
MANUALE D’ISTRUZIONE
MANUEL D'INSTRUCTIONS
INSTRUCTION MANUAL
BEDIENUNGSANLEITUNG
MANUAL DE INSTRUCCIONES

INSTRUCTIEHANDLEIDING
INSTRUKTIONSMANUAL
OHJEKIRJA
BRUKERVEILEDNING
BRUKSANVISNING

ÐÓÊÎÂÎÄÑÒÂÎ ÏÎËÜÇÎÂÀÒÅËß

MANUAL DE INSTRUÇÕES

ÅÃ×ÅÉÑÉÄÉÏ ×ÑÇÓÇÓ

I   F  GB  D  E  P

 MMA • TIG  

NL DK SF N  S  GR RU 

cod. 953000

co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
- a

ll r
ig

hts
 re

se
rv

ed
 b

y 
FB

C



- 2 -

I LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN 
F LÉGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET VERBOD.

D'INTERDICTION. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
GB EXPLANAT ION OF DA NGER, M ANDATO RY  AND SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

PROHIBITION SIGNS. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG 
D L E G E N D E  D E R  G E F A H R E N - ,  G E B OT S -  U N D  FORBUDT.

VERBOTSZEICHEN. S BILDTEXT SYMBOLER FÖR FARA, PÅBUD OCH FÖRBUD.
E LEYENDA SEÑALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIÓN Y GR ËÅÆÁÍÔÁ ÓÇÌÁÔÙÍ ÊÉÍÄÕÍÏÕ, ÕÐÏ×ÑÅÙÓÇÓ ÊÁÉ 

ÁÐÁÃÏÑÅÕÓÇÓ.PROHIBICIÓN.
RU ËÅÃÅÍÄÀ ÑÈÌÂÎËÎÂ ÁÅÇÎÏÀÑÍÎÑÒÈ, ÎÁßÇÀÍÍÎÑÒÈ È P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAÇÃO E 

ÇÀÏÐÅÒÀ.PROIBIDO.

PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - DANGER OF ELECTRIC SHOCK -STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO 

DESCARGA ELÉCTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELÉTRICO -  GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK STØD  -  SÄHKÖISKUN VAARA 

-  FARE FOR ELEKTRISK STØT  -  FARA FÖR ELEKTRISK STÖT - ÊÉÍÄÕÍÏÓ ÇËÅÊÔÑÏÐËÇÎÉÁÓ - ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ ÏÎÐÀÆÅÍÈß 

ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÈÌ ÒÎÊÎÌ

PERICOLO FUMI DI SALDATURA - 

ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ ÄÛÌÎÂ ÑÂÀÐÊÈ 

DANGER FUMÉES DE SOUDAGE - DANGER OF WELDING FUMES - 

GASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMAÇAS DE SOLDAGEM - 

GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON 

RAUCH GEVAAR LASROOK - FARE 

P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERØYK - FARA FÖR RÖK FRÅN SVETSNING - ÊÉÍÄÕÍÏÓ ÊÁÐÍÙÍ 

ÓÕÃÊÏËËÇÓÇÓ - 

PERICOLO ESPLOSIONE - 

ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ ÂÇÐÛÂÀ

RISQUE D'EXPLOSION - DANGER OF EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSIÓN - PERIGO DE 

EXPLOSÃO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRÆNGFARE - RÄJÄHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FÖR EXPLOSION - ÊÉÍÄÕÍÏÓ 

ÅÊÑÇÎÇÓ - 

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - 

ÎÁßÇÀÍÍÎÑÒÜ ÍÀÄÅÂÀÒÜ ÇÀÙÈÒÍÓÞ ÎÄÅÆÄÓ

PORT DES VÊTEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -W  EARING PROTECTIVE 

CLOTHING IS C OMPULSORY - DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACIÓN DE LLEVAR ROPA DE PROTECCIÓN - 

OBRIGATÓRIO O USO DE VESTUÁRIO DE PROTEÇÃO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE 

BESKYTTELSESTØJ - SUOJAVAATETUKSEN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNETØY - OBLIGATORISKT ATT BÄRA 

SKYDDSPLAGG - ÕÐÏ×ÑÅÙÓÇ ÍÁ ÖÏÑÁÔÅ ÐÑÏÓÔÁÔÅÕÔÉÊÁ ÅÍÄÕÌÁÔÁ - 

OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - 

ÎÁßÇÀÍÍÎÑÒÜ ÍÀÄÅÂÀÒÜ ÇÀÙÈÒÍÛÅ ÏÅÐ×ÀÒÊÈ

PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - WEARING PROTECTIVE GLOVES IS 

COMPULSORY - DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST  PFLICHT - OBLIGACIÓN DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCIÓN - 

OBRIGATÓRIO O USO DE LUVAS DE SEGURANÇA - VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE 

BESKYTTELSESHANDSKER  - SUOJAKÄSINEIDEN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT 

BÄRA SKYDDSHANDSKAR - ÕÐÏ×ÑÅÙÓÇ ÍÁ ÖÏÑÁÔÅ ÐÑÏÓÔÁÔÅÕÔÉÊÁ ÃÁÍÔÉÁ - 

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - 

ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ ÓËÜÒÐÀÔÈÎËÅÒÎÂÎÃÎ ÈÇËÓ×ÅÍÈß ÑÂÀÐÊÈ

DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - DANGER OF 

ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES 

ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIAÇÕES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN FARE FOR 

ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRÅLER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISÄTEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRÅLNING 

UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FÖR ULTRAVIOLETT STRÅLNING FRÅN SVETSNING - ÊÉÍÄÕÍÏÓ ÕÐÅÑÉÙÄÏÕÓ ÁÊÔÉÍÏÂÏËÉÁÓ ÁÐÏ 

ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ - 

OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - WEARING A PROTECTIVE MASK IS 

COMPULSORY - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACIÓN DE USAR MÁSCARA DE PROTECCIÓN - 

PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE 

- 

OBRIGATÓRIO 

O USO DE MÁSCARA DE PROTEÇÃO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - 

SUOJAMASKIN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BÄRA SKYDDSMASK - 

ÕÐÏ×ÑÅÙÓÇ ÍÁ ÖÏÑÁÔÅ ÐÑÏÓÔÁÔÅÕÔÉÊÇ ÌÁÓÊÁ - ÎÁßÇÀÍÍÎÑÒÜ ÏÎËÜÇÎÂÀÒÜÑß ÇÀÙÈÒÍÎÉ ÌÀÑÊÎÉ

VIETATO L’USO DELLA SALDATRICE AI PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE 

DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ÉLECTRIQUES ET ÉLECTRONIQUES MÉDICAUX - USERS OF VITAL ELECTRICAL AND 

ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - TRÄGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND 

ELEKTRONISCHER GERÄTE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS 

PORTADORES DE APARATOS ELÉCTRICOS Y ELECTRÓNICOS VITALES - È PROIBIDO O USO DA MÁQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE 

APARELHAGENS ELÉTRICAS E ELETRÔNICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE 

ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM,  DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG 

ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KÄYTTÖ KIELLETTY HENKILÖILLE, JOILLA ON 

ELIMISTÖÖN ASENNETTU SÄHKÖINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT Å BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER 

LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FÖRBJUDET FÖR PERSONER SOM BÄR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA 

LIVSUPPEHÅLLANDE APPARATER ATT ANVÄNDA SVETSEN  - ÁÐÁÃÏÑÅÕÅÔÁÉ Ç ×ÑÇÓÇ ÔÏÕ ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ ÓÅ ÁÔÏÌÁ ÐÏÕ ÖÅÑÏÕÍ 

ÇËÅÊÔÑÉÊÅÓ ÊÁÉ ÇËÅÊÔÑÏÍÉÊÅÓ ÓÕÓÊÅÕÅÓ ÆÙÔÉÊÇÓ ÓÇÌÁÓÉÁÓ - ÇÀÏÐÅÙÀÅÒÑß ÈÑÏÎËÜÇÎÂÀÍÈÅ ÑÂÀÐÎ×ÍÎÃÎ ÀÏÏÀÐÀÒÀ ËÈÖÀÌ 

Ñ ÆÈÇÍÅÍÍÎÂÀÆÍÎÉ ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÎÉ È ÝËÅÊÒÐÎÍÍÎÉ ÀÏÏÀÐÀÒÓÐÛ

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - DANGER OF NON-IONISING RADIATION - GEFAHR 

NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAÇÕES NÃO IONIZANTES - GEVAAR 

NIET IONISERENDE STRALEN  - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRÅLER - IONISOIMATTOMAN SÄTEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT 

STRÅLNING - FARA FÖR ICKE JONISERANDE - ÊÉÍÄÕÍÏÓ ÌÇ ÉÏÍÉÆÏÍÔÙÍ ÁÊÔÉÍÏÂÏËÉÙÍ - ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ ÍÅ ÈÎÍÈÇÈÐÓÞÙÅÉ 

ÐÀÄÈÀÖÈÈ

PERICOLO GENERICO - 

ÎÁÙÀß 

ÎÏÀÑÍÎÑÒÜ

DANGER GÉNÉRIQUE - GENERAL HAZARD - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENÉRICO - PERIGO GERAL - 

ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRÅLNING  - ALLMÄN FARA - ÃÅÍÉÊÏÓ ÊÉÍÄÕÍÏÓ - 
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ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE .. ................................................pag. 4

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

INSTRUCTIONS D'UTILISATION ET D'ENTRETIEN ..............................................pag.6

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

INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE .................................................pag. 9

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

BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG............................................................... s.11

ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFÄLTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO .........................................pág.14

ATENCIÓN! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

INSTRUÇÕES DE USO E MANUTENÇÃO ............................................................pág.17

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MÁQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUÇÕES !

INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD ...............................pag.20

OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING 
LEZEN!

BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ................................................. sd.23

GIV AGT! LÆS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FØR MASKINEN TAGES I BRUG!

KÄYTTÖ- JA HUOLTO-OHJEET................................................................................ s. 25

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KÄYTTÖÄ LUE HUOLELLISESTI KÄYTTÖOHJEKIRJA!

INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ........................................................ s. 28

ADVARSEL! FØR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MÅ DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NØYE!

INSTRUKTIONER FÖR ANVÄNDNING OCH UNDERHÅLL ................................. sid.30

VIGTIGT! LÄS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVÄNDER SVETSEN!

ÏÄÇÃÉÅÓ ×ÑÇÓÇÓ ÊÁÉ ÓÕÍÔÇÑÇÓÇÓ....................................................................óåë.33

ÐÑÏÓÏ×Ç! ÐÑÉÍ ×ÑÇÓÉÌÏÐÏÉÇÓÅÔÅ ÔÏ ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ ÄÉÁÂÁÓÔÅ ÐÑÏÓÅÊÔÉÊÁ ÔÏ ÅÃ×ÅÉÑÉÄÉÏ ×ÑÇÓÇÓ!

ÈÍÑÒÐÓÊÖÈÈ ÏÎ ÐÀÁÎÒÅ È ÒÅÕÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈÞ...................................... 35
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INDICEITALIANO

pag. pag. 

SALDATRICI AD INVERTER PER LA SALDATURA TIG ED MMA PREVISTE PER Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali è sconsigliato l'utilizzo di 
USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE. questa saldatrice.
Nota: Nel testo che segue verrà impiegato il termine “saldatrice”.

 1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD 
ARCO - Questa saldatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico di prodotto per 
L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull'uso sicuro della saldatrice  l'uso esclusivo in ambienti industriali e a scopo professionale.
ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle Non è assicurata la rispondenza alla compatibilità elettromagnetica in 
relative misure di protezione ed alle procedure di emergenza. ambiente domestico.
(Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”: 
INSTALLAZIONE ED USO DELLE  APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD 
ARCO).    PRECAUZIONI  SUPPLEMENTARI 

LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico. 
- In spazi confinati.

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a vuoto fornita - In presenza di materiali infiammabili o esplodenti.
della saldatrice può essere pericolosa in talune circostanze. DEVONO essere preventivamente valutate da un “Responsabile esperto" ed 

- La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e di riparazione eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso 
devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di di emergenza.
alimentazione. DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 5.10; A.7; A.9. 

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di della  “SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”.
sostituire i particolari d'usura della torcia. - DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo 

- Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
antinfortunistiche. - TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con più saldatrici su 

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di di un solo pezzo o su più pezzi collegati elettricamente si può generare una 
alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra. somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, 

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegata alla terra ad un valore che può raggiungere il doppio del limite  ammissibile.
di protezione. E' necessario che un  coordinatore esperto esegua la misura strumentale per 

- Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia. determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione 
- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate. adeguate come indicato in 5.9 della “SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 

62081”.

      RISCHI RESIDUI
- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che 

abbiano contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi. - USO IMPROPRIO: è pericolosa l'utilizzazione della saldatrice per qualsiasi 
- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle vicinanze di lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione di tubazioni dalla 

dette sostanze. rete idrica).
- Non saldare su recipienti in pressione.
- Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es. legno, 

carta, stracci, etc.).
- Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di 2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

saldatura nelle vicinanze dell'arco; è necessario un approccio sistematico per 2.1 INTRODUZIONE
la valutazione dei limiti all'esposizione dei fumi di saldatura in funzione della 
loro composizione, concentrazione e durata dell'esposizione stessa.

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso l'irraggiamento 
solare (se utilizzata).

2.2 ACCESSORI A RICHIESTA
- Kit saldatura MMA.
- Torcia per TIG.
- Adattatore bombola Argon.  
- Riduttore di pressione con manometro.,*
- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto l'elettrodo, il pezzo in 
- Cavo di ritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.lavorazione ed  eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze 

(accessibili).
Ciò è normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed 
indumenti  previsti allo scopo e mediante l'uso di pedane o tappeti isolanti.   

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici montati su 
maschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di esporre 
l'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.

 
- I campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura possono 

interferire con il funzionamento di apparecchiature elettriche ed elettroniche.
I portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali (es. Pace-maker, 
respiratori etc...), devono consultare il medico prima di sostare in prossimità 
delle aree di utilizzo di questa saldatrice.

Questa  saldatrice è una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,  realizzata 
specificatamente per la saldatura MMA in corrente continua (DC) di tutti gli elettrodi 
rivestiti e la saldatura TIG-DC con innesco LIFT.

3.DATI TECNICI
3.1 TARGA DATI (FIG. A)
I principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella 
targa caratteristiche col seguente significato:
1- Grado di protezione dell'involucro.
2- Simbolo della linea di alimentazione:

1~: tensione alternata monofase;
3~: tensione alternata trifase.

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.
6- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle saldatrici ad 

arco.
7- Numero di matricola per l’identificazione della saldatrice (indispensabile per 

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

51. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA
5

AD ARCO.................................................................. 4 5
5
52. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE ...... 4 5
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5
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65
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5.3 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE ......................................................
5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE..............................................................

5.4.1 Spina e presa..................................................................................
5.5 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA....................................

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
6.1  SALDATURA MMA .................................................................................3. DATI TECNICI.............................................................

3.1 TARGA DATI ..........................................................................................
3.2 ALTRI DATI TECNICI ..............................................................................

7. MANUTENZIONE ......................................................
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8- Prestazioni del circuito di saldatura:
-  U  : tensione massima  a vuoto. 5. INSTALLAZIONE0

_____________________________________________________________________________________________________________________- I /U : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire 2 2

erogate dalla saldatrice durante la saldatura.   ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED 
- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice può ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA 

erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base E SCOLLEGATA  DALLA RETE  DI ALIMENTAZIONE.
di un ciclo di 10 minuti (es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta  e così via). GLI  ALLACCIAMENTI  ELETTRICI  DEVONO ESSERE ESEGUITI  
Nel caso i fattori d'utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano superati, si ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

_____________________________________________________________________________________________________________________determinerà l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-by 
5.1 ALLESTIMENTO (FIG. E)finché la sua temperatura non rientra nei limiti ammessi).
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute - A/V-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo - 
nell'imballo.massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:
5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. F)

-  U : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti 1

ammessi ±10%): 5.1.2 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (FIG. G)
-  I : Corrente massima assorbita dalla linea.1 max

5.2 MODALITÀ DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE-  I : Corrente effettiva  di alimentazione.1eff Tutte le saldatrici descritte in questo manuale devono essere sollevate utilizzando 
10-   :Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione l’apposita cinghia fornita in dotazione (montata come descritto in FIG. E).

della linea.
11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato è riportato nel capitolo 1 5.3 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”. 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 Nota: L'esempio di targa riportato è indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i 
vengano aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidità, etc..

valori esatti dei dati tecnici della saldatrice devono essere rilevati direttamente sulla Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.
targa della saldatrice stessa.

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI
- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1) 5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE
- PINZA PORTAELETTRODO: vedi tabella (TAB.2) - 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.

5.4.1 Spina e presa
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P + T) di portata adeguata 
e predisporre 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 1 (TAB.1)  riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili 
ritardati di linea scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla 
tensione nominale di alimentazione.
_____________________________________________________________________________________________________________________

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

5.5 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
_____________________________________________________________________________________________________________________

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

2La Tabella (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm ) in base alla 
massima corrente erogata dalla saldatrice.
_____________________________________________________________________________________________________________________

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
6.1  SALDATURA MMA
E' indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione degli 
elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarità dell'elettrodo e la relativa corrente 
ottimale.
La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro dell'elettrodo utilizzato ed 
al tipo di giunto che si desidera eseguire; a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari 
diametri di elettrodo sono:
   ø Elettrodo (mm)                  Corrente di saldatura (A)

Min. Max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

Si osservi che a parità di diametro dell’elettrodo, valori elevati di corrente saranno 
utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta dovranno 
essere utilizzate correnti più basse.
Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che 
dall’intensità di corrente scelta, dagli altri parametri di saldatura quali lunghezza 
dell’arco, velocità e posizione di esecuzione, diametro e qualità degli elettrodi (per una 
corretta conservazione mantenere gli elettrodi  al riparo dall’umidità, protetti dalle 
apposite confezioni o contenitori).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE  
Questo modello è un raddrizzatore a corrente costante per saldatura ad arco, 
controllato da un ponte a transistor (IGBT). 
Le caratteristiche specifiche di questo sistema di regolazione (INVERTER), quali alta 
velocità e precisione della regolazione, conferiscono alla saldatrice eccellenti qualità 
nella saldatura di tutti gli elettrodi rivestiti (MMA) e nella saldatura TIG-DC.
La regolazione con sistema ”inverter” all'ingresso della linea di alimentazione (primario) 
determina inoltre una riduzione drastica di volume sia del trasformatore che della 
reattanza di livellamento permettendo la costruzione di una saldatrice di dimensioni e 
peso estremamente contenuti esaltandone le doti di maneggevolezza e trasportabilità.
La saldatrice è costituita essenzialmente da  moduli di potenza realizzati su circuiti 
stampati ed ottimizzati  per ottenere massima affidabilità e ridotta manutenzione.

Descrizione (FIG. B)
1- Ingresso: linea di alimentazione trifase, 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 la funzione di adattare tensione e corrente 
ai valori necessari al procedimento di saldatura ad arco e contemporaneamente di 
isolare galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di alimentazione.

4- Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento: commuta la 
tensione/corrente alternata fornita dall'avvolgimento secondario in corrente/ 
tensione continua a bassissima ondulazione. 5.5.1 Saldatura  MMA

5- Elettronica di controllo e regolazione: controlla istantaneamente il valore della La quasi totalità degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore ad 
corrente di saldatura  e lo confronta con il valore impostato dall'operatore; modula gli eccezione degli elettrodi con rivestimento acido i quali vanno collegati al polo negativo 
impulsi di comando dei drivers degli IGBT che effettuano la regolazione. (-).
Determina la risposta dinamica della corrente durante la fusione dell'elettrodo Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo
(corto-circuiti istantanei) e sovraintende i sistemi di sicurezza. - Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta 

dell'elettrodo.
4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui è appoggiato, il più vicino 
4.1.1 PANNELLO POSTERIORE (FIG. C) possibile al giunto in esecuzione.
1-Connettore per i comandi a distanza:

- Comando a distanza manuale ad un potenziometro. 5.5.2 Saldatura  TIG con partenza LIFT
- Comando a distanza manuale a due potenziometri. - Torcia TIG: il cavo portacorrente deve essere collegato al polo negativo (-).
- Comando a distanza a pedale. - Cavo di ritorno di massa: deve essere collegato al polo positivo (+) ; il morsetto di 

2 - Interruttore generale  O/OFF  -  I/ON. massa, all' altra estremità, va collegato al pezzo da saldare od a un banco metallico, il 
3- Cavo di alimentazione  3P + (P.E). più vicino possibile al giunto in esecuzione.

- Collegamento alla bombola di gas di protezione per saldatura TIG.  Avvitare il 
riduttore di pressione alla valvola della bombola. Attenzione che la quantità del gas di 

4.1.2 PANNELLO ANTERIORE (FIG. D) protezione (litri/minuto) è regolabile esclusivamente dal regolatore di pressione della 
1- Potenziometro per la regolazione dell'arc-force e dell'hot start: regolabile dal bombola.  Predisporre il tubo flessibile per l'alimentazione del gas di protezione sulla 

minimo 0% al massimo 100%. A valori minimi si ottiene una dinamica di saldatura  torcia. Aprire la valvola manuale sulla torcia prima di saldare e chiuderla dopo aver 
(hot start) ottimale  per elettrodi “dolci” (es. rutile, inox) a valori elevati si ottiene una saldato.
dinamica di saldatura ottimale per elettrodi “duri” (es. acidi, basici, cellulosici). ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola gas a fine lavoro.

2- Led verde: se acceso indica  che la saldatrice è alimentata. Se spento indica che la 
saldatrice non è alimentata o che è presente un'anomalia nell'elettronica.

3- Potenziometro per la regolazione della corrente di saldatura con scala graduata in 
Ampere: permette la regolazione anche durante la saldatura.

4 - Led giallo:  normalmente spento, quando acceso indica il blocco della saldatrice 
per l'intervento di una delle seguenti protezioni:
- Protezione termica: all'interno della saldatrice si è raggiunta una temperatura 

eccessiva. La saldatrice rimane accesa senza erogare corrente fino al 
raggiungimento di una temperatura normale. Il ripristino è automatico. 

- Protezione per sovra e sottotensione di linea : blocca la saldatrice se la tensione 
di linea è troppo alta (maggiore di 460V ac) o troppo bassa (minore di 330V ac).

- Protezione per corto circuito : si è verificato un corto circuito di durata superiore a 
1,5 sec (incollamento dell'elettrodo) e la saldatrice viene bloccata. Il ripristino è 
automatico.

- Protezione di mancanza fase: manca una fase di alimentazione della saldatrice.
5- Selettore funzioni: permette di selezionare il procedimento di saldatura 

desiderato:

      - Posizione MMA per saldare con elettrodo, quindi con partenza a 
freddo e arco forzato regolabili con potenziometro da pannello da 0 a 
100%.

   - Posizione TIG-LIFT per saldare in TIG con partenza LIFT a 20A (senza 
arco forzato e partenza a freddo) e quindi il potenziometro ARC-
FORCE da pannello è disabilitato.

Le caratteristiche della saldatura dipendono anche dal valore di ARC-FORCE  6- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
(comportamento dinamico) della macchina. Tale parametro è impostabile da pannello 7- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
con il potenziometro, oppure è impostabile con comando a distanza a 2 potenziometri.
Si osservi che valori alti di ARC-FORCE danno maggior penetrazione e permettono la 
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saldatura in qualsiasi posizione tipicamente con elettrodi basici e cellulosici, valori 
bassi di ARC-FORCE permettono un arco più morbido e privo di spruzzi tipicamente 
con elettrodi rutili.

6.1.1 Procedimento
- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell'elettrodo sul pezzo 

da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero; 
questo è il metodo più corretto per innescare l'arco. - Controllare, almeno una volta al giorno, lo stato di usura e la correttezza di montaggio 
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di delle parti terminali della torcia: ugello, elettrodo, pinza serraelettrodo, diffusore gas.
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso l'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 più costante 
possibile durante l'esecuzione della saldatura; ricordare che l'inclinazione 
dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento dovrà essere di circa 20-30 gradi.

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

6.2 SALDATURA TIG CON PARTENZA LIFT
La saldatura TIG è un procedimento di saldatura che sfrutta il calore prodotto dall'arco 
elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il 
pezzo da saldare. L'elettrodo di Tungsteno è sostenuto da una torcia adatta a 
trasmettervi la corrente di saldatura e proteggere l'elettrodo stesso ed il bagno di 
saldatura dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte (normalmente 
Argon: Ar 99,5) che fuoriesce dall'ugello ceramico.

E' opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i  pezzi siano accuratamente 
puliti ed esenti da ossido, olii, grassi, solventi, etc.
E' necessario appuntire assialmente l'elettrodo di Tungsteno alla mola, come indicato in 
FIG. I  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 andrà ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego e dell'usura 
dell'elettrodo oppure quando lo stesso sia stato  accidentalmente contaminato, 
ossidato oppure impiegato  non correttamente .

Il diametro degli elettrodi va scelto orientativamente secondo la tabella seguente, 
considerando che per saldatura in DC (con elettrodo al polo (-)) è generalmente usato 
l'elettrodo con il 2% di Torio (banda rossa) o l'elettrodo con il 2% di Cerio (banda grigia). 
E' indispensabile, per una buona saldatura, impiegare l'esatto diametro di elettrodo con 
l'esatta corrente. La sporgenza normale dell'elettrodo dall'ugello ceramico è di 2-3mm e 
può raggiungere 8mm per saldature ad angolo (vedi TAB. 3).

6.2.1 Procedimento
- Innesco: Appoggiare la punta dell' elettrodo sul pezzo, con leggera pressione. 

Sollevare l'elettrodo di 2-3 mm  con qualche istante di ritardo, ottenendo cosi' l' 
innesco dell' arco con valore di corrente corrispondente a quello impostato.

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

7.1.1 Torcia
- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; ciò causerebbe la fusione 

dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.
- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.
- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con il 

diametro dell'elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del 
gas e relativo mal funzionamento.

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

_____________________________________________________________________________________________________________________

   ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE I 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 

polverosità dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice e rimuovere la 
polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto 
d'aria compressa secca (max 10 bar).

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

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

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

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

8. RICERCA GUASTI
NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI 
ESEGUIRE VERIFICHE PIU' SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO 
ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:
- La corrente di saldatura, 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 l'intervento della sicurezza termica di sovra o 
sottotensione o di corto circuito.

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

7. MANUTENZIONE - Controllare la tensione di linea, se il valore è troppo alto o troppo basso la saldatrice 
_____________________________________________________________________________________________________________________ rimane in blocco.

- Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in tal caso    ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE, 
procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE - I collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, 
DI ALIMENTAZIONE. particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata  al  
_____________________________________________________________________________________________________________________

pezzo  e  senza  interposizione  di  materiali isolanti (p.e. Vernici).
- Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99.5%) e nella giusta quantità.7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE 
ESEGUITE DALL’OPERATORE.
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- S'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée à la terre. 3. DONNÉES TECHNIQUES
- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, sur des sols 3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

mouillés ou sous la pluie. Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont 
- Ne pas utiliser de câbles à l'isolation défectueuse ou aux connexions résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

desserrées. 1- Degré de protection de la structure.
2- Symbole de la ligne d'alimentation.

1~: tension alternative monophasée;
3~: tension alternative triphasée.   

3- Symbole S: indique qu'il est possible d'effectuer des opérations de soudage dans un 
- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. à proximité 

contenu des produits inflammables liquides ou gazeux. immédiate de grandes masses métalliques).
- Éviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou à 4- Symbole du procédé de soudage prévu.

proximité de ce type de produit. 5- Symbole de la structure interne du poste de soudage.
- Ne pas souder sur des récipients sous pression. 6- Norme EUROPÉENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes 
- Ne laisser aucun matériau inflammable à proximité du lieu de travail (par de soudages pour soudage à l'arc.

exemple bois, papier, chiffons, etc.). 7- Numéro d'immatriculation pour l'identification du poste de soudage (indispensable 
- Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux ou installer à proximité de en cas de nécessité d'assistance technique, demande pièces de rechange, 

recherche provenance du produit).l'arc des appareils assurant l'élimination des fumées de soudage; une 
8- Performances du circuit de soudage:évaluation systématique des limites d'exposition aux fumées de soudage en 

- U  : Tension maximale à vide.fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de 0

l'exposition elle-même est indispensable. - I /U  : Courant et tension correspondante normalisée (U  = (20 + 0,04 I ) V) 2 2 2 2

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons UV pouvant être distribués par la machine durant le soudage.
(si prévue). - X: Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut 

distribuer le courant correspondant (même colonne). S'exprime en % sur la base 
d'un cycle de 10 minutes (par ex.: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; 
et ainsi de suite).

    En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la plaquette et  
indiquant 40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudage se ,*

- Prévoir un isolement électrique adéquat de l'électrode, de la pièce en cours de place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.
traitement, et des éventuelles parties métalliques se trouvant à proximité - A/V - A/V: indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum - 
(accessibles). Cet isolement est généralement assuré au moyen de gants, de maximum) à la tension d'arc correspondante.
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus, ainsi que de plate- 9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:
formes ou de tapis isolants.     - U : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudage (limites 1

- Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques spéciaux montés admises ± 10%).
sur le masque ou le casque. Utiliser des gants et des vêtements de protection - l : courant maximal absorbé par la ligne.1max
afin d'éviter d'exposer l'épiderme aux rayons ultraviolets produits par l'arc. -  I : courant d'alimentation efficace.1eff
Ces mesures de protection doivent également être étendues à toute personne 10-   :Valeur des fusibles à commande retardée à prévoir pour la protection de 
se trouvant à proximité de l'arc au moyen d'écrans ou de rideaux non la ligne.
réfléchissants. 11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au chapitre 

1 “Régles générales de sécurité pour le soudage à 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 être 
vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudage.- Les champs électromagnétiques produits par le processus de soudage 

peuvent interférer avec le fonctionnement des appareils électriques et 
3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUESélectroniques.
- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau (TAB.1)Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques médicaux (par ex., 

stimulateurs cardiaques, respirateurs, etc.) doivent consulter leur médecin 
traitant avant de stationner à proximité des zones d'utilisation du poste de 
soudage. L'utilisation du poste de soudage est déconseillée aux porteurs 
d'appareils électriques ou électroniques médicaux.

 
- Ce poste de soudage est conforme à la norme technique de produit pour une 

utilisation exclusive dans un environnement industriel et de type 
professionnel.
La conformité à la compatibilité électromagnétique en milieu domestique 
n'est pas garantie.

    PRÉCAUTIONS SUPPLÉMENTAIRES 

-  TOUTE OPÉRATION 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 être soumise à l'approbation préalable d'un ”Responsable expert”, et 

toujours effectuée en présence d'autres personnes formées pour 
intervenir en cas d'urgence.

 Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9. de la  
”SPÉCIFICATION TECHNIQUE CLC/TS (CEI) 62081” DOIVENT être adoptés.

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

- TENSION ENTRE PORTE-ÉLECTRODE OU TORCHES: toute intervention 
effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la même pièce ou sur 
plusieurs pièces connectées électriquement peut entraîner une accumulation 
de tension à vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant 
atteindre le double de la limite admissible.
Il est indispensable qu'un coordinateur expert procède à la mesure des 
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des 
mesures de protection adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la 
SPÉCIFICATION TECHNIQUE CLC/TS 62081.

   RISQUES RÉSIDUELS

- 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).

2.  INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

 

- PINCE PORTE-ÉLECTRODE: voir tableau (TAB.2)

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE.  
Ce modèle est un redresseur à courant constant pour le soudage à l'arc contrôlé par un 
pont à transistors (IGBT). 
Les caractéristiques spécifiques de ce système de régulation (INVERSEUR), - haute 
vitesse et précision de régulation - confèrent au poste de soudage d'excellentes 
qualités pour le soudage de toutes les électrodes enrobées (MMA) et pour le soudage 
TIG-CC.
La régulation par système "inverseur" à l'entrée de la ligne d'alimentation (primaire) 
entraîne en outre une réduction radicale du volume du transformateur et de la 
réactance de nivellement permettant de réaliser un poste de soudage de dimensions et 
poids extrêmement contenus avec de remarquables qualités de maniabilité et de 
transport.
Le poste de soudage est essentiellement composé de modules de puissance réalisés 
sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extrême et un entretien réduit.

Description (FIG. B)
1- Entrée: ligne d'alimentation triphasée, groupe redresseur et condensateurs de 

nivellement.
2- Pont de commutation à transistors (IGBT) et pilotes: commute la tension de 

ligne redressée en tension alternative haute fréquence et procède au réglage de la 
puissance en fonction du courant/de la tension de soudage nécessaire.

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

4- Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement: commute la 
tension/le courant alternatif fourni par l'enroulement secondaire en tension/courant 
continu à très basse ondulation.

5- Partie électronique de contrôle et de régulation: contrôle instantanément la 
valeur du courant de soudage et la compare à la valeur configurée par l'opérateur; 
module les impulsions de commande des pilotes des IGBT chargés de la 
régulation.
Entraîne la réponse dynamique du courant durant la fusion de l'électrode (court-
circuit instantané) et contrôle les systèmes de sécurité.

4.1 DISPOSITIFS DE CONTRÔLE, RÉGULATION ET CONNEXION

4.1.1 PANNEAU POSTÉRIEUR (FIG. C)
1- Connecteur pour commandes à distance:

- Commande à distance manuelle à un potentiomètre.
- Commande à distance manuelle à deux potentiomètres.
- Commande à distance à pédale.

2 - Interrupteur général O/OFF  -  I/ON.
3- Câble d'alimentation  3P + (P.E).

2.1 INTRODUCTION 4.1.2 PANNEAU ANTÉRIEUR (FIG. D)
Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage à l'arc 1- Potentiomètre pour la régulation de l'arc-force et du hot start: réglable du 
spécifiquement prévue pour le soudage MMA en courant continu (CC) de toutes les minimum 0% au maximum 100%. Aux valeurs minimales correspond une 
électrodes enrobées et pour le soudage TIG-DC avec amorçage LIFT. dynamique de soudage (hot start) optimale pour les électrodes "douces" (ex. rutiles, 

inox), et aux valeurs élevées correspond une dynamique de soudage optimale pour 
électrodes "dures" (ex. acides, basiques, cellulosiques).2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE

2- DEL verte: allumée, indique que le poste de soudage est alimenté. Éteinte, indique - Kit soudage MMA.
que le poste de soudage n'est pas alimenté, ou la présence d'une anomalie dans la - Torche pour soudage TIG.
partie électronique.- Adaptateur bonbonne Argon.

3- Potentiomètre pour la régulation du courant de soudage avec échelle graduée en - Réducteur de pression avec manomètre.
ampères: permet également la régulation durant le soudage.- Masque auto-assombrissant avec verre fixe et réglable.

4- DEL jaune: normalement éteinte, si allumée indique le blocage du poste de - Câble de retour du courant de soudage avec borne de masse.
soudage à la suite de l'intervention de l'une des protections suivantes:

- Protection thermique: température excessive à l'intérieur du poste de soudage. La 
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machine reste allumée mais ne distribue pas de courant jusqu'au rétablissement 6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCÉDÉ
d'une température normale. Le rétablissement est automatique. 

6.1 SOUDURE MMA- Protection pour surtension et sous-tension de ligne: bloque la machine si la 
- Il est indispensable, dans tous les cas, de suivre les indications du  fabricant tension de ligne est trop haute (supérieure à 460V ca) ou trop basse (inférieure à 

reportées sur la boîte des électrodes utilisées et qui indiquent la polarité correcte de 330V ca).
l'électrode et son courant optimal relatif.- Protection pour court-circuit:  présence d'un court-circuit d'une durée supér ieure 

- Le courant de soudage se règle en fonction du diamètre de l'électrode utilisée et du à 1,5 sec (électrode collée) et blocage du poste de soudage. Le rétablissement est 
type de joint que l'on désire effectuer: à titre indicatif, les courants utilisables pour les automatique.
différentes diamètres d'électrodes sont:- Protection absence de phase: absence d'une phase d'alimentation du poste de 

ø Électrode (mm) Courant de soudage (A)soudage.
Min. Max.5- Sélecteur fonctions: permet de sélectionner le procédé de soudage 

1.6 25 - 50nécessaire:
2 40 - 80

2.5 60 - 110      - Position MMA pour soudage avec électrode, donc avec départ à froid et arc 
3.2 80 - 160forcé réglable avec potentiomètre panneau de 0 à 100%.

- Il ne faut pas oublier que, à diamètre d'électrode égal, des valeurs élevées de 
courant seront utilisées pour le soudage horizontal, alors que pour le soudage    - Position TIG-LIFT pour soudage en TIG avec départ LIFT à 20A (sans arc 
vertical ou au-dessus de la tête il faudra utiliser des courants plus bas.forcé et départ à froid), le potentiomètre ARC-FORCE panneau est donc 

- Les caractéristiques mécaniques de la soudure sont déterminées, outre l'intensité désactivé.
de courant utilisée, par d'autres paramètres de soudage comme la longueur de l'arc, 6- Prise rapide négative (-) pour connecter le câble de soudage.
la vitesse et la position d'exécution, le diamètre et la qualité des électrodes (pour une 

7- Prise rapide positive (+) pour connecter le câble de soudage. conservation correcte, garder les électrodes à l'abri de l'humidité dans leurs boîtes 
ou emballages).

- Les caractéristiques du soudage dépendent également de la valeur d'ARC-FORCE 
5. INSTALLATION (comportement dynamique) de la machine. Ce paramètre peut être configuré sur le 

panneau au moyen du potentiomètre, ou avec la commande à distance à 2 
potentiomètres.

ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPÉRATIONS - Ne pas oublier que des valeurs élevées d'ARC-FORCE permettent une majeure 
D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ÉLECTRIQUES AVEC LE pénétration et un soudage en toute position, typiquement avec électrodes basiques 
POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT ET ISOLÉ DE LA LIGNE D'ALIMENTATION et cellulosiques, des valeurs basses d'ARC-FORCE permettant un arc plus souple 
SECTEUR. et sans projection (avec électrodes rutiles).
LES RACCORDEMENTS ÉLECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ÊTRE 
EFFECTUÉS PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIÉ. 6.1.1 Procédé

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de l'électrode sur la 
pièce à souder comme pour frotter une allumette, méthode la plus correcte 5.1 INSTALLATION (FIG. E)
d'amorçage de l'arc.Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.
ATTENTION: NE PAS TAPOTER l'électrode sur la pièce pour ne pas endommager 
le revêtement et compromettre l'amorçage de l'arc.5.1.1Assemblage câble de retour - pince (FIG. F)

- Dès que l'arc est amorcé, maintenir si possible une distance de la pièce équivalant 
au diamètre de l'électrode utilisée; cette distance doit rester la plus constante 5.1.2 Assemblage câble de soudage - pince porte-électrode (FIG. G)
possible durant l'exécution du soudage; ne pas oublier que l'inclinaison de 
l'électrode dans le sens de l'avancement doit être d'environ 20-30 degrés.

- À la fin du cordon de soudage, placer l'extrémité de l'électrode légèrement en 
arrière par rapport à la direction d'avancement au-dessus du cratère pour procéder 
au remplissage, et soulever rapidement l'électrode du bain de fusion pour entraîner 
l'extinction de l'arc (Aspects du cordon de soudage - FIG. H).POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face à l'ouverture d'entrée et 
de sortie de l'air de refroidissement (circulation forcée par ventilateur, si prévu); 6.2 SOUDAGE TIG AVEC DÉPART LIFT
s'assurer qu'aucune poussière conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par l'arc 
aspirée. électrique, lequel est amorcé et maintenu entre une électrode infusible (tungstène) et la 
Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine. pièce à souder. L'électrode au tungstène est supportée par une torche prévue pour lui 

transmettre le courant de soudage et protéger l'électrode et le bain de soudage de   ATTENTION: Installer le poste de soudure sur une surface horizontale d'une l'oxydation atmosphérique au moyen d'un flux de gaz inerte (généralement de l'Argon: 
portée correspondant à son poids pour éviter tout risque de déplacement ou de Ar 99,5) en sortie de la buse en céramique.
renversement.

Pour un soudage correct, les pièces doivent être soigneusement nettoyées et ne 
présenter aucune trace d'oxyde, huile, graisse, solvant, etc.
Il est nécessaire de tailler en pointe l'électrode au tungstène au moyen d'une meule 
comme indiqué à la FIG. I, en ayant soin que la pointe soit parfaitement concentrique 
pour éviter toute déviation de l'arc. Il est important de procéder au meulage dans le sens 
de la longueur de l'électrode. Cette opération doit être effectuée périodiquement en 
fonction de l'utilisation et de l'usure de l'électrode ou en cas de contamination 
accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de cette dernière.Fiche et prise

Brancher  une fiche normalisée (3P+T) de portée adéquate au câble d'alimentation, et 
Le diamètre des électrodes doit être sélectionné selon le tableau ci-dessous en tenant installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur automatique. La 
compte du fait que, pour le soudage en CC (avec électrode au pôle (-)) est borne de terre prévue doit être reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne 
généralement utilisée l'électrode avec 2% de thorium (bande rouge) ou l'électrode avec d'alimentation. Le tableau 1 (TAB.1)  indique les valeurs conseillées, exprimées en 
2% de cérium (bande grise). Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le ampères, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal 
diamètre exact d'électrode et le courant exact. La saillie normale de l'électrode de la max. distribué par le poste de soudure et de la tension nominale d'alimentation.
buse en céramique est de 2-3mm et peut atteindre 8mm pour les soudages en angle 
(voir TAB. 3) .

6.2.1 Procédé
- Amorçage: Poser la pointe de l'électrode sur la pièce en exerçant une légère 

pression. Soulever l'électrode de 2-3 mm avec quelques instants de retard, entraînant 
ainsi l'amorçage de l'arc avec une valeur de courant correspondant à la valeur 
configurée.

- Pour interrompre le soudage, soulever rapidement l'électrode de la pièce.

5.5.1 Soudage MMA
La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent être connectées au pôle positif (+) du 
générateur, à l'exception des électrodes avec revêtement acide, qui doivent être 
connectées au pôle négatif (-).
Connexion câble de soudage pince porte-électrode
- Présence sur le bornier d'une borne spécifique permettant de serrer la partie 

découverte de l'électrode.
Connexion câble de retour du courant de soudage
- Doit être connecté à la pièce à souder ou au banc métallique sur lequel elle est 

posée, le plus près possible du raccord en cours d'exécution.

- Contrôler au moins une fois par jour l'état d'usure et le montage des parties 
5.5.2 Soudage TIG avec départ LIFT terminales de la torche: buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.
- Torche TIG: le câble porte-courant doit être connecté au pôle négatif (-).
- Câble de retour de masse: doit être connecté au pôle positif (+); la borne de masse à 

l'autre extrémité doit être connectée à la pièce à souder ou à un banc métallique, le 
plus près possible du raccord en cours d'exécution.

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

ATTENTION! Toujours fermer la valve de la bouteille de gaz à la fin de l'opération.

_____________________________________________________________________________________________________________________
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____________________________________________________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________
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_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

5.2 MODE DE SOULÈVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel doivent être soulevés au moyen 
de la courroie fournie (montée conformément aux indications de la FIG.E).

5.3 

5.4 BRANCHEMENT AU RÉSEAU D'ALIMENTATION SECTEUR
- Avant de procéder aux raccordements électriques, contrôler que les informations 

figurant sur la plaquette de la machine correspondent à la tension et à la fréquence 
de réseau disponibles sur le lieu d'installation.

- Le poste de soudage doit exclusivement être connecté à un système d'alimentation 
avec conducteur de neutre branché à la terre.

5.4.1 

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

5.5  CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

  ATTENTION! TOUTES LES OPÉRATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT 7. ENTRETIEN
DOIVENT ETRE EFFECTUÉES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT ET 
DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D'ALIMENTATION ÉLECTRIQUE.   ATTENTION: AVANT TOUTE OPÉRATION D'ENTRETIEN, S'ASSURER QUE LE Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les câbles de soudage (en 

2mm ) en fonction du courant maximal distribué par le poste de soudage. POSTE DE SOUDAGE EST ÉTEINT ET L'ALIMENTATION SECTIONNÉE.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE
LES OPÉRATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ÊTRE EFFECTUÉES 
PAR L'OPÉRATEUR.

7.1.1Torche
- Eviter de poser la torche et son câble sur des éléments chauds, pour éviter la fusion 

et l'endommagement rapide des matériaux isolants.
- Contrôler périodiquement l'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.
- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le 

diamètre de l'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du 
gaz risquant d'entraîner des dysfonctionnements.

7.2 ENTRETIEN CORRECTIF
LES OPÉRATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT 
ÊTRE EFFECTUÉES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIÉ DANS LE 
SECTEUR ÉLECTROMÉCANIQUE.

  ATTENTION! ÉTEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DÉBRANCHER DU 
RÉSEAU D'ALIMENTATION ÉLECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX 
DU POSTE DE SOUDAGE ET D'ACCÉDER À L'INTÉRIEUR DE CE DERNIER.
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Tout contrôle exécuté sous tension à 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'empoussièrement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la 
poussière déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen 
d'un jet d'air comprimé sec (max. 10 bars).

- Éviter 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.

- Contrôler également que les connexions électriques sont correctement serrées et 
vérifier l'état de l'isolement des câblages.

- À la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant à fond les 
vis de fixation.

- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

- Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiomètre, avec référence à l'échelle 
graduée en ampères, corresponde au diamètre et au type d'électrode utilisé.

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

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de la sécurité 
thermique contrôlant 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.

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

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

-    Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que 
la pince du câble de masse  soit effectivement reliée à la pièce, sans interposition 8. RECHERCHE DES PANNES de matériaux isolants (par exemple des peintures).

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT -   Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans la juste quantité.
D'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS 
ADRESSER A VOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

INVERTER WELDING MACHINES FOR TIG AND MMA WELDING DESIGNED FOR This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings and 
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE. clothing designed for this purpose and by using insulating platforms or mats.
Note: In the following text the term “welding machine" will be used. - Always protect your eyes using masks or helmets with special actinic glass.

   Use special fire-resistant protective clothing and do not allow the skin to be 
exposed to the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; other people 

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC in the vicinity of the arc should be protected by shields of non-reflecting 
curtains.WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine safely and 
should be informed about the risks related to arc welding procedures, the 
associated protection measures and emergency procedures.  
(Refer also to the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”: 
INSTALLATION AND USE OF EQUIPMENT FOR ARC WELDING). - The electromagnetic fields generated by the welding process may interfere 

with the operation of electrical and electronic equipment.
Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-makers, respirators 
etc.) should consult a doctor before stopping in the vicinity of areas where this  welding machine is used.
Users of vital electrical or electronic devices should not use the welding - Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load voltage supplied by 
machine.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. - This welding machine complies with the requirements of the technical 

- Make the electrical connections and installation according to the safety rules standard for the product for use only and exclusively in industrial 
and legislation in force. environments and for professional purposes. It is not guaranteed to meet 

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

- Make sure that the power supply plug is correctly connected to the earth 
protection outlet.     EXTRA PRECAUTIONS - Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the 
rain. WELDING OPERATIONS:

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

- Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable emergencies.
liquid or gaseous products. Technical protection measures MUST BE taken as described in 5.10; A.7; A.9. 

- Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or near such of the  “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.
substances. - The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless 

- Do not weld on containers under pressure. safety platforms are used.
- Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working - VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with 

area. more than one welding machine on a single piece or on pieces that are 
- Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load 

near the arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure voltage between two different electrode holders or torches, the value of which 
limits for the welding fumes, which will depend on their composition, may reach double the allowed limit.
concentration and the length of exposure itself. An expert coordinator must use measuring instruments to determine the 

- Keep the gas bottle (if used) away from heat sources, including direct existence of a risk and should take suitable protection measures as detailed in 
sunlight. 5.9 of the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

   RESIDUAL RISKS  ,* - IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any work other - Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the work piece 
than that for which it was designed (e.g. de-icing mains water pipes).and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.
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2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

3. TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE (FIG. A)
The most important data regarding use and performance of the welding machine are 
summarised on the rating plate and have the following meaning:
1- Protection rating of the covering.
2- Symbol for power supply line:
   1~: single phase alternating voltage;
   3~: three phase alternating voltage.
3- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments with 

heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
4- Symbol for welding procedure provided.
5- Symbol for internal structure of the welding machine.
6- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding 

machines. 5. INSTALLATION
7- Manufacturer's serial number for welding machine identification (indispensable for 

technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).   WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND 8- Performance of the welding circuit:
- U  : maximum no-load voltage (open welding circuit). ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY 0

SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.- I /U : current and corresponding normalised voltage that the welding machine can 2 2
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY BY supply during welding.
AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL- 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). 5.1 PREPARATION (FIG. E)
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded, Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in the 
the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby until package.
its temperature returns within the allowed limits).

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

9- Technical specifications for power supply line: (FIG. G)
- U : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed 1

limit ±10%).
-  I : Maximum current absorbed by the line.1 max

-  I :  : Effective current supplied.1eff

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

“General safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE:  see table (TAB.1)

5.4 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.

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

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

5.5. CONNECTION OF THE WELDING CABLES

   WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING CONNECTIONS MAKE 

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

2Table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables (in mm ) 
depending on the maximum current supplied by the welding machine.

shows that the welding machine is not powered or that there is a fault in the 
electronics.

2.1 INTRODUCTION 3- Potentiometer for regulating welding current, with graduated scale in amps: can 
This welding machine is a power source for arc welding, made specifically for MMA also be used for adjustment during welding.
direct current (DC) welding with all coated electrodes and TIG-DC welding with LIFT 

4 - Yellow LED:  normally off, when on it means that the welding machine has shut 
strike.

down because one of the following safeguards has triggered:
- Thermal relay: the temperature inside the welding machine is too high. The 2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

welding machine will remain switched on but will not supply current until a normal 
- MMA welding Kit.

temperature is reached. Reset is automatic. 
- TIG welding torch.

- Main supply over- or under-voltage safeguard : shuts down the welding machine if 
- Argon gas bottle adapter.

the main supply voltage is too high (greater than 460V ac) or too low (less than 
- Pressure reducing valve with gauge.

330Vac).
- Self-darkening mask: with fixed and adjustable glass.

- Short circuit safeguard : there has been a short circuit lasting longer than 1.5 sec 
- Welding current return cable complete with earth terminal.

(electrode stuck to piece) and the welding machine is shut down. Reset is 
automatic.

- Phase failure safeguard: there is a phase failure in the welding machine power 
supply.

5- Function selector: used to select the desired welding procedure:

    - MMA position for welding with electrode, consequently with adjustment of 
cold start and arc force using control panel potentiometer (from 0 to 100%).

 - TIG-LIFT position for TIG welding with LIFT start at 20A (without arc force 
and cold start) and hence the ARC-FORCE potentiometer is disabled at the 
control panel.

6- Negative quick connector (-) for connecting welding cable.
7- Positive quick connector (+) for connecting welding cable.

5.1.1 Assembling the return cable-clamp  

5.1.2 Assembling the welding cable-electrode holder clamp 

5.2 HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE
All the welding machines described in this manual should be lifted using the special belt 
supplied with the machine (assembled as described in FIG.E).

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

- ELECTRODE HOLDER CLAMP: see table (TAB.2) 

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE  
This model is a constant current rectifier for arc welding, controlled by a transistor bridge 
(IGBT). 
The particular properties of this regulation system (INVERTER), such as high-speed, 
precise adjustment, mean that the welding machine gives excellent quality when 5.4.1 Plug and outlet
welding with all coated electrodes (MMA) and in TIG-DC welding.

Connect a normalised plug (3P + T) having sufficient capacity- to the power cable and The inverter system of regulation at the power supply input (primary) also leads to a 
prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the special earth great decrease in the volume of both the transformer and the levelling reactance so that 
terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power supply it is possible to build a considerably smaller, lighter welding machine, highlighting its 
line. Table 1 (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen ease of handling and transport.
according to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the The welding machine consists basically of power modules made on PCB's, optimised to 
nominal voltage of the main power supply.achieve outstanding reliability and reduced maintenance.

Description (FIG. B)
1- Input: 3-phase power supply, rectifier unit and levelling capacitors.
2- Transistor switching bridge (IGBT) and drivers: commutes the rectified power 

supply voltage to high frequency alternating voltage and adjusts the power 
according to the required welding current/voltage.

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

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

5- Control and adjustment electronics: they control the welding current value 
instantaneously and compare it with the operator's setting; they modulate the control 

5.5.1 MMA weldingimpulses from the IGBT drivers that make the adjustment.
Practically all coated electrodes are connected to the positive terminal (+) of the power They determine the dynamic response of the current during electrode melting/fusion 
source, with the exception of acid-coated electrodes which are connected to the (instantaneous short circuits) and supervise the safety systems.
negative terminal (-).
Connecting the electrode-holder clamp welding cable4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
- The terminal has a special clamp which is used to close the uncovered part of the 

electrode.
4.1.1 BACK PANEL (FIG. C)

Connecting the welding current return cable
1-Remote control connector:

- This is connected to the piece to be welded or to the metal bench on which it rests, as 
- Manual remote control with one potentiometer.

close as possible to the joint being made.
- Manual remote control with two potentiometers.
- Pedal remote control.

5.5.2 TIG welding with LIFT start
2- Main switch  O/OFF  -  I/ON.

- TIG Torch: the current-carrying cable should be connected to the negative terminal
3- Power supply cable 3P + (P.E).

(-).
- Earth return cable: this should be connected to the positive terminal (+); the earth 

4.1.2 FRONT PANEL (FIG. D)
clamp at the other end should be connected to the piece to be welded or to a metal 

1- Potentiometer for regulating arc-force and hot start: can be adjusted from 0% bench, as close as possible to the joint being made.
minimum to 100% maximum. At the minimum values an optimal welding dynamic - Connection to the protective gas bottle for TIG welding.  Screw the pressure 
(hot start) is obtained for “soft” electrodes (e.g. rutile, stainless steel), at high values 

reduction valve on to the bottle valve. Please note that the protective gas flow rate 
an optimal welding dynamic is obtained for “hard” electrodes (e.g. acid, basic, 

(litres/minute) can only be regulated using the pressure control valve on the bottle. 
cellulose).

Prepare the flexible pipe for feeding the protective gas to the torch. Open the manual 
2- Green LED: if the LED is on this shows the welding machine is powered. If it is off this valve on the torch before welding and close it at the end of welding.

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________
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WARNING! Always close the gas bottle valve at the end of the job. 6.2.1 Procedure
- Strike: Place the tip of the electrode on the piece, using slight pressure. Lift the 

electrode up 2-3mm with a brief delay, thus obtaining arc strike with the current value 6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE
corresponding to that of the setting.

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

- At least once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they 
- The properties of the weld also depend on the ARC-FORCE value (dynamic are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.

behaviour) of the machine. The setting for this parameter can be made either using 
the potentiometer on the control panel or using the remote control with 2 
potentiometers.

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

6.1.1 Procedure
- Keeping the mask IN FRONT OF THE FACE, rub the tip of the electrode on the piece 

to be welded with a movement like striking a match; this is the best way to strike the 
arc. 
WARNING: DO NOT TAP the electrode on the piece; this risks damaging the coating 
and making arc strike difficult.

- As soon as the arc has struck, try to keep at a distance from the piece equivalent to 
the diameter of the electrode being used and keep this distance as constant as 
possible while carrying out the weld; bear in mind that electrode inclination in the 
direction of progress should be about 20-30 degrees.

- At the end of the welded seam, take the end of the electrode backwards slightly with 
respect to the direction of progress, above the crater so as to fill it, then lift the 
electrode quickly from the weld pool so that the arc is extinguished. (Appearance of 
the weld seam  FIG. H)

6.2 TIG WELDING WITH LIFT START
TIG welding is a welding procedure that exploits the heat produced by the electric arc 
that is struck, and maintained, between a non-consumable electrode (tungsten) and the 
piece to be welded. The tungsten electrode is supported by a torch suitable for 
transmitting the welding current to it and protecting the electrode itself and the weld pool 
from atmospheric oxidation, by the flow of an inert gas (usually argon: Ar 99.5) which 
flows out of the ceramic nozzle.

To achieve a good weld the pieces should be carefully cleaned and free of oxidation, oil, 
grease, solvents etc.
It is necessary to sharpen the tungsten electrode axially on a grinding wheel, as shown 
in FIG. I  making sure that the tip is perfectly centred to prevent arc deviation. It is 
important to carry out the grinding along the length of the electrode. This operation 
should be repeated periodically, depending on the amount of use and wear of the 
electrode, or when the electrode has been accidentally contaminated, oxidised or used 
incorrectly.

The electrode diameter should be chosen according to the suggestions given in the 
following table, bearing in mind that for DC welding (with the electrode to the (-) terminal) 
the electrode with 2% thorium (red band) is usually used or else the electrode with 2% 
cerium (grey band). To achieve a good weld it is absolutely necessary to use the exact 
electrode diameter with the exact current. The electrode usually protrudes from the 
ceramic nozzle by 2-3mm, but protrusion may reach 8mm for corner welding (see TAB. 
3).

6.1 MMA WELDING
- It is most important that the user refers to the maker's instructions indicated on the 

stick electrode packaging. This will indicate the correct polarity of the stick 
electrode and the most suitable current.

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

ø Electrode (mm) Welding current (A)
Min. Max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

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

- In addition to being determined by the selected current intensity, the mechanical 
characteristics of the welded join are determined by the other welding parameters 
i.e. arc length, working rate and position, electrode diameter and quality (to store the Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order 
electrodes correctly keep them dry and protected by suitable packaging or to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.
containers).

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

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

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

8. TROUBLESHOOTING
IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE 
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.

7. MAINTENANCE
_____________________________________________________________________________________________________________________

  WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS MAKE 

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

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

7.1.1 Torch
- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating 

materials to melt, making the torch unusable after a very short time.
- Make regular checks on the gas pipe and connector seals.
- 

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT 
ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR AUTHORISED ELECTRICAL-
MECHANICAL TECHNICIANS.
_____________________________________________________________________________________________________________________

  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. 10 bar).

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

INVERTERSCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG- UND MMA-SCHWEISSEN IN LICHTBOGENSCHWEISSEN
INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "Schweißmaschine" gebraucht.

ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM 

Der Bediener muß im sicheren Gebrauch der Schweißmaschine ausreichend 
unterwiesen sein. Er muß über die Risiken bei den Lichtbogenschweißverfahren, 
über die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

1. (Siehe auch die ”TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”: 

5.1.2 Zusammensetzen Schweißkabel und Elektrodenklemme ............... 131. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE .................................................
5.3 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE.........................................ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN............................
5.4 NETZANSCHLUSS....................................................................................

5.4.1 Stecker und buchse...........................................................................2. EINFÜHRUNG UND ALLGEMEINE 5.5 ANSCHLÜSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES .................................
5.5.1 MMA-Schweißen..............................................................................BESCHREIBUNG .......................................................
5.5.2 WIG-Schweißen mit LIFT-Start .........................................................2.1 EINFÜHRUNG ........................................................................................... 12

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG.....
3.TECHNISCHE DATEN.................................................. 6.1 MMA SCHWEISSEN ................................................................................

6.1.1 Vorgehensweise...............................................................................3.1  TYPENSCHILD MIT DEN GERÄTEDATEN ..............................................
6.2 WIG-SCHWEISSEN MIT LIFTSTART .......................................................3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN ...........................................................

6.2.1 Vorgehensweise...............................................................................

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE ...... 7. WARTUNG..................................................................
4.1 STEUERUNGS-, REGELUNGS UND VERBINDUNGSEINRICHTUNGEN 7.1 PLANMÄSSIGE WARTUNG ...................................................................... 14

4.1.1 HINTERE TAFEL ............................................................................. 13 7.1.1 Brenner............................................................................................. 14
7.2 AUSSERPLANMÄSSIGE WARTUNG........................................................ 14

5. INSTALLATION........................................................... 8. FEHLERSUCHE .........................................................5.1 EINRICHTUNG.......................................................................................... 13
5.1.1 Zusammensetzen Stromrückleitungskabel und Klemme................. 13
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INSTALLATION UND GEBRAUCH VON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN). SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081” beschrieben.

 RESTRISIKEN 
- UNSACHGEMÄSSER GEBRAUCH: der Gebrauch der Schweißmaschine für - Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schweißstromkreis; die von der 

andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefährlich (z. B. Auftauen von 
Schweißmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten Wasserleitungen).
Umständen gefährlich.

- Das Anschließen der Schweißkabel, Prüfungen und Reparaturen dürfen nur 
ausgeführt werden, wenn die Schweißmaschine ausgeschaltet und vom 2. EINFÜHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor Verschleißteile des Brenners ausgetauscht werden, muß die 
Schweißmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen 
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlägigen Vorschriften und 
Unfallverhütungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die Schweißmaschine darf ausschließlich an ein Versorgungsnetz mit 
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen 
benutzen. 3.TECHNISCHE DATEN

3.1  TYPENSCHILD MIT DEN GERÄTEDATEN (ABB. A)
Die wichtigsten Angaben über die Bedienung und Leistungen der Schweißmaschine    sind auf dem Typenschild zusammengefaßt:
1- Schutzart der Umhüllung.

- Schweißen Sie nicht auf Containern, Gefäßen oder Rohrleitungen, die 2- Symbol der Versorgungsleitung:
entflammbare Flüssigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.    1~: Wechselspannung einphasig;

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Lösungsmitteln    3~: Wechselspannung dreiphasig.
gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Nähe dieser 3- Symbol S: Weist darauf hin, daß Schweißarbeiten in einer Umgebung mit erhöhter 
Lösungsmittel. Stromschlaggefahr möglich sind (z. B. in der Nähe großer metallischer Massen).

- Nicht an Behältern schweißen, die unter Druck stehen.
4- Symbol für das vorgesehene Schweißverfahren.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. ä.).
5- Symbol für den inneren Aufbau der Schweißmaschine.

- Sorgen Sie für ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um 
6- EUROPÄISCHE Referenznorm für die Sicherheit und den Bau von 

die beim Schweißen in Lichtbogennähe freiwerdenden Rauchgase 
Lichtbogenschweißmaschinen.

abzuführen. Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte für die 
7- Seriennummer für die Identifizierung der Schweißmaschine (wird unbedingt jeweilige Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der 

benötigt für die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen Schweißabgase gelten.
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).- Die Gasflasche (falls benutzt) muß vor Wärmequellen einschließlich 

8- Leistungen des Schweißstromkreises:Sonneneinstrahlung geschützt werden.
- U  : Maximale Leerlaufspannung.0

- I /U : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der 2 2

Schweißmaschine während des Schweißvorganges bereitgestellt werden 
können.   
- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, für welche die Schweißmaschine den ,*

- Sorgen Sie für eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der Elektrode, entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrückt in % 
des Werkstückes und nahegelegener (zugänglicher) geerdeter Metallteile. basierend auf einem 10-minütigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende Handschuhe, Minuten Pause usw.).
Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen, sowie Trittbretter und Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine 
isolierende Teppiche zu benutzen.   Raumtemperatur von 40°C) überschritten, schreitet die thermische Absicherung 

- Schützen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken oder Helmen ein (die Schweißmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die 
angebracht ist. Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende Schutzkleidung und - A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des Schweißstroms (Minimum - Maximum) bei 
vermeiden Sie es, die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden UV- und der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
Infrarotstrahlung auszusetzen; Schützen müssen sich mit Schirmen oder 9- Kenndaten der Versorgungsleitung:
nicht reflektierenden Vorhängen auch Dritte, die sich in der Nähe des - U : Wechselspannung und Frequenz für die Versorgung der Schweißmaschine 1
Lichtbogens aufhalten. (Zulässige Grenzen ±10%):

-  I  : Maximale Stromaufnahme der Leitung.1 max

-  I :  : Tatsächliche Stromversorgung.1eff 10-     : Für den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trägen Sicherungen.
11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 

- Die beim Schweißvorgang erzeugten Magnetfelder können elektrische und 
“Allgemeine Sicherheit für das Lichtbogenschweißen" erläutert.

elektronische Geräte stören.
Träger von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen Geräten 

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole 
(Herzschrittmacher, Atemhilfen etc...) müssen ihren Arzt befragen, bevor sie 

und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten für Ihre eigene 
den Wirkradius dieser Schweißmaschine betreten.

Schweißmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.
Trägern von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen 
Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser Schweißmaschine abgeraten.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle (TAB. 1)

 
- Diese Schweißmaschine genügt den Anforderungen der technischen 

Produktstandards für den ausschließlichen Gebrauch im industriellen und 
gewerblichen Umfeld.
Die elektromagnetische Verträglichkeit im Haushalt ist nicht sichergestellt.

 ZUSÄTZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN 

SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhöhter Stromschlaggefahr.
- in beengten Räumen.
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefährlicher Stoffe.

MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwägung der Umstände 
vornehmen. Diese Arbeiten dürfen nur in Anwesenheit weiterer Personen 
durchgeführt werden, die im Notfall eingreifen können.
MÜSSEN die technischen Schutzausrüstungen benutzt werden, die in 5.10; 
A.7; A.9. der ”TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081” 
genannt sind.

- MUSS das Schweißen untersagt werden, wenn der Bediener über Bodenhöhe 
tätig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird 
mit mehreren Schweißmaschinen an einem einzigen Werkstück oder an 
mehreren, elektrisch miteinander verbundenen Werkstücken gearbeitet, 
können sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen 
Elektrodenklemmen oder Brennern gefährlich aufsummieren bis hin zum 
Doppelten des zulässigen Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daß ein fachkundiger Koordinator mit einem Gerät 
nachmißt, um festzustellen, ob das Risiko so groß ist, daß entsprechende 
Schutzmaßnahmen ergriffen werden müssen, wie in 5.9 der ”TECHNISCHEN 

2.1 EINFÜHRUNG
Diese Schweißmaschine ist eine Stromquelle für das Lichtbogenschweißen, speziell 
für das MMA-Schweißen mit Gleichstrom (DC) sämtlicher ummantelter Elektroden und 
für das WIG-DC-Schweißen mit LIFT-Zündung.

2.2 AUF ANFRAGE ERHÄLTLICHES ZUBEHÖR
- WIG-Schweißbrenner.
- Kit zum MMA-Schweißen.
- Adapter für Argonflasche.
- Druckverminderer mit Manometer.
- Selbstverdunkelnde Schutzmaske: mit festem und einstellbarem Glas.
- Schweißstrom-Rückleitungskabel komplett mit Masseklemme.

- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle (TAB. 2) 

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE  
Dieses Modell ist ein Konstantstrom-Gleichrichter für die Lichtbogenschweißung, 
gesteuert von einer Transistorbrücke (IGBT). 
Die besonderen Eigenschaften dieses Regelsystems (INVERTER) wie die hohe 
Geschwindigkeit und Regelungspräzision verleihen der Schweißmaschine 
ausgezeichnete Fähigkeiten beim Schweißen sämtlicher ummantelter Elektroden 
(MMA) und beim WIG-DC-Schweißen.
Die Regelung mit ”Invertersystem” am Eingang der Versorgungsleitung 
(Primärwicklung) bringt außerdem eine drastische Volumenreduzierung sowohl des 
Transformators, als auch der Ausgleichsreaktanz mit sich und ermöglicht dadurch den 
Bau einer Schweißmaschine mit äußerst geringen Abmessungen und Gewicht, die 
handlich und leicht zu transportieren ist.
Die Schweißmaschine besteht im Wesentlichen aus Leistungsmodulen auf gedruckten 
und optimierten Schaltungen, die sehr zuverlässig arbeiten und wartungsfreundlich 
sind.

Beschreibung (ABB. B)
1- Eingang: Dreiphasige Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat und 

Ausgleichskondensatoren.
2- Transistor- oder Treiberschaltbrücke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete 

Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung 
in Abhängigkeit vom erforderlichen Schweißstrom/-spannung.

3- Hochfrequenz-Transformator: Die Primärwicklung wird mit der von Block 2 
umgeformten Spannung gespeist; ihre Funktion ist es, Spannung und Strom an die 
Werte anzupassen, die für das Lichtbogen-Schweißverfahren notwendig sind und 
gleichzeitig den Schweißstromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu 
isolieren.

4- Sekundär-Gleichrichterbrücke mit Glättungsdrossel: Schaltet die von der 
Sekundärwicklung bereitgestellte Wechselspannung/ den bereitgestellten 
Wechselstrom in Gleichstrom/-spannung mit sehr niedriger Welligkeit um.

5- Steuer- und Regelelektronik: Steuert den momentanen Wert des 
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Schweißstromes und vergleicht ihn mit dem vom Bediener eingestellten Wert; AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.
moduliert die Steuerimpulse der IGBT-Treiber und führt die Regelung durch. In Tabelle (TAB. 1) sind für den jeweiligen maximal abgegebenen Schweißstrom der 
Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms während des Schmelzens der Schweißmaschine die empfohlenen Werte für den Querschnitt des Schweißkabels 

2Elektrode (momentane Kurzschlüsse) und überwacht die Sicherheitssysteme. aufgeführt (in mm ).

4.1 STEUERUNGS-, REGELUNGS UND VERBINDUNGSEINRICHTUNGEN
5.5.1 MMA-Schweißen
Fast alle ummantelte Elektroden müssen mit dem Pluspol (+) des Generators 4.1.1 HINTERE TAFEL (ABB. C)
verbunden werden, einzig die sauerumhüllten Elektroden sind an den Minuspol (-) 1-Anschlußbuchse für die Fernbedienungen:
anzuschließen.- Manuelle Fernbedienung mit einem Potentiometer.
Anschluß Schweißkabel Elektrodenhalter- Manuelle Fernbedienung mit zwei Potentiometern.
- Auf dem Endstück sitzt eine spezielle Klemme zum Einspannen des freiliegenden - Fernbedienung mit Pedal.

Elektrodenteils.2-  Hauptschalter O/OFF  -  I/ON.
Anschluß Schweißstrom-Rückleitungskabel3-  Versorgungskabel  3P + (P.E).
- Es ist möglichst nahe der Schweißstelle an das Werkstück oder die Metallbank 

anzuschließen, auf der das Werkstück ruht.4.1.2 VORDERE TAFEL (ABB. D)
1- Potentiometer für die Regelung von Arc-force und Hot start: Einstellbar vom 

5.5.2 WIG-Schweißen mit LIFT-StartMindestwert 0% bis zum Höchstwert 100%. Bei den geringsten Werten wird eine 
- WIG-Brenner: Das stromführende Kabel muß an den Minuspol angeschlossen optimale Schweißdynamik (Hot Start) für “weiche“ Elektroden (etwa Rutil, inox), bei 

werden (-).höheren Werten eine optimale Schweißdynamik für “harte“ Elektroden (z. B. saure, 
- Masserückleitungskabel: Es muß mit dem Pluspol (+) verbunden werden; die basische, Zellulose) erzielt.

Masseklemme am anderen Ende ist mit dem Werkstück oder einer Metallbank zu 2- Grüne Led: Wenn sie aufleuchtet, ist die Schweißmaschine gespeist. Ist sie 
verbinden, und zwar möglichst nah an der Schweißstelle.erloschen, ist die Schweißmaschine nicht gespeist oder die Elektronik ist gestört.

- Anschluß an die Schutzgasflasche für das WIG-Schweißen.3- Potentiometer für die Regelung des Schweißstroms mit Anzeigeskala in Ampere: 
Den Druckverminderer auf das Flaschenventil schrauben. Achtung: Die Gestattet die Einstellung auch während des Schweißvorganges.
Schutzgasmenge (Liter/Minute) läßt sich ausschließlich mit dem Druckregler der 4- Gelbe Led: Normalerweise erloschen; wenn sie aufleuchtet, ist die 
Flasche regulieren. Setzen Sie den Schlauch für die Schutzgaszuführung auf den Schweißmaschine blockiert wegen des Auslösens einer der folgenden 
Brenner. Dann vor dem Schweißen das Handventil auf dem Brenner öffnen und nach Schutzvorrichtungen:
dem Schweißen schließen.- Wärmeschutz: Innerhalb der Schweißmaschine wurde eine zu hohe Temperatur 

ACHTUNG! Nach Abschluß der Arbeiten muß das Flaschenventil stets erreicht. Die Schweißmaschine bleibt eingeschaltet, ohne Strom abzugeben, bis 
eine normale Temperatur erreicht ist. Die Rücksetzung erfolgt automatisch. geschlossen werden.

- Schutz gegen Über- und Unterspannung der Leitung: Blockiert die 
Schweißmaschine, wenn die Leitungsspannung zu hoch (höher als 460Vac) oder 
zu niedrig ist (geringer als 330Vac). 6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

- Kurzschlußschutz: Wenn sich ein Kurzschluß ereignet, der länger als 1,5 Sek. 6.1 MMA SCHWEISSEN 
dauert (Verkleben der Elektrode), wird die Schweißmaschine blockiert. Die - Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller über die Art der Elektrode, 
Rücksetzung erfolgt automatisch. die richtige Polarität sowie den optimalen Stromwert.

- Phasenausfallschutz: Schutz gegen das Fehlen einer Versorgungsphase der - Der Schweißstrom wird in Abhängigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum 
Schweißmaschine. verwendeten Arbeitsstück bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum 

5- Funktionsschalter: Zur Auswahl des gewünschten Schweißverfahrens: Durchmesser :
Ø Elektrodendurchmesser (mm) Schweißstrom (A)  - Stellung MMA zum Schweißen mit Elektrode, also mit Kaltstart und Min. Max.dynamischer Stromnachregelung, einstellbar von 0 bis 100% mit dem 1.6 25 - 50Potentiometer auf der Tafel.

2 40 - 80
2.5 60 - 110 - Stellung WIG-LIFT zum WIG-Schweißen mit LIFT-Start bei 20A (ohne 
3.2 80 - 160

dynamische Stromnachregelung und Kaltstart), der Potentiometer ARC- - Beachten Sie, daß bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser höhere 
FORCE auf der Tafel ist somit nicht ansprechbar. Stromwerte für Schweißarbeiten in der Ebene und niedere Werte für Schweißen in 

6-Schnellanschlußbuchse Minus (-) zum Anschließen des Schweißkabels. der Vertikale oder über dem Kopf ver wendet werden müssen.
7-Schnellanschlußbuchse plus (+) zum Anschließen des Schweißkabels. - Die mechanischen Eigenschaften der Schweißverbindung werden nicht nur durch 

die gewählte Stromstärke bestimmt, sondern auch durch die anderen 
Schweißparameter wie die Lichtbogenlänge, die Ausführungsgeschwindigkeit und 5. INSTALLATION -position sowie durch den Durchmesser und die Güte der Elektroden (zur korrekten 
Aufbewahrung schützen Sie die Elektroden in ihrer Verpackung oder speziellen 
Behältern vor Feuchtigkeit). ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM 

- Die Schweißeigenschaften hängen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE 
Verhalten) der Maschine ab. Dieser Parameter kann mit dem Potentiometer auf der UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ GETRENNT WERDEN.
Tafel oder per Fernbedienung (2 Potentiometer) eingestellt werden.DIE STROMANSCHLÜSSE DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM 

- Man beachte, daß die hohen ARC-FORCE-Werte einen tieferen Einbrand PERSONAL DURCHGEFÜHRT WERDEN.
gewährleisten und das Schweißen in allen Lagen ermöglichen, typischerweise mit 
basischen und Zelluloseelektroden. Niedrige ARC-FORCE-Werte ergeben einen 

5.1 EINRICHTUNG (ABB. E) weicheren, spritzerfreien Lichtbogen, typischerweise mit Rutilelektroden.
Die Schweißmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind 
zu montieren. 6.1.1 Vorgehensweise

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten. Dabei mit der Elektrodenspitze am 
5.1.1 Zusammensetzen Stromrückleitungskabel und Klemme  (ABB. F) Werkstück entlang streichen. Die Bewegung entspricht der beim Anzünden eines 

Streichholzes: die richtige Methode zur korrekten Zündung des Lichtbogens.
5.1.2 Zusammensetzen Schweißkabel und Elektrodenklemme  (ABB. G) ACHTUNG: Die Elektrode darf NICHT auf das Werkstück GEKLOPFEN werden; es 

bestünde die Gefahr, die Umhüllung zu beschädigen und die Lichtbodenzündung 
zu stören.5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

- Nach der Zündung des Bogens sollte versucht werden, einen Abstand zum Alle in diesem Handbuch beschriebenen Schweißmaschinen müssen mit Hilfe des 
Werkstück einzuhalten, der dem Durchmesser der benutzten Elektrode entspricht. beiliegenden Riemens angehoben werden (seine Anbringung wird in  (ABB. E) 
Diese Entfernung sollte während des Schweißens möglichst gleichbleibend gezeigt).
eingehalten werden; denken Sie daran, daß die Elektrode in Vorschubrichtung 
ungefähr um 20-30 Grad geneigt gehalten werden muß.5.3 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

- Am Ende der Schweißnaht das Elektrodenende im Verhältnis zur Vorschubrichtung Suchen Sie den Installationsort der Schweißmaschine so aus, daß der Ein- und Austritt 
über dem Krater leicht zurückführen, um ihn zu füllen, anschließend die Elektrode der Kühlluft nicht behindert wird (Zwangsumwälzung mit Ventilator, falls vorhanden); 
rasch aus dem Schmelzbad heben, damit der Lichtbogen erlischt (Bilder der stellen Sie gleichzeitig sicher, daß keine leitenden Stäube, korrosiven Dämpfe, 
Schweißnaht - ABB. H).Feuchtigkeit u. a. angesaugt werden.

Um die Schweißmaschine herum müssen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.
6.2 WIG-SCHWEISSEN MIT LIFTSTART
Das WIG-Schweißen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen    ACHTUNG! Die Schweißmaschine ist auf einer flachen, ausreichend ausgehende Wärme nutzt. Der Bogen wird gezündet und aufrechterhalten zwischen 

tragfähigen Oberfläche aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstück. Die 
Maschine zu verhindern. Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den 

Schweißstrom zu übertragen und die Elektrode ebenso wie das Schweißbad durch 
5.4 NETZANSCHLUSS Inertgas (normalerweise Argon: Ar 99,5), das aus der Keramikdüse austritt, vor der 
- Bevor die elektrischen Anschlüsse hergestellt werden, ist zu prüfen, ob die Daten atmosphärischen Oxidation zu schützen.

auf dem Typenschild der Schweißmaschine mit der Netzspannung und frequenz am 
Installationsort übereinstimmen. Damit die Schweißung gelingt, sollten die Werkstücke sorgfältig gereinigt werden und 

- Die Schweißmaschine darf ausschließlich mit einem Speisesystem verbunden frei von Oxiden, Öl, Fett, Lösungsmitteln etc. sein.
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat. Die Wolframelektrode muß axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, wie in

ABB. I  gezeigt wird. Achten Sie darauf, daß die Spitze genau konzentrisch ist, um 
5.4.1 Stecker und buchse Ablenkungen des Lichtbogens zu verhindern. Es ist wichtig, daß in Längsrichtung der 
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + T) mit Elektrode geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensität und 
ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit Verschleiß  wiederholt in regelmäßigen Abständen nachzuschleifen. Geschliffen 
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehörige Erdungsanschluß muß werden muß auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt 
mit dem Schutzleiter (gelb-grün) der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle verwendet wurde.
1 (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trägen Leitungssicherungen 
aufgeführt, die auszuwählen sind nach dem von der Schweißmaschine abgegebenen Der Elektrodendurchmesser ist näherungsweise nach der folgenden Tabelle zu wählen. 
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung. Zu berücksichtigen ist, daß zum DC-Schweißen (mit Elektrode am (-)Pol) grundsätzlich 

eine Elektrode mit 2% Thorium (rotes Band) oder eine Elektrode mit 2% Cerium (graues 
Band) benutzt wird. Für ein gutes Schweißergebnis ist es unerläßlich, den exakten  ACHTUNG!  Bei Mißachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig Elektrodendurchmesser mit dem exakten Stromwert einzusetzen. Die normale 

vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) ausgehebelt. Schwere Gefahren für Ausladung der Elektrode von der Keramikdüse beträgt 2-3mm und kann beim 
die beteiligten Personen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Winkelschleifen bis zu 8mm erreichen (siehe TAB. 3).
Folge.

6.2.1 Vorgehensweise
- Zündung: Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstück aufsetzen. 5.5 ANSCHLÜSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

Die Elektrode mit einigen Augenblicken Verzögerung um 2-3 mm anheben, sodaß der 
Lichtbogen mit dem eingestellten Stromwert gezündet wird.  ACHTUNG!  BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLÜSSE VORGENOMMEN - Um den Schweißvorgang zu unterbrechen, wird die Elektrode rasch vom Werkstück 

WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE abgehoben.

_____________________________________________________________________________________________________________________
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Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen 7. WARTUNG
(max 10 bar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie   ACHTUNG!  VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST  sind mit einer besonders weichen Bürste oder geeigneten Lösungsmitteln bei 
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND Bedarf zu reinigen.
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST. - Wenn Gelegenheit besteht, prüfen Sie, ob die elektrischen Anschlüsse festsitzen 

und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.
- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweißmaschine wieder 7.1 PLANMÄSSIGE WARTUNG

angebracht und die Feststellschrauben wieder vollständig angezogen.DIE PLANMÄSSIGEN WARTUNGSTÄTIGKEITEN KÖNNEN VOM SCHWEISSER 
- Vermeiden Sie unter allen Umständen, bei geöffneter Schweißmaschine zu ÜBERNOMMEN WERDEN.

arbeiten.

7.1.1 Brenner
- Der Brenner und sein Kabel sollten möglichst nicht auf heiße Teile gelegt werden, 8. FEHLERSUCHE

weil das Isoliermaterial schmelzen würde und der Brenner bald betriebsunfähig FALLS DAS GERÄT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE 
wäre. EINE  SYSTEMATISCHE PRÜFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN 

- Es ist regelmäßig zu prüfen, ob die Leitungen und Gasanschlüsse dicht sind. SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:
- Verbinden Sie sorgfältig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem - Der Schweißstrom, der mittels Potentiometer reguliert wird, muß an den 

Durchmesser der gewählten Elektrode, um Überhitzungen, widrige Gasverteilung Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaßt  werden.
und damit zusammenhängende Fehlfunktionen zu verhindern. - Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn 

- Mindestens einmal täglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel, 
daraufhin zu prüfen, ob die Endstücke des Brenners richtig angebracht sind: Düse, Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor. - Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der Ober - und 

Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt, nicht eingeschaltet ist.
7.2 AUSSERPLANMÄSSIGE WARTUNG - Sich versichern, dass das Verhältnis der nominalen Intermittenz beachtet worden 
AUSSERPLANMÄSSIGE WARTUNGEN DÜRFEN NUR VON FACHPERSONAL ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natürliche Abkühlung der 
AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFÜHRT WERDEN. Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, 
bleibt die Schweißmaschine ausgeschalte.  VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT 

-  Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall 
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS muss man die Störung beseitigen.
SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST. - Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt 

worden sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt 
Werden Kontrollen durchgeführt, während das Innere der Schweißmaschine sein und keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen. 
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei - Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der richtigen Menge verwendet 
direktem Kontakt mit spannungsführenden Teilen oder von Verletzungen beim werden.
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.
- Regelmäßig und in der Häufigkeit auf die Verwendungsweise und die 

Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muß das Innere der 
Schweißmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator, 

_____________________________________________________________________________________________________________________
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SOLDADORAS POR INVERTER PARA LA SOLDADUR TIG Y MMA PREVISTAS contenido productos inflamables líquidos o gaseosos. 
PARA USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL. - Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en 
Nota: En el texto que sigue se empleará el término “soldadora”. las cercanías de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presión.
- Alejar del área de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo, 1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR madera, papel, trapos, etc.).

ARCO - Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen 
El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro del medios aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercanía del arco; 
aparato y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los es necesario adoptar un enfoque sistemático para la valoración de los límites 
procedimientos de soldadura por arco, las relativas medidas de protección y los de exposición a los humos de soldadura en función de su composición, 
procedimientos de emergencia. concentración y duración de la exposición.
(Vea como referencia también la “ESPECIFICACIÓN TÉCNICA IEC o CLC/TS - Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos 
62081”: INSTALACIÓN Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR solares (si se utiliza).
ARCO).

  
- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo, la pieza en 

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tensión sin carga elaboración y posibles partes metálicas puesta a tierra colocadas en las 
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias. cercanías (accesibles).

- La conexión de los cables de soldadura, las operaciones de comprobación y Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado, cascos e 
de reparación deben ser efectuadas con la soldadora apagada y indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de plataformas o 
desenchufada de la red de alimentación. tapetes aislantes.   

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentación antes de - Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactínicos montados 
sustituir los elementos desgastados del soplete. sobre máscara o gafas. 

- Hacer la instalación eléctrica respetando las normas y leyes de prevención de    Usar ropa ignífuga de protección evitando exponer la piel a los rayos 
accidentes previstas. ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la protección debe 

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentación extenderse a otras personas que estén cerca del arco por medio de pantallas 
con conductor de neutro conectado a tierra. o cortinas no reflectantes.

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

- No utilizar la soldadora en ambientes húmedos o mojados o bajo la lluvia.   - No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

- Los campos magnéticos generados por el proceso de soldadura pueden 
interferir con el funcionamiento de aparatos eléctricos y electrónicos.
Los portadores de aparatos eléctricos o electrónicos vitales (Ej, marcapasos,    
respiradores, etc...) deben consultar con su médico antes de pararse cerca de 

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberías que contengan o hayan las áreas de utilización de esta soldadora.

 ,*
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Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o electrónicos 
vitales utilicen esta soldadora.

- PINZA PORTAELECTRODO: vea tabla  (TAB. 2)

  4. DESCRIPCIÓN DE LA SOLDADORA
Este modelo es un rectificador de corriente constante para soldadura por arco, - Esta soldadora satisface los requisitos del estándar técnico de producto para 
controlado por un puente de transistor (IGBT). su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales. 

No se asegura que la máquina cumpla los requisitos de compatibilidad Las características específicas de este sistema de regulación (INVERTER), como alta 
electromagnética en ambiente doméstico. velocidad y precisión de la regulación, confieren a la soldadora excelentes cualidades 

en la soldadura de todos los electrodos revestidos (MMA) y en la soldadura TIG-DC.
La regulación con sistema “inverter” en la entrada de la línea de alimentación (primario) 
determina además una reducción drástica del volumen tanto del transformador como  PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
de la reactancia de nivelación permitiendo la fabricación de una soldadora con un 

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
volumen y un peso extremadamente contenidos, beneficiando de esta manera sus - En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica.
características de manejabilidad y facilidad para su transporte.- En espacios cerrados.
La soldadora está formada esencialmente por módulos de potencia realizados sobre - En presencia de materiales inflamables o explosivos.

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable circuitos impresos y optimizados para obtener la máxima fiabilidad y un mantenimiento 
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas reducido.
para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de protección descritos en 5.10; A.7; Descripción (FIG.B)
A.9 de la “ESPECIFICACIÓN TÉCNICA IEC o CLC/TS  62081”.

1- Entrada: línea de alimentación trifásica, grupo rectificador y condensadores de - DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo, 
nivelación.excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSIÓN ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias 2- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la tensión de línea 
soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se rectificada en tensión alterna de alta frecuencia y efectúa la regulación de la 
puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacío entre dos potencia en función de la corriente/tensión de soldadura requerida.
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el 3- Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario es alimentado con la 
doble del límite admisible.

tensión convertida del bloque 2; éste tiene la función de adaptar la tensión y la Es necesario que un coordinador experto efectúe la medición instrumental 
corriente a los valores necesarios para el procedimiento de soldadura por arco y al para determinar si existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de 
mismo tiempo aislar galvánicamente el circuito de soldadura de la línea de protección adecuadas como se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACIÓN 

TÉCNICA IEC o CLC/TS 62081”. alimentación.
4- Puente rectificador secundario con inductancia de nivelación: cambia la 

tensión/corriente alterna suministrada por el bobinado secundario en corriente / 
tensión continua de bajísima ondulación. RIESGOS RESTANTES

5- Electrónica de control y regulación: controla instantáneamente el valor de la 
- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilización de la soldadora para cualquier 

corriente de soldadura y lo compara con el valor fijado por el operador; modula los 
elaboración diferente de la prevista (Ej. descongelación de tuberías de la red 

impulsos de mando de los drivers de los IGBT que efectúan la regulación.hídrica).
Determina la respuesta dinámica de la corriente durante la fusión del electrodo 
(cortocircuitos instantáneos) y supervisa los sistemas de seguridad.2. INTRODUCCIÓN Y DESCRIPCIÓN GENERAL

2.1 INTRODUCCIÓN
4.1  DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACIÓN Y CONEXIÓNEsta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada 

específicamente para la soldadura MMA en corriente continua (CC) de todos los 
electrodos revestidos y la soldadura TIG-DC con cebado LIFT. 4.1.1 PANEL POSTERIOR (FIG.C)

1- Conector para los mandos a distancia:
2.2 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD - Mando a distancia manual de 1 potenciómetro.
- Kit de soldadura MMA.

- Mando a distancia manual de dos potenciómetros.- Soplete para soldadura TIG.
- Mando a distancia a pedal.- Adaptador bombona Argón.

- Reductor de presión con manómetro. 2 - Interruptor general  O/OFF  -  I/ON.
- Máscara de oscurecimiento automático: con vidrio fijo y regulable. 3- Cable de alimentación  3P + (P.E).
- Cable de retorno de corriente de soldadura con borne de  masa.

4.1.2 PANEL ANTERIOR (FIG.D)
1- Potenciómetro para la regulación del arc-force y del hot-start: regulable del 

mínimo 0% al máximo 100%. Con valores mínimos se obtiene una dinámica de 
soldadura (hot start) óptima para electrodos dulces (por ejemplo, rutilos, inoxidable) 
con valores elevados se obtiene una dinámica de soldadura óptima para electrodos 
duros (por ejemplo, ácidos, básicos, celulósicos). 

2- Led verde: si está encendido indica que la soldadora está alimentada. SI está 
apagado indica que la soldadora no está alimentada o que hay una anomalía en la 
electrónica.

3- Potenciómetro para la regulación de la corriente de soldadura con escala 
graduada en amperios: permite la regulación incluso durante la soldadura.

4- Led amarillo:  normalmente apagado, cuando está encendido indica el 
bloqueo de la soldadora por intervención de una de las siguientes 
protecciones:
- Protección térmica: se ha alcanzado una temperatura excesiva en el interior de la 

soldadora. La soldadora permanece encendida sin distribuir la corriente hasta 
que se alcanza una temperatura normal. El restablecimiento es automático. 

- Protección para subidas y bajadas de la tensión de línea: bloquea la soldadora si 
la tensión de línea es demasiado alta (superior a 460V ca) o demasiado baja 
(inferior a 330V ca).

- Protección para corto circuito: se ha producido un cortocircuito con una duración 
superior a 1,5 seg (pegado del electrodo) y se bloquea la soldadora. El 
restablecimiento es automático.

- Protección por falta de fase: falta una fase de alimentación de la soldadora.
5 Selector funciones: permite seleccionar el procedimiento de soldadura 

deseado:

     - Posición MMA para soldar con electrodo, por lo tanto con inicio en frío y 

arco forzado regulables con potenciómetro desde panel de 0 a 100%.

   - Posición TIG-LIFT para soldar en TIG con inicio LIFT a 20A (sin arco 

forzado e inicio en frío) y por lo tanto el potenciómetro ARC-FORCE desde 
panel está deshabilitado.

6-Toma rápida negativa (-) para conectar el cable de soldadura.
7-Toma rápida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.

5. INSTALACIÓN

  ¡ATENCIÓN! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACIÓN Y 
CONEXIONES ELÉCTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE 
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACIÓN.
L A S  C O N E X I O N E S  E L É C T R I C A S  D E B E N  S E R  E F E C T U A D A S  
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACIÓN (FIG. E)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que están separadas, 
contenidas en el embalaje.

3.2  OTROS  DATOS  TÉCNICOS:
- SOLDADORA: vea tabla  (TAB. 1)

3. DATOS TÉCNICOS
3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se 
resumen en la chapa de características con el siguiente significado:
1 - Grado de protección del envoltorio.
2 - Símbolo de la línea de alimentación:
   1~: tensión alterna monofásica;
   3~: tensión alterna trifásica.
3 - Símbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un ambiente 

con riesgo aumentado de descarga eléctrica (ejemplo, cerca de grandes masas 
metálicas).

4 - Símbolo del procedimiento de soldadura previsto.
5 - Símbolo de la estructura interna de la soldadora.
6- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricación de las máquinas 

para soldadura por arco.
7- Número de matrícula para la identificación de la soldadora (indispensable para la 

asistencia técnica, solicitud de recambio, búsqueda del origen del producto).
8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U  : tensión máxima en vacío.0

- I /U : Corriente y tensión correspondiente normalizada que pueden ser 2 2

distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
- X : Relación de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede 

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

- A/V-A/V: Indica la gama de regulación de la corriente de soldadura (mínimo - 
máximo) a la correspondiente tensión de arco.

9-  Datos de las características de la línea de alimentación:
- U : Tensión alterna y frecuencia de alimentación de la soldadora /límites admitidos 1

±10%).
-  I : Corriente máxima absorbida por la línea.1 max

-  I :  : Corriente efectiva de alimentación.1eff

10-   : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la 
protección de la línea.

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

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

_____________________________________________________________________________________________________________________
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5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (FIG. F) 6.1.1 Procedimiento
- Manteniendo la máscara DELANTE DE LA CARA, rascar la punta del electrodo en 

5.1.2 Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo, (FIG. G) la pieza a soldar efectuando un movimiento como si se quisiese encender una 
cerilla; éste es el método más correcto para cebar el arco.

5.2 MODALIDAD DE ELEVACIÓN DE LA SOLDADORA
ATENCIÓN: NO GOLPEAR REPETIDAMENTE el electrodo en la pieza; se corre el Las soldadoras descritas en este manual deben elevarse utilizando la relativa correa 
riesgo de dañar el revestimiento haciendo más difícil el cebado del arco.incluida (montada como se describe en la FIG. E).

- Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia de la pieza equivalente al 
5.3 UBICACIÓN DE LA SOLDADORA diámetro del electrodo utilizado y mantener esta distancia lo más constante posible 
Localizar el lugar de instalación de la soldadora de manera que no haya obstáculos durante la ejecución de la soldadura; recuerde que la inclinación del electrodo en el 
cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulación forzada sentido del avance deberá ser de unos 20-30 grados. 
a través de ventilador, si está presente); asegúrese al mismo tiempo que no se aspiran - Al final del cordón de soldadura, poner el extremo del electrodo ligeramente hacia 
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc... atrás respecto a la dirección de avance, por encima del cráter para efectuar el 
Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora. llenado, después subir rápidamente el electrodo de baño de fusión para obtener el 

apagado del arco (Aspectos del cordón de soldadura - FIG. H).  ¡ATENCIÓN! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con una 

capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace 6.2 SOLDADURA TIG CON INICIO LIFT
peligrosamente. La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el calor producido 

por el arco eléctrico que se ceba, y se mantiene, entre un electrodo infusible 
5.4 CONEXIÓN A LA RED (tunsgteno) y la pieza a soldar. El electrodo de tungsteno está sostenido por un soplete 
- Antes de efectuar cualquier conexión eléctrica, compruebe que los datos de la 

adecuado para transmitir la corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y el chapa de la soldadora correspondan a la tensión y frecuencia de red disponibles en 
baño de soldadura de la oxidación atmosférica mediante un flujo de gas inerte el lugar de instalación.
(normalmente argón: Ar 99,5) que sale de la boquilla cerámica.- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentación con 

conductor de neutro.
Es conveniente para conseguir una buena soldadura que las piezas se limpien 

5.4.1 Enchufe y toma cuidadosamente y que no tengan óxido, grasas, solventes, etc.
Conectar al cable de alimentación un enchufe normalizado, (3P + T) de capacidad Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de Tungsteno en la muela, como se 
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automático; el 

indica en la FIG. I teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la 
para evitar desviaciones del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en línea de alimentación. La tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios 
el sentido de la longitud del electrodo. Dicha operación se repetirá periódicamente en de los fusibles retrasados en base a la corriente máxima nominal distribuida por la 

soldadora, y a la tensión nominal de alimentación. función del empleo y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya 
contaminado accidentalmente, oxidado o no se haya empleado correctamente.

  ¡ATENCIÓN! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el El diámetro de los electrodo se elige, como orientación, según las siguiente tabla, 
sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los consiguientes considerando que para soldadura en CC (con electrodo en el polo (-)) normalmente se 
graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.  usa el electrodo con el 2% de Torio (banda roja) o el electrodo con el 2% de Cerio 
incendio). (banda gris). Es indispensable para una buena soldadura emplear el diámetro exacto 

del electrodo con la corriente exacta. Normalmente el saliente del electrodo de la 
5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

boquilla cerámica es de 2-3 mm y puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en ángulo 
(véase TAB.3).  ¡ATENCIÓN! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES 

ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTÁ APAGADA Y DESCONECTADA 6.2.1 Procedimiento
DE LA RED DE ALIMENTACIÓN.

2 - Cebado: Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presión. Subir el La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en mm ) 
electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo de esta manera el en base a la máxima corriente distribuida por la soldadora.
cebado del arco con un valor de corriente que corresponde al fijado.

- Para interrumpir la soldadura subir rápidamente el electrodo de la pieza.5.5.1 Soldadura  MMA
La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del 
generador con excepción de los electrodos con revestimiento ácido que se conectan al 7. MANTENIMIENTO
polo negativo (-).
Conexión del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo   ¡ATENCIÓN! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE 
- Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTÉ APAGADA Y 

electrodo. DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACIÓN.
Conexión del cable de retorno de la corriente de soldadura

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO- Se conecta a la pieza a soldar o al banco metálico en el que se apoya, lo más cerca 
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER posible de la junta en ejecución.
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

5.5.2 Soldadura TIG con inicio LIFT 7.1.1 Soplete
- Soplete TIG: el cable portacorriente debe estar conectado al polo negativo (-). - Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaría la 

fusión de los materiales aislantes dejándolo rápidamente fuera de servicio.- Cable de retorno de masa: debe estar conectado al polo positivo (+) ; el borne de 
- Comprobar periódicamente la estanqueidad de las tuberías y racores de gas.masa, en el otro extremo, se conecta a la pieza a soldar o a un banco metálico, lo más 
- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el cerca posible de la junta en ejecución.

diámetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusión del 
- Conexión a la bombona de gas de protección para soldadura TIG. Atornillar el gas y el consiguiente funcionamiento anómalo.

reductor de presión a la válvula de la bombona. Atención, la cantidad de gas de - Controlar al menos una vez al día si las partes terminales del soplete están gastadas 
protección (litros/minuto) puede ser regulada exclusivamente con el regulador de y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de 

gas.presión de la bombona.  Preparar el tubo flexible para la alimentación del gas de 
protección en el soplete. Abrir la válvula manual en el soplete antes de soldar y 

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIOcerrarla después de haber soldado.
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER 

¡ATENCIÓN! Cerrar siempre la válvula de la bombona de gas al final del trabajo. EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO 
EN EL ÁMBITO ELÉCTRICO-MECÁNICO.

6. SOLDADURA: DESCRIPCIÓN DEL PROCEDIMIENTO    ¡ATENCIÓN! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y 6.1 SOLDADURA CON ELECTRODO  REVESTIDO 
ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTÉ - Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del fabricante, referidas a 
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACIÓN.la confección de los electrodos utilizados, que indican la correcta polaridad del 

electrodo y la relativa corriente adecuada.
- La corriente de soldadura va regulada en función del diámetro del electrodo Los controles que se puedan realizar bajo tensión en el interior de la soldadora 

utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A título indicativo, las corrientes pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo 
utilizables, para los distintos tipos de electrodo, son: con partes en tensión y/o lesiones debidas al contacto directo con órganos en 

ø Electrodo (mm)                             Corriente de soldadura (A) movimiento.
Min. Max. - Periódicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en función de la 

1.6 25 - 50 utilización y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y 
2 40 - 80 quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un 

2.5 60 - 110 chorro de aire comprimido seco (máx. 10 bar).
3.2 80 - 160 - Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrónicas; si es necesario 

- Tener presente que, a igualdad de diámetro de electrodo, se utilizarán valores limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados. 
elevados de corriente para la soldadura en llano; mientras que para soldadura en - Aprovechar la ocasión para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien 
vertical o sobrepuesta, deberán utilizarse corrientes más bajas. ajustadas y que los cableados no presenten daños en el aislamiento.

- Las características mecánicas de la junta soldada están determinadas, además de - Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando 
por la intensidad de la corriente elegida, por otros parámetros de soldadura como la a fondo los tornillos de fijación.
longitud del arco, la velocidad y posición de la ejecución, el diámetro y la calidad de - Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
los electrodos (para una correcta conservación mantener los electrodos al 
resguardo de la humedad protegidos en sus paquetes o contenedores). 8. BUSQUEDA DE DAÑOS- Las características de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE 

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR (comportamiento dinámico) de la máquina. Dicho parámetro se puede programar 
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO desde el panel con el potenciómetro, o se puede programar con mando a distancia 
DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:de 2 potenciómetros.
- La corriente de soldadura, regulada a través del potenciómetro, con referencia a la 

- Nótese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetración y permiten la escala graduada en Amperios, sea adecuada al diámetro y al tipo de electrodo 
soldadura en cualquier posición típicamente con electrodos básicos y celulósicos, utilizado.
valores bajos de ARC-FORCE permiten un arco más suave y sin salpicaduras - Con el interruptor general en "ON", se enciende la lámpara correspondiente; en 

caso contrario, el defecto normalmente reside en la línea de alimentación (cables, típicamente con electrodos rutilos.
toma y/o clavija, fusibles, etc.).
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- No está iluminado el led amarillo que señaliza la intervención de la seguridad - Las conexiones  del circuito de soldadura  se efectúan correctam ente, 
térmica de sobretensión, de tensión baja y la de cortocircuito. particularmente, que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la 

- Ha sido observada la relación de intermitencia nominal; en caso de intervención de pieza, y sin interposición de materiales aislantes (p.ej. Barnices).
la protección termostática es preciso esperar el enfriamiento natural de la máquina; - El gas de protección usado sea correcto (Argón 99,5%) y en la justa cantidad.
compruebe la funcionalidad del ventilador.

- Controlar la tensión de línea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la 
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la máquina; en tal caso proceda 
a la eliminación de este inconveniente.

MÁQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA de fogo evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e 
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL. infravermelhos produzidos pelo arco; a proteção deve ser estendida às 
Nota: No texto a seguir será utilizada a frase “máquina de solda” . outras pessoas nas vizinhanças do arco através de barreiras ou cortinas não 

refletoras.

SEGURANÇA GERAL PARA A SOLDAGEM  A ARCO
O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da máquina 
de solda  e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem 
a arco, às relativas medidas de proteção e aos procedimentos de emergência.
(Consultar também a “ESPECIFICAÇÃO TÉCNICA IEC ou CLC/TS 62081”: 
INSTALAÇÃO E USO DAS    APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de solda podem 
interferir com o funcionamento de aparelhagens elétricas e eletrônicas.
Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletrônicas vitais (p.ex. Pace-
maker, respiradores, etc...), devem consultar o médico antes de ficar na   
proximidade das áreas de utilização desta máquina de solda.
Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletrônicos vitais é 

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensão em vazio fornecida desaconselhado o uso desta máquina de solda.
pela máquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstâncias.

- A conexão dos cabos de solda, as operações de verificação e de reparação 
devem ser executadas com a máquina de soldar desligada e desconectada da 
rede de alimentação.

- Desligar a máquina de soldar e desconectá-la da rede de alimentação antes de 
substituir as partes desgastadas pela tocha. - Esta máquina de solda satisfaz os requisitos do padrão técnico de produto 

- Efetuar a instalação elétrica de acordo com as normas e leis de prevenção e para o uso exclusivo em ambientes industriais e com finalidade profissional.
acidentes em vigor. Não é garantida a correspondência à compatibilidade eletromagnética em 

- A máquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de ambiente doméstico.
alimentação com condutor de neutro ligado à terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentação esteja ligada corretamente à terra 
de proteção.     CUIDADOS SUPLEMENTARES - Não utilizar a máquina de solda em ambientes úmidos ou molhados ou com 
chuva.

AS OPERAÇÕES DE SOLDAGEM:
- Não utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexões afrouxadas.

- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico.
- Em espaços confinados.
- Na presença de materiais inflamáveis ou explosivos.
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsável qualificado” e   
executadas sempre na presença de outras pessoas instruídas para 

- Não soldar sobre reservatórios, recipientes ou tubulações que contenham ou intervenções em caso de emergência.
que contiveram produtos inflamáveis ou combustíveis líquidos ou gasosos. DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de proteção descritos no 

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas item n. 5.10; A.7; A.9. da  ”ESPECIFICAÇÃO TÉCNICA IEC ou CLC/TS 62081”.
proximidades de tais substâncias. - DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chão,  salvo 

- Não soldar recipientes sob pressão. eventual  uso de plataformas de segurança.
- Afastar da área de trabalho todas as substâncias inflamáveis (p.ex. madeira, - TENSÃO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais 

papel, panos,  etc.) máquinas de solda sobre uma peça só ou sobre mais peças ligadas 
- Verificar que haja uma circulação de ar adequada ou de equipamentos eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensões em vazio entre 

capazes de eliminar as fumaças de solda nas proximidades do arco; é dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro 
necessário um controle  sistemático para a avaliação dos limites à exposição do limite permitido.
das fumaças de solda em função da sua composição, concentração e É necessário que um coordenador qualificado execute a medida instrumental 
duração da própria exposição. para determinar se existe um risco e possa adotar medidas de proteção 

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiação solar (se adequadas como indicado no item 5.9 da ”ESPECIFICAÇÃO TÉCNICA IEC ou 
utilizada). CLC/TS 62081”.

 RISCOS RESÍDUOS

- USO IMPRÓPRIO: é perigoso o uso da máquina de solda para qualquer - Adotar um isolamento elétrico apropriado em relação ao eletrodo, a peça em 
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulações da usinagem e eventuais partes metálicas colocadas no piso nas proximidades 
rede hídrica).(acessíveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calçados, capacetes e 
vestuários previstos para a finalidade e mediante o uso de estrados ou 
tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz montados nas 
máscaras ou capacetes.Usar os vestuários protetores apropriados à prova 
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-Comando à distância a pedal.2.INTRODUÇÃO E DESCRIÇÃO GERAL
2- Interruptor geral  O/OFF  -  I/ON.

2.1 INTRODUÇÃO
3- Cabo eléctrico 3P + (P E).

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizada 
especificamente para a soldadura MMA em corrente contínua (DC) de todos os 

4.1.2 PAINEL FRONTAL (FIG. D)eléctrodos revestidos e a soldadura TIG-DC com desencadeamento LIFT.
1- Potenciómetro para a regulação do arc-force e do hot start: regulável no 

mínimo de 0% ao máximo de 100%. Com valores mínimos obtém-se uma dinâmica 2.2 ACESSÓRIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA
de soldadura (hot start) excelente para eléctrodos “doces” (p. ex. rutílio, inox) com - Kit de soldagem MMA.
valores elevados obtém-se uma dinâmica de soldadura excelentes para eléctrodos - Tocha para a soldagem TIG.
“duros” (p.ex. ácidos, básicos, celulóticos).- Adaptador de cilindro argônio.

2- Led verde: se aceso indica  que o aparelho de soldar está alimentado. Se apagado - Redutor de pressão com manômetro.
indica que o aparelho de soldar não está alimentado ou que há uma anomalia na - Máscara escurecedora: com vidro fixo e regulável.
electrónica.- Cabo de retorno corrente de solda completo de terminal de terra.

3- Potenciómetro para a regulação da corrente de solda com escala graduada em 
Ampère: permite a regulação também durante a soldadura.

4 - Led amarelo:  normalmente apagado, quando aceso indica o bloqueio do 
aparelho de soldar pela intervenção de uma das protecções a seguir:
- Protecção térmica: dentro do aparelho de soldar foi atingida uma temperatura 

excessiva. O aparelho de soldar fica aceso sem distribuir corrente até alcançar 
uma temperatura normal. A restauração é automática. 

- Protecção por excesso e sub-tensão de linha: bloqueia o aparelho de soldar se a 
tensão de linha é muito alta (maior de 460V ac) ou muito baixa (menor de 330V 
ac).

- Protecção para curto-circuito : houve um curto-circuito com duração superior a 
1,5 seg (colação do eléctrodo) e o aparelho de soldar é bloqueado. A restauração 
é automática.

- Protecção de falha de fase: falta uma fase de alimentação do aparelho de soldar.
5- Selector de funções: permite de seleccionar o procedimento de soldadura 

desejado:

      -Posição MMA para soldar com eléctrodo, portanto com arranque a frio e 

arco forçado reguláveis com potenciómetro pelo painel de 0 até 100%.

   -Posição TIG-LIFT para soldar em TIG com arranque LIFT a 20A (sem arco 

forçado e arranque a frio) e portanto o potenciómetro ARC-FORCE do 
painel é desabilitado.

6- Tomada rápida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
7- Tomada rápida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.

5. INSTALAÇÃO

   ATENÇÃO! EXECUTAR TODAS AS OPERAÇÕES DE INSTALAÇÃO E 

LIGAÇÕES ELÉTRICAS COM A MÁQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE 
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAÇÃO.
AS LIGAÇÕES ELÉTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR 
PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

5.1 INSTALAÇÃO (FIG. E)
Desembalar a máquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas, 
contidas na embalagem.

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinça (FIG. F)

5.1.2 Montagem do cabo de soldagem-pinça porta eletrodo (FIG. G)

5.2 SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MÁQUINA DE SOLDA
Todas as máquinas de solda descritas neste manual devem ser levantadas utilizando a 
correia apropriada fornecida com a máquina ( montada como descrito na FIG. E).

5.3 LOCALIZAÇÃO DA MÁQUINA DE SOLDA- PINÇA PORTA ELETRODO: ver tabela (TAB.2) 
Determinar  o lugar  da instalação da máquina de solda de modo que não haja 
obstáculos na correspondência da abertura de entrada e de saída do ar de 4. DESCRIÇÃO DO APARELHO DE SOLDAR  arrefecimento (circulação forçada através do ventilador, se presente); certificar-se ao 

Este modelo é um rectificador por corrente constante para a soldadura por arco, mesmo tempo que não sejam aspirados pós condutores, vapores corrosivos, umidade, 
controlado por uma ponte com transistor (IGBT). etc..
As características específicas deste sistema de regulação (INVERTER), tais como alta Manter pelo menos 250mm de espaço livre ao redor da máquina de solda.
velocidade e precisão da regulação, conferem ao aparelho de soldar excelentes 
qualidades na soldadura de todos os eléctrodos revestidos (MMA) e na soldadura TIG-    ATENÇÃO! Colocar a máquina de solda numa superfície plana de 
DC. capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos 
A regulação com sistema ”inverter” na entrada da linha de alimentação (primário) perigosos.
causa também uma redução drástica de volume tanto do transformador como da 
reatância de nivelamento permitindo a construção de um aparelho de soldar com 5.4 LIGAÇÃO À REDE
dimensões e peso muito reduzidos salientando suas qualidades de manuseio e - Antes de efetuar qualquer ligação elétrica, verificar que os dados da placa da 
facilidade de transporte. máquina de solda correspondam à tensão e freqüência de rede disponíveis no local 
O aparelho de soldar é essencialmente composto por módulos de potência realizados de instalação.
sobre circuitos impressos e optimizados para obter a máxima fiabilidade e manutenção - A máquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentação 
reduzida. com condutor de neutro ligado à terra.

Descrição (FIG. B) Plugue e tomada
1- Entrada: linha de alimentação trifásica, conjunto rectificador e condensadores de Ligar ao cabo de alimentação um plugue normalizado, (3P + T) com capacidade 

nivelamento. adequada e instalar uma tomada de rede equipada com fusíveis ou interruptor 
2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers: comuta a tensão de linha automático; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao condutor de terra 

rectificada em tensão alterna de alta frequência e efectua a regulação da potência (amarelo-verde) da linha de alimentação. A tabela 1 (TAB.1)  contém  os valores 
em função da corrente/tensão de soldadura  exigida. recomendados em ampères dos fusíveis retardados de linha escolhidos de acordo 

3- Transformador de alta frequência: o enrolamento primário é alimentado com a com a max. corrente nominal distribuída pela máquina de solda, e à tensão nominal de 
tensão convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a função de adaptar tensão e corrente alimentação.
aos valores necessários para o processo de soldadura por arco e simultaneamente 
de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de alimentação.

4- Ponte rectificador  secundária com indutância de nivelamento: comuta a    ATENÇÃO! A falta de observação das regras acima citadas torna ineficiente tensão/corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundário em corrente/ tensão 
contínua com baixíssima ondulação. o  sistema de segurança previsto pelo fabricante (classe I) com conseqüentes 

5- Electrónica de controlo e regulação: controla instantaneamente o valor da graves riscos para as pessoas (p.ex. choque elétrico) e para as coisas (p.ex.  
corrente de soldadura  e o compara com o valor configurado pelo operador; modula incêndio).
os impulsos de comando dos drivers dos  IGBT que efectuam a regulação.
Estabelece a resposta dinâmica da corrente durante a fusão do eléctrodo (curto- 5.5 LIGAÇÕES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM
circuitos instantâneos) e supervisiona os sistemas de segurança.

   ATENÇÃO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAÇÕES VERIFICAR 4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAÇÃO E CONEXÃO
QUE A MÁQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE 

4.1.1 PAINEL TRASEIRO (FIG. C) DE ALIMENTAÇÃO.
1- Conector  para  os comandos à distância: A Tabela   (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em 

2-Comando à distância manual a um potenciómetro. mm ) de acordo com a corrente máxima distribuída pela máquina de solda.
-Comando à distância manual a dois potenciómetros.

3.DADOS  TÉCNICOS
3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)
Os principais dados relativos ao uso e às prestações da máquina de solda são 
resumidos na placa de características com o seguinte significado:
1- Grau de proteção do invólucro.
2- Símbolo da linha de alimentação:
   1~: tensão alternada monofásica;
   3~: tensão alternada trifásica.
3- Símbolo S: indica que podem ser executadas operações de soldagem num 

ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito próximo de grandes 
massas metálicas).

4- Símbolo do procedimento de soldagem previsto.
5- Símbolo da estrutura interna da máquina de solda.
6- Norma EUROPÉIA de referência para a segurança e a fabricação  das máquina 

de solda a arco.
7- Número de matrícula para a identificação da máquina de solda (indispensável para 

a assistência técnica, pedido de peças de reposição, busca da origem do produto).
8- Prestações do circuito de soldagem:

- U  : tensão máxima em vazio.0

-  I /U : Corrente e tensão correspondente normalizada que podem ser distribuídas 2 2

pela máquina de solda durante a soldagem.
-  X : Relação de intermitência: indica o tempo durante o qual a máquina 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 utilização (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam 
ultrapassados se determinará a intervenção da proteção térmica (a máquina de 
solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites _____________________________________________________________________________________________________________________

admitidos).
- A/V-A/V: Indica a série de regulação da corrente de soldagem (mínimo - máximo) à 

correspondente tensão de arco.
9- Dados característicos da linha de alimentação:

- U : Tensão alternada e freqüência de alimentação da máquina de solda (limites 1

admitidos ±10%).
_____________________________________________________________________________________________________________________-  I : Corrente máxima absorvida da linha.1 max

-  I :  : Corrente efetiva  de alimentação.1eff

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

11-Símbolos referidos a normas de segurança cujo significado está contido no capítulo 
1 “Segurança geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos símbolos e dos 
dígitos; os valores exatos dos dados técnicos da máquina de solda em seu poder 
devem ser detectados diretamente na placa da própria máquina de solda.

3.2  OUTROS  DADOS  TÉCNICOS
- MÁQUINA DE SOLDA: ver tabela (TAB.1)

5.4.1 

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________
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5.5.1 Soldadura  MMA 7. MANUTENÇÃO
A quase totalidade dos eléctrodos revestidos deve ser ligada ao pólo positivo (+) do ___________________________________________________________________________________________________________________________________

gerador com excepção dos eléctrodos com revestimento ácido os quais devem ser 
ligados ao pólo negativo (-).   ATENÇÃO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAÇÕES DE  MANUTENÇÃO, 
Ligação do cabo de soldadura pinça- porta-eléctrodo VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E 
- Leva no terminal um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAÇÃO.

___________________________________________________________________________________________________________________________________eléctrodo.
Ligação do cabo de retorno da corrente de soldadura

7.1 MANUTENÇÃO ORDINÁRIA- Deve ser ligado à peça que deve ser soldada ou na bancada metálica onde está 
AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO ORDINÁRIA PODEM SER EXECUTADAS apoiada, o mais próximo possível da junta em execução.
PELO OPERADOR.

5.5.2 Soldadura  TIG com partida LIFT
- Tocha TIG. o cabo porta corrente deve ser ligado ao pólo negativo (-). 7.1.1 Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre peças quentes; isto causará a fusão dos - Cabo de retorno de massa: deve ser ligado ao pólo positivo (+); o borne de massa, à 
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de serviço.outra extremidade, deve ser ligada a peça a soldar ou a uma bancada metálica, o 

- Verificar periodicamente a vedação da tubulação e conexões de gás.mais próximo possível da junta em execução.
- Acoplar cuidadosamente pinça para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinça com o - Ligação à garrafa de gás de protecção para a soldadura TIG.  Aparafusar o 

diâmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos,  distribuição redutor de pressão à válvula da garrafa. Atenção porque a quantidade do gás de 
defeituosa do gás e relativo mau funcionamento.protecção (litros/minuto) é regulável exclusivamente pelo regulador de pressão da 

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem garrafa. Predispor o tubo flexível para a alimentação do gás de protecção na tocha. 
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinça porta-eléctrodo, Abrir a válvula manual na tocha antes de soldar e fechá-la após ter soldado.
difusor de gás.ATENÇÃO! Fechar sempre a válvula da garrafa de gás no fim do trabalho.

7.2 MANUTENÇÃO EXTRAORDINÁRIA
AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO EXTRAORDINÁRIA DEVEM SER 6.SOLDAGEM: DESCRIÇÃO DO PROCEDIMENTO
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU 

6.1 SOLDADURA MMA QUALIFICADO NO CAMPO ELÉTRICO-MECÂNICO.
- É indispensável, em qualquer caso, seguir as indicações do fabricante relacionadas 

na confecção dos eléctrodos utilizados, que indiquem a correcta polaridade do 
eléctrodo e a relativa corrente optimal.     ATENÇÃO! ANTES DE REMOVER OS PAINÉIS DA MÁQUINA DE SOLDA E 

- A corrente de soldagem deve ser regulada em função do diâmetro do eléctrodo ACESSAR À SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA 
utilizado e ao tipo de junção que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAÇÃO.
utilizáveis segundo os varios diâmetros dos eléctrodos:

ø Eléctrodo (mm) Corrente de soldagem (A)
Eventuais controles efetuados sob tensão dentro da máquina de solda podem Min. Max.
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob 1.6 25 - 50
tensão e/ou lesões devido ao contato direto com órgãos em movimento.2 40 - 80
- Periodicamente e sempre com freqüência em função da utilização e da poeira do 2.5 60 - 110

ambiente, inspecionar dentro da máquina de solda e remover a poeira que se 3.2 80 - 160
depositou no transformador, reatância e retificador  mediante um jato de ar - Tenha presente que em paridade do diâmetro do eléctrodo, valores elevados de 
comprimido seco (max 10 bars).corrente serão utilizados para soldagens em superfícies planas, enquanto para 

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrônicas; providenciar à sua soldagens em vertical ou pra cima deverão ser utilizadas correntes mais baixas.
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.- As características mecânicas da junta soldada são determinadas, além que pela 

- Na ocasião verificar que as ligações elétricas estejam bem apertadas e as intensidade de corrente escolhida, pelos outros parâmetros de soldadura como: 
cablagens não apresentem danos ao isolamento.comprimento do arco, velocidade e posição de execução, diâmetro e qualidade dos 

- No final de tais operações remontar os painéis da máquina de solda apertando a eléctrodos (para uma correcta conservação manter os eléctrodos ao abrigo da 
fundo os parafusos de fixação.humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados  

- Evitar absolutamente de executar operações de soldagem com a máquina de solda recipientes).
aberta.- As ca racterísticas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE 

(comportamento dinâmico) da máquina. Tal parâmetro pode ser configurado pelo 
painel com o potenciómetro, ou pode ser configurado com o comando à distância 8. BUSCA DEFEITOS
com 2 potenciómetros. EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICAÇÕES 

- Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dão maior penetração e SISTEMÁTICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTÊNCIA, 
permitem a soldadura em qualquer posição tipicamente com eléctrodos básicos e CONTROLAR QUE:
celulóticos, valores baixos de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem - A corrente de soldadura regulada através do potenciômetro com referimento a 
pulverizados  tipicamente com eléctrodos rutílios. escala graduada em amperes, seja adequada ao diâmetro e ao tipo de eléctrodo 

utilizado.
6.1.1 Procedimento - Com o interruptor geral em "ON" a lâmpada relativa deve acender-se; em caso 
- Mantendo a máscara DIANTE DO ROSTO, esfregar o ponto do eléctrodo na peça a contrário o defeito está na linha de alimentação (fios, tomada fixa ou móvel, 

soldar executando um  movimento como se fosse acender um fósforo; este é o fusíveis, etc...).
método mais correcto para desencadear o arco. - Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da segurança térmica de 
ATENÇÃO! NÃO BATER o eléctrodo na peça; arriscar-se-á de danificar o sobretensão ou queda de tensão ou de curto circuito.
revestimento tornando o desencadeamento do arco difícil. - Assegurar-se de haver observado a relação de intermitência nominal; em caso de 

- Tão logo tiver desencadeado o arco, procurar manter uma distância da peça intervento da proteção termostática esperar o resfriamento natural da máquina, 
equivalente ao diâmetro do eléctrodo utilizado e manter esta distância a mais controlar a funcionalidade do ventilador.
constante possível durante o trabalho de soldadura; lembrar que a inclinação do - Controlar a tensão de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a 
eléctrodo no sentido do avanço deverá ser de aproximadamente 20-30 graus. máquina de soldar fica bloqueada.

- No fim do cordão de soldadura, colocar a extremidade do eléctrodo ligeiramente - Controlar que não tenha um curto circuito na saída da máquina: em tal caso 
para trás em relação à direcção de avanço, acima da cratera para efectuar o proceder à eliminação do inconveniente. 
enchimento, depois levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fusão para obter - Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, 
o desligamento do arco (Aspectos do cordão de soldadura  FIG.  H). sobretudo que a pinça de massa seja efectivamente coligada na peça com 

ausência de materiais isolantes (por ex: vernizes).
6.2 SOLDADURA TIG COM ARRANQUE LIFT - O gás de protecção usado seja correcto (Argon 99,5%) e na justa quantidade.
A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor produzido pelo arco 
eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusível (Tungsténio) e a 
peça a soldar. O eléctrodo de Tungstênio é sustentado por uma tocha adequada para 
transmitir-lhe a corrente de soldadura e proteger o próprio eléctrodo e o banho de solda 
da oxidação atmosférica mediante um fluxo de gás inerte (normalmente Argónio: Ar 
99,5) que sai pelo bico cerâmico.

Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as peças estejam rigorosamente 
limpas e sem óxido, óleos, gorduras, solventes, etc.
É necessário apontar o eléctrodo de Tungstênio axialmente à mola, conforme indicado 
na FIG. I  tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concêntrica a fim de 
evitar desvios do arco. É importante efectuar  o desbaste no sentido do comprimento 
do eléctrodo. Essa operação deverá ser repetida periodicamente em função do uso e 
do desgaste do eléctrodo ou quando o  mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, 
oxidado ou usado não correctamente.

O diâmetro dos eléctrodos deve ser escolhido a título indicativo segundo a tabela a 
seguir, considerando que para soldadura em DC (com eléctrodo ao pólo (-)) é 
geralmente usado o eléctrodo com 2% de Tório (banda vermelha) ou o eléctrodo com 
2% de Cério (banda cinza). Para uma boa soldadura é indispensável usar o diâmetro 
exacto de eléctrodo com a corrente exacta. A projecção normal do eléctrodo pelo bico 
cerâmico é de 2-3 mm e pode atingir 8mm para soldaduras de canto (ver TAB.) 3).

6.2.1 Procedimento
- Desencadeamento: Apoiar a ponta do eléctrodo na peça, com pressão leve. Erguer 

o eléctrodo de 2-3 mm com algum tempo de espera, obtendo assim o 
desencadeamento do arco com valor de corrente correspondente àquele 
configurado.

- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peça.

___________________________________________________________________________________________________________________________________
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN 
VOOR HET INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .  

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het lasproces kunnen 1.ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN 
interfereren met de werking van de elektrische en elektronische apparatuur.  De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van 
De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur (vb. Pace-de lasmachine en over de risico's in verband met de procedures van het 
maker, ademhalingstoestellen enz...), moeten de geneesheer raadplegen booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij 
voordat ze blijven staan in de nabijheid van de gebruikszones van deze noodgevallen. 
lasmachine.  (Ook beroep doen op de  ”TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”: 
Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers van vitale INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN APPARATUUR VOOR HET BOOGLASSEN).
elektrische of elektronische apparatuur.

  
- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning 

- Deze lasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaards voor geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn. 
producten voor een uitsluitend gebruik in industriële ruimten en voor - De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten 
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is 
compatibiliteit in een huiselijke ruimte is niet gegarandeerd. van het voedingsnet. 

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat 
men de versleten elementen van de toorts vervangt. 

- De e lektr ische insta l lat ie  u i tvoeren volgens de voorz iene  
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN 
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.   DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- Verifiëren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende - In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock.
aarde. - In aangrenzende ruimten.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen. - In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen.
- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen MOETEN vooraf geëvalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert” 

gebruiken.  en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die 
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval. 

De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10; A.7; A.9. van de 
“TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast     worden.

- Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven - Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare  of gasachtige 
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform. ontvlambare producten bevatten of bevat hebben. 

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men - Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met 
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.  
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen - Niet lassen op bakken onder druk.  
tussen twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd - Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier, 
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.vodden, enz.).
Het is noodzakelijk dat een ervaren coördinator het meten van de - Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de 
instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico bestaat en om de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische 
adequate beschermende maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9 benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de 
van de “TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de 

blootstelling zelf. 
- De gasfles (indien gebruikt) beschermen  tegen warmtebronnen, inbegrepen 

zonnestralen).  
RESIDU RISICO'S
- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk 

welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen   
van buizen van de waterleiding).,*

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode, het stuk in 
bewerking en eventuele op de grond geplaatste metalen elementen die in de 2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
nabijheid staan (die toegankelijk zijn).   

2.1 INLEIDINGDit kan normaal bekomen worden door het dragen van handschoenen, 
Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen,  specifiek gerealiseerd voor veiligheidsschoeisel,  hoofddeksels en voor dit doel voorziene kledij en 
het lassen MMA in continue stroom (DC) van alle beklede elektroden en voor het lassen middels het gebruik van voetplanken of isolerende tapijten. 
TIG-DC met ontsteking  LIFT.

- De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde niet-
actinistiche glazen gemonteerd op maskers of helmen. 

2.2 ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG
   De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken dragen en hierbij 

- Kit MMA-lassen.
vermijden de huid bloot te stellen aan de ultraviolet en infrarood stralen 

- Toorts voor TIG-lassen.
geproduceerd door de boog; de bescherming moet ook uitgebreid worden - Adaptor gasfles Argon.
naar de andere personen in de nabijheid van de boog middels niet - Drukreductor met manometer.
reflecterende schermen of gordijnen.  - Zelfverduisterend masker: met vast en regelbaar glas. 

- Retourkabel lasstroom volledig met massaklem.
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aan hoge waarden bekomt men een optimale lasdynamica voor “harde” elektroden 3.TECHNISCHE GEGEVENS
(vb. zuren, basische, cellulose).

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)
2- Groene led: indien aan wijst dit erop dat de lasmachine gevoed is. Indien uit wijst dit 

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn 
erop dat de lasmachine niet gevoed is of dat er een anomalie in de elektronica 

samengevat  op de kentekenplaat met de volgende betekenis:
aanwezig is.  

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.
3- Potentiometer voor de regeling van de lasstroom met gegradueerde schaal in 

2- Symbool van de voedingslijn:
Ampères: staat de regeling toe ook tijdens het lassen.

  1~: eenfase wisselspanning;
4 - Gele led:  normaal uit, indien aan wijst dit op de blokkering van de lasmachine 

   3~: driefasen wisselspanning.
wegens de ingreep van een van de volgende beschermingen:

3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte 
- Thermische beveiliging: aan de binnenkant van de lasmachine is er een 

met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van grote 
excessieve temperatuur bereikt. De lasmachine blijft aan zonder stroom te 

metalen massa's).
verspreiden tot een normale temperatuur bereikt is. De reset is automatisch. 

4- Symbool van de voorziene lasprocedure. - Bescherming tegen over- en onderspanning van de lijn: blokkeert de lasmachine 
5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine. indien de lijnspanning te hoog is (hoger dan 460V ac) of te laag (lager dan 330V 
6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor ac).

booglassen. - Bescherming tegen kortsluiting : er heeft zich een kortsluiting voorgedaan met 
7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de een tijdsduur boven de 1,5 sec (vastlijmen van de elektrode) en de lasmachine 

technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de wordt geblokkeerd. De reset is automatisch.
oorsprong van het product). - Bescherming van gebrek fase: er ontbreekt een voedingsfase van de lasmachine.

8- Prestaties van het lascircuit: 5-Selectietoets functies: staat toe de gewenste lasprocedure te selecteren:
- U  : maximum spanning piek leeg .0

- I /U :Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de    - Stand MMA voor lassen met elektrode, vervolgens met vertrek koud en 2 2

lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.  geforceerde boog regelbaar met potentiometer vanop paneel van 0 tot 
- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de 100%.

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op 
basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo 
verder).  - Stand TIG-LIFT om te lassen in TIG met vertrek LIFT aan 20A (zonder 
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C geforceerde boog en vertrek koud) en dus is de potentiometer ARC-FORCE 
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging vanop paneel gedeactiveerd.
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de 

6-Negatieve snapmofverbinding (-) om de laskabel te verbinden.
toegestane limieten ligt).

7-Positieve snapmofverbinding (+) om de laskabel te verbinden.
- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum - 

maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.
5. INSTALLATIE9- Kentekens van de voedingslijn:
_____________________________________________________________________________________________________________________- U : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten 1

limieten ±10%):   OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE 
-  I : Maximum stroom verbruikt door de lijn.1 max AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG 
-  I : Effectieve voedingsstroom. UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET. 1ef f

10-   : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD 
worden voor de bescherming van de lij. WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL. 

_____________________________________________________________________________________________________________________11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in 
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen ”. 5.1 INRICHTING (FIG. E)

De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat  in de 
Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve verpakking  uitvoeren.
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 5.1.1 Assemblage retourkabel- tang  (FIG. F)
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf. 

5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder  (FIG. G)
3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASMACHINE: zie tabel (TAB.1) 5.2 WIJZEN VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE
- TANG ELEKTRODENHOUDER: zie tabel (TAB.2) Alle lasmachines beschreven in deze handleiding moeten opgehesen worden gebruik 

makend van de speciaal daartoe bestemde riem in dotatie (gemonteerd zoals 
beschreven in FIG. E).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE  
5.3 PLAATSING VAN DE LASMACHINEDit model is een gelijkrichter met constante stroom voor booglassen, gecontroleerd 
De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen door een brug met transistor (IGBT). 
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de De specifieke karakteristieken van dit regelsysteem (INVERTER), zoals hoge snelheid 
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd en nauwkeurigheid van de regeling, geven aan de lasmachine uitstekende kwaliteiten 
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen bij het lassen van alle beklede elektroden  (MMA) en bij het lassen TIG-DC.
worden.De regeling met het systeem ”inverter” aan de ingang van de (primaire) voedingslijn 
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine. bepaalt bovendien een drastische vermindering van volume zowel van de 

transformateur als van de reactantie van nivellering waarbij de fabricage van een   OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal oppervlak met een lasmachine met uiterst gematigde afmetingen en gewicht mogelijk is en waarbij de 
adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke eigenschappen van handigheid en vervoerbaarheid benadrukt worden. 
verplaatsingen te voorkomen. De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen gerealiseerd op 

gedrukte en geoptimaliseerde circuits teneinde een maximum bedrijfszekerheid en een 
5.4 AANSLUITING OP HET NETbeperkt onderhoud te bekomen.  
- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiëren of de 

gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de frequentie Beschrijving (FIG. B)
van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.1-Ingang: driefasen voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van nivellering.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met 2-Brug switching met transistors (IGBT) en drivers: verandert de rechte 
een neutraalgeleider verbonden met de aarde. lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het 

vermogen uit in functie van de gewenste stroom/spanning van het lassen.
5.4.1 Stekker en contact3-Transformateur met hoge frequentie: de primaire wikkeling wordt gevoed met de 
De voedingskabel verbinden met een genormaliseerde stekker, (3P + T) met een geconverteerde spanning van het blok 2; deze heeft de functie de spanning en de 
adequaat vermogen en een contact van het net voorinstellen voorzien van zekeringen stroom aan te passen aan de nodige waarden voor de procedure van het booglassen 
of een automatische schakelaar; de speciale terminal van de aarde moet verbonden en tegelijkertijd het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn. 
worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel 1 (TAB.1) geeft 4-Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert de 
de aanbevolen waarden in ampères van de vertraagde zekeringen van de lijn gekozen wisselspanning/stroom geleverd door de secundaire wikkeling in continue 
op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de stroom/spanning met heel lage golven.  
nominale voedingsspanning.5-Elektronica van controle en regeling: controleert onmiddellijk de waarde van de 

stroom van het lassen en vergelijkt deze met de waarde ingesteld door de operator; 
_____________________________________________________________________________________________________________________

moduleert de impulsen van bediening van de drivers van de IGBT die de regeling 
uitvoeren.    OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door 
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens de smelting van de elektrode de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiënt (klasse I) met daaruit 
(onmiddellijke kortsluitingen) en controleert de veiligheidssystemen.

volgende zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen 
(vb. brand).

4.1 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING _____________________________________________________________________________________________________________________

4.1.1 ACHTERSTE PANEEL (FIG. C) 5.5 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT
_____________________________________________________________________________________________________________________1-Connector voor afstandbedieningen:

- Manuele afstandbediening met een potentiometer.
- Manuele afstandbediening met twee potentiometers.   OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT, 
- Afstandbediening met pedaal. MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN 

2 - Hoofdschakelaar  O/OFF  -  I/ON. LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.
3- Voedingskabel  3P + (P.E). 2De Tabel  (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm ) op basis 

van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.
_____________________________________________________________________________________________________________________

4.1.2 VOORSTE PANEEL (FIG. D)
1- Potentiometer voor de regeling van de arc-force en de hot start: regelbaar van 5.5.1 Lassen  MMA

een minimum van 0% tot een maximum van 100%. Aan minimum waarden bekomt De bijna totaliteit van de beklede elektroden moet verbonden worden met de positieve 
men een optimale lasdynamica (hot start) voor “zachte” elektroden (vb,. rutiel, inox) , pool (+)  van de generator met uitzondering van de elektroden met een zure bekleding 
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die verbonden moeten worden met de negatieve pool (-). 7. ONDERHOUD
Verbinding laskabel tang-elektrodehouder ____________________________________________________________________________________________________________________

- Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het blootgesteld gedeelte van 
de elektrode dicht te knijpen.   OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET 

Verbinding retourkabel van de lasstroom MEN VERIFIËREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN 
- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering. ____________________________________________________________________________________________________________________

7.1 GEWOON ONDERHOUD
5.5.2 Lassen  TIG met vertrek LIFT

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN 
- Toorts TIG: de kabel stroomhouder moet verbonden worden met de negatieve pool

DOOR DE OPERATOR.
(-).

- Retourkabel van massa: moet verbonden worden met de positieve pool (+); de 
7.1.1 Toorts

massaklem, aan het ander uiteinde, moet verbonden worden met het te lassen stuk of 
- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het 

met een metalen bank, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts 

- Verbinding met de gasfles van bescherming voor lassen TIG.  De drukreductor 
snel buiten werking stellen.

vastdraaien op de klep van de gasfles. Erop letten dat de hoeveelheid beschermend 
- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

gas (litersminuut) uitsluitend geregeld kan worden door de drukregelaar van de 
- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan de 

gasfles. De slang voorbereiden voor de voeding van het beschermend gas op de 
diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte  

toorts.  De manuele klep op de toorts openen  voordat men last en ze terug sluiten 
verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen. 

nadat men gelast heeft.
- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de 

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang 
werkzaamheden. elektrodeklemmer, gasverspreider.

6.LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE 7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
6.1 HET LASSEN  MET MANTELELEKTRODES DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND 
- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL 

ieder geval worden geraadpleegd. OP GEBIED VAN ELECTRICITEIT EN MECHANICA. 
____________________________________________________________________________________________________________________- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode  en het 

gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn gelden de volgende    OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT stroomwaarden voor de gebruikte elektrodendiktes:
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE ø Elektrode (mm) Lasstroom (A)
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET Min. Max.
VOEDINGSNET. 1.6 25 - 50
____________________________________________________________________________________________________________________2 40 - 80

2.5 60 - 110 Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de 
3.2 80 - 160 lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een 

- Er dient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten 
elektrodendiktes hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal aan een rechtstreeks contact met organen in beweging. 
lassen, terwijl voor het vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden - Regelmatig en  in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en 
zullen worden gebruikt. de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof 

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald niet wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de 
alleen door de intensiteit van de gekozen stroom, maar ook door de andere gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10 bar).
parameters van het lassen, zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van - Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun 
uitvoering, de diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen. 
bewaring moet men de elektroden beschermen tegen de vochtigheid in speciaal - Bij gelegenheid verifiëren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en 
daartoe bestemde verpakkingen of containers). of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen. 

- De karakteristieken van het lassen hangen ook af van de waarde van ARC-FORCE - Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug 
(dynamisch gedrag) van de machine. Deze parameter kan ingesteld worden vanop monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien. 
het paneel met de potentiometer, ofwel met de afstandbediening met 2 - Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine. 
potentiometers.  

- Men merkt hierbij op dat de hoge waarden van ARC-FORCE een grotere penetratie 8. PROBLEEMOPLOSSINGENgeven en het lassen toestaan in gelijk welke stand typisch met basische  en 
cellulose-elektroden, lage waarden van ARC-FORCE staan een zachtere boog toe 
zonder spatten typisch met rutiel elektroden. 

6.1.1 Procedure
- Het masker VOOR HET GEZICHT houden, met de punt van de elektrode op het te 

lassen stuk wrijven en hierbij een beweging uitvoeren alsof men een lucifer 
aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog te ontsteken.  
OPGELET: NIET met de elektrode op het stuk KLOPPEN; zo riskeert men de 
bekleding ervan te beschadigen waarbij het ontsteken van de boog bemoeilijkt 
wordt.  

- Zodra de boog ontstoken is, proberen een afstand van het stuk te behouden, gelijk 
aan de diameter van de gebruikte elektrode en deze afstand  zo constant mogelijk 
behouden tijdens de uitvoering van het lassen; zich herinneren dat de inclinatie van 
de elektrode in de richting van de voorwaartse beweging ongeveer 20-30 graden 
moet zijn.

- Op het einde van de lasslak, moet men het uiteinde van de elektrode lichtjes 
achteruit brengen tegenover de richting van de voorwaartse beweging, boven de 
krater om het vullen uit te voeren, vervolgens snel de elektrode opheffen uit het 
smeltbad om het uitgaan van de boog te bekomen (Aspecten van de lassla-FIG. H).

6.2 LASSEN TIG MET VERTREK LIFT
Het lassen TIG is een lasprocedure die de warmte uitbuit geproduceerd door de 
elektrische boog die ontstoken en behouden wordt, tussen een onsmeltbare elektrode 
(Tungsteen) en het te lassen stuk. De elektrode van Tungsteen is ondersteund door een 
toorts geschikt om er de lasstroom over te brengen en de elektrode zelf en het lasbad te 
beschermen tegen de atmosferische oxydatie middels een stroom van inert gas 
(normaal Argon: Ar 99,5) dat uit de keramiek sproeier komt.

Voor een goed slagen van het lassen is het best dat de stukken zorgvuldig 
schoongemaakt zijn, zonder oxyde, oliën, vetten, solventen, enz. 
Het is nodig de elektrode van Tungsteen axiaal te scherpen met een slijpsteen, zoals 
aangeduid wordt op  FIG. I waarbij men ervoor moet zorgen dat de punt perfect 
concentrisch is teneinde afwijkingen van de boog te voorkomen. Het is belangrijk dat 
men het slijpen in de richting van de lengte van de elektrode uitvoert. Deze operatie 
moet periodiek herhaald worden in functie van het gebruik en de slijtage van de 
elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild, geoxydeerd of niet correct gebruikt is.

De diameter van de elektroden moet indicatief gekozen worden volgens de volgende 
tabel, er rekening mee houdend dat voor het lassen in DC (met elektrode naar pool (-)) 
gewoonlijk de elektrode met 2% Thorium (rode band) gebruikt wordt of de elektrode met 
2% Cerium (grijze band). Voor een goed lassen is het noodzakelijk dat men de juiste 
diameter van de elektrode gebruikt met de juiste stroom. Het normaal uitsteken van de 
elektrode uit de keramiek sproeier bedraagt 2-3mm en kan 8mm bereiken voor 
hoeklassen (zie TAB. 3).

6.2.1 Procedure
- Ontsteking: De punt van de elektrode op het stuk doen steunen, met een lichte druk. 

De elektrode 2-3 mm opheffen met enkele ogenblikken vertraging, waarbij men de 
ontsteking van de boog bekomt met een waarde van stroom die overeenstemt met de 
ingestelde waarde. 

- Om het lassen te onderbreken de elektrode snel opheffen van het stuk.

BIJ 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 ampères 

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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sd. sd. 

SVEJSEMASKINER MED INVERTER TIL TIG- OG MMA-SVEJSNING BEREGNET elektroniske anordninger, benytter denne svejsemaskine.
TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemærk: I den nedenstående tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine” .   
1.ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRØRENDE - Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der 
LYSBUESVEJSNING udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.

I tilfælde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene til den Operatøren skal sættes tilstrækkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes 
elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.p å  s i k k e r  v i s  s a m t  o p l y s e s  o m  r i s i c i e n e  f o r b u n d e t  m e d  

buesvejsningsprocedurerne samt de påkrævede sikkerhedsforanstaltninger og 
nødprocedurer.
(Der henvises ligeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”: 

    YDERLIGERE FORHOLDSREGLER INSTALLATION OG ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).
- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFØRES:

- I omgivelser, hvor der er øget risiko for elektrochok.
- På afgrænsede områder.  
- På steder, hvor der er brændbare eller sprængfarlige materialer.
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” først foretage en vurdering deraf, og der - Undgå direkte berøring med svejsekredsløbet; nulspændingen fra 
skal altid være andre personer, som har kendskab til nødindgreb, til stede svejsemaskinen kan I visse tilfælde være farlig.
under udførelsen.- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, før 
SKAL man anvende de tekniske værnemidler, som er fastlagt i  5.10; A.7; A.9. svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.
af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, før brænderens 

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatøren ikke står på grunden, sliddele udskiftes.
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.- Den elektriske installation skal være i overensstemmelse med de gældende 

- SPÆNDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRÆNDERE: hvis der ulykkesforebyggende normer og love.
arbejdes med mere end én svejsemaskine på ét emne eller flere elektrisk - Svejsemaskinen må udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en 
forbundne emner, kan der opstå en kombination af farlige nulspændinger jordforbundet, neutral ledning.
mellem to elektrodeholdere eller brændere, hvis værdi kan være dobbelt så - Man skal sørge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med 
høj som maksimumstærsklen.jordbeskyttelsesanlægget.
Instrumentmålingen skal nødvendigvis foretages af en erfaren koordinator, - Svejsemaskinen må ikke anvendes i fugtige, våde omgivelser eller udendørs i 
som skal fastslå, om der er en reel fare og iværksætte passende regnvejr.
sikerhedsforanstaltninger som angivet i 5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION - Der må ikke anvendes ledninger med dårlig isolering eller løse forbindelser.
eller CLC/TS 62081”.

 TILBAGEVÆRENDE RISICI   
- UHENSIGTSMÆSSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende - Der må ikke svejses på beholdere, dunke eller rør, der indeholder eller har 

svejsemaskinen til hvilket som helst formål, som afviger fra den forventede indeholdt brændbare væsker eller gasarter.
anvendelse (såsom optøning af vandrør).- Man skal undlade at arbejde på materialer, der er renset med klorbrinteholdige 

opløsningsmidler eller i nærheden af lignende stoffer.
- Der må ikke svejses på beholdere under tryk. 2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
- Samtlige brændbare stoffer (såsom træ, papir, klude osv.) skal fjernes fra 2.1 INDLEDNING

arbejdsområdet. 
Denne svejsemaskine er en strømkilde til lysbuesvejsning, der er særligt beregnet til - Man skal sørge for, at der er tilstrækkelig udluftning eller findes egnede midler 
MMA-svejsning med jævnstrøm (DC) af samtlige beklædte elektroder og TIG-DC til fjernelse af svejsedampene i nærheden af svejsebuen; der skal 
jævnstrømsvejsning med LIFT udløsning.iværksættes en systematisk procedure til vurdering af grænsen for 

udsættelse for svejsedampene alt efter deres sammensætning, 
2.2 TILBEHØR, DER KAN BESTILLESkoncentration og udsættelsens varighed.
- MMA-svejsesæt.- Gasbeholderen skal holdes væk fra varmekilder, inklusiv solstråler (hvis 
- Brænder til TIG-svejsning.denne anvendes).
- Argon-beholder adapter.
- Trykreduktionsanordning med manometer.
- Selvformørkende maske: med fast, regulerbart glas.
- Svejsestrømreturkabel forsynet med jordklemme.

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de 
(tilgængelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i nærheden.
Dette gøres almindeligvis ved at benytte formålstjenlige handsker, sko, 
hovedbeklædning og tøj samt isolerende trinbræt eller måtter.   

- Man skal altid beskytte øjnene ved at anvende masker eller hjelme med 
strålingsbeskyttende glas.

  Man skal anvende vandtætte beskyttelseklæder, således at huden ikke 
udsættes for de ultraviolette eller infrarøde stråler, som lysbuen frembringer; 
man skal desuden sørge for, at de andre personer, som befinder sig i 
nærheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skærme eller 
gardiner.

  
- De elektromagnetiske felter, som dannes under svejseprocessen, kan 

forstyrre elektriske og elektroniske apparaters funktion.
De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller elektronisk apparatur 
(såsom Pace-maker, respirator osv...), skal opsøge deres læge, før de 
opholder sig i nærheden af de områder, hvor denne svejsemaskine anvendes.
Det frarådes, at de personer, der anvender livsvigtige elektriske eller 

   

 ,*
3.TEKNISKE DATA 
3.1 SPECIFIKATIONSMÆRKAT (FIG. A)
De vigtigste data vedrørende svejsemaskinens anvendelse og præstationer er 
sammenfattet på specifikationsmærkatet med følgende betydning:
1- Indpakningens beskyttelsesgrad.
2- Symbol for forsyningslinien:
   1~: Enfaset vekselspænding;
   3~: Trefaset vekselspænding.
3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er 

øget risiko for elektrisk stød (f.eks. umiddelbart i nærheden af større 
metalgenstande).

4- Symbol for den forventede svejsemåde.
5- Symbol for maskinens indre struktur.
6- Den EUROPÆISKE referencenorm vedrørende lysbuesvejsemaskinernes 

sikkerhed og fabrikation.
7- Serienummer til identificering af maskinen (uundværlig ved henvendelse til 

Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens 
oprindelse).

8- Svejsekredsløbets præstationer:
- U : Spænding uden belastning.0

- I /U : Tilsvarende standardstrøm og -spænding, som svejsemaskinen kan levere 2 2
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under svejsningen.
- X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den 

tilsvarende strøm (samme spalte). Udtrykkes i %, på grundlag af en 10 minutters 
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og så 
videre).
Skulle anvendelsesparametrene (mærkedata, gældende for en omgivende 
lufttemperatur på 40°C) overstiges, udløses varmeudkoblingen (svejsemaskinen 
bliver på stand-by, indtil den kommer ned på den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrømmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum) 
ved en bestemt buspænding.

9-  Netforsyningens egenskaber:
- U : Svejsemaskinens vekselspænding og frekvens (tilladte grænser ±10%):1

- I : Liniens maksimale strømforbrug.1 max

-  I :  : Reel strømstyrke.1eff

10-  : Værdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til 
beskyttelse af linien .

11- Symboler vedrørende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1 
“Almen sikkerhedsnormer vedrørende lysbuesvejsning”.

Bemærk: Datamærkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt 
nøjagtige tekniske data gældende for den svejsemaskine, I har anskaffet, skal aflæses 
på den pågældende svejsemaskines datamærkat.

3.2  ANDRE  TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE: se tabel (TAB.1)

ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RÅDER OVER DE FORNØDNE 
KVALIFIKATIONER.
_____________________________________________________________________________________________________________________

5.1 OPSTILLING (FIG. E)
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de løse dele, som emballagen 
indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. F)

5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang  (FIG. G)

5.2 FREMGANGSMÅDE VED LØFTNING AF SVEJSEMASKINEN
Alle de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, skal løftes ved hjælp af den 
dertil beregnede rem, som følger med maskinen (den monteres ifølge anvisningerne på 
FIG. E).

5.3 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN 
Find frem til et installeringssted, hvor køleluftind- og udløbsåbningerne ikke er 
spærrede på nogen måde (tvungen luftcirkulering med ventilator, såfremt denne 
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer strømførende støv, korrosive dampe, 
fugt o.l. ind i maskinen.
Sørg for, at der et tomrum på mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

  GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres på en plan flade, som kan holde til 

maskinens vægt, således at der ikke opstår fare for væltning eller farlige - ELEKTRODETANG: se tabel (TAB.2) 
forskydninger.

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN  5.4 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN 
Denne model er en jævnstrømensretter til lysbuesvejsning, der kontrolleres af en - Før man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man 
transistorbro (IGBT). kontrollere, om svejsemaskinens mærkeværdier svarer til den netspænding og -
Dette reguleringssystems egenskaber (INVERTER), såsom høj hastighed og meget frekvens, der er til rådighed på installeringsstedet.
præcis regulering, gør denne svejsemaskine yderst velegnet til højkvalitetssvejsning af - Svejsemaskinen må udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en 
alle beklædte elektroder (MMA) og TIG-DC svejsning. jordforbundet, neutral ledning.
Takket være reguleringen med ”inverter”-system ved forsyningsliniens indgang 
(primære), nedsættes transformerens og afretningsreaktansens volumen betydeligt, 5.4.1  Stik og stikkontakthvilket har gjort det muligt at bygge en svejsemaskine, der vejer og fylder meget lidt og 

Forbind fødekablet med et passende standardstik (3F + J) og installér en stikkontakt derfor er ydest handy og nem at transportere.
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme Svejsemaskinen består først og fremmest af effektmoduler på trykte kredsløb, der er 
skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grønne ledning). Tabel 1 optimeret således, at de er så pålidelige som muligt og kræver mindst mulig 
(TAB.1) viser værdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer, vedligholdelse.
som vælges med henblik på den maksimale nominalstrøm, svejsemaskinen kan levere, 
samt den anvendte nominalspænding.Beskrivelse (FIG. B)
_____________________________________________________________________________________________________________________

1-Indgang: trefaset forsyningslinie, ensretter-afretningskondensator-enhed.
2-Transitor- og driver-omsætningsbro (IGBT): omsætter den ensrettede    GIV AGT! Tilsidesættelse af de ovenfor nævnte regler kan medføre, at det af 

netspænding til højfrekvens vekselspænding og regulerer effekten alt efter den producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det skal, 
påkrævede svejsestrøm/-spænding. med følgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stød) og genstande (f. eks. 

3-Højfrekvenstransformer: Primærkviklingen modtager den omsatte spænding fra brand).
blok 2; denne tilpasser spændingen og strømmen til de værdier, der kræves for at _____________________________________________________________________________________________________________________

foretage lysbuesvejsningen og samtidig at sikre en galvanisk isolering af 
5.5 SVEJSEKREDSLØBETS FORBINDELSER svejsekredsløbet fra forsyningslinien.
_____________________________________________________________________________________________________________________

4-Sekundær ensret terbro med afretningsinduktans:  Omsætter  
vekselspændingen/-strømmen fra den sekundære vikling til jævnstrøm/-spænding   GIV AGT! FØR MAN FORETAGER DE NEDENSTÅENDE FORBINDELSER, 
med meget lav svingning.

SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 5-Styre- og reguleringselektronik: Kontrollerer øjeblikkeligt svejsestrømmens værdi 
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.og sammenligner den med den af operatøren indstillede værdi; tilpasser regulerings- 2Tabel  (TAB. 1) viser værdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm ) i betragtning IGBT drivernes styreimpulser.
af den maksimale strømstyrke, maskinen kan levere.Bestemmer strømmens dynamiske respons under smeltningen af elektroden 
_____________________________________________________________________________________________________________________

(øjelikkelige kortslutninger) og overvåger sikkerhedssystemerne. 
5.5.1 MMA-svejsning

4.1 STYRE-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER Næsten alle beklædte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) på generatoren, 
med undtagelse af elektroder med sur beklædning, som tværtimod skal forbindes til 

4.1.1 BAGPANEL (FIG. C) den negaitve pol (-).
1-Fjernstyringskonnektor: Forbindelse af svejsekabel elektrodetang

- Manuel fjernstyring til et potentiometer. - Sæt en særlig klemme på endestykket for at lukke elektrodens blottede del til.
- Manuel fjernstyring til to potentiometre. Forbindelse af svejsestrømreturkablet
- Fjernstyringspedal. - Skal forbindes til arbejdsemnet eller et metalbord, det står på, så tæt som muligt på 

2 - Hovedafbryder  O/OFF  -  I/ON. den sammensvejsning, man er ved at udføre.
3- Forsyningskabel 3P + (JORD).

5.5.2 TIG-svejsning med LIFT-start
4.1.2 FORPANEL (FIG. D) - TIG-brænder Strømkablet skal forbindes til den negative pol (-).
1- Potentiometer til regulering af arc force og hot start: Kan stilles til mellem 0% og - Jordforbindelsesreturkabel: Det skal forbindes til den positive pol (+); jordklemmen 

100%. Minimumsværdierne giver en optimal svejsedynamik (hot start) ved ”bløde” i den anden ende skal forbindes til arbejdsemnet eller et metalbord, det står på, så tæt 
elektroder (f.eks.  rutile, af rustfrit stål), mens de høje værdier sikrer en optimal som muligt på den sammensvejsning, man er ved at udføre.
svejsning af ”hårde” elektroder (f.eks. sure, basiske, celluloseholdige elektroder). - Forbindelse af beskyttelsesgasbeholderen til TIG-svejsning.  Skru 

2-Grøn signallampe: Hvis den lyser, betyder det, at svejsemaskinen tilføres strøm. trykreduktionsanordningen fast til beholderens ventil. Man skal være opmærksom 
Hvis den er slukket, betyder det, at svejsemaskinen ikke tilføres strøm, eller at der er på, at beskyttelsesgasmængden (liter/minut) udelukkende kan reguleres med 
en forstyrrelse i elektronikken. beholderens trykregulator. Anbring beskyttelsesgastilførselsslangen på brænderen. 

3- Potentiometer til regulering af svejsestrømmen med gradinddelt Ampere-skala: Åbn den manuelle ventil på brænderen og luk for den igen, når man har afsluttet 
Giver mulighed for regulering i løbet af svejsningen. svejsearbejdet.

4- Gul signallampe:  Den er normalt slukket, hvis den derimod lyser, betyder det, GIV AGT! Man skal altid lukke for gasbeholderens ventil, når man er færdig med 
at svejsemaskinen er spærret på grund af udløsning af en af følgende svejsearbejdet.
beskyttelsesanordninger:
- Varmesikring: Temperaturen inde i svejsemaskinen er for høj. Svejsemaskinen 6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMÅDEN

forbliver tændt, men den udsender ikke strøm, indtil temperaturen kommer ned på 6.1 STANGELEKTRODESVEJSNING
et normalt niveau. Genopretningen foregår automatisk. - Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger på 

- Beskyttelsesanordning for over- og understrøm på linien: Spærrer elektrodepakningerne. Der vil være oplysninger om den korrekte polaritet og den 
svejsemaskinen, hvis liniespændingen er for høj (over 460V ac) eller for lav (under bedst egnede spænding.
330V ac). - Svejsespændingen skal være indstillet i overensstemmelse med diameteren på 

- Beskyttelsesordning for kortslutning: Der er sket en kortslutning, der har varet elektroden og typen af svejsesømmen: Se nedenfor nævnte spænding i forhold til 
over 1,5 sek. (fastklæbning af elektroden), og svejsemaskinen spærres. elektrodiametrene.
Genopretningen foregår automatisk. øElektrode (mm) Svejsespænding (A)

- Beskyttelsesanordning for fasemangel: En af svejsemaskinens forsyningsfaser Min. Max.
mangler. 1.6 25 - 50

5-Funktionsvælger: Giver mulighed for at vælge den ønskede svejseprocedure: 2 40 - 80
2.5 60 - 110      - Man skal vælge stillingen MMA for at svejse med elektrode, d.v.s. med kold 3.2 80 - 160

start og tvungen lysbue, der kan reguleres til en værdi på mellem 0 og 100% - Brugeren skal tage i betragtning at afhængig af diameteren på elektroden skal den 
med potentiometret på panelet. største værdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste værdi skal    - Man skal vælge stillingen TIG-LIFT for at foretage TIG-svejsning med LIFT- benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.start ved 20A (uden tvungen lysbue og kold start), hvilket indebærer, at - Sammenkoblingens mekaniske egenskaber afhænger ikke kun af den valgte ARC-FORCE potentiometret på panelet er koblet fra.  strømstyrke, men også af de øvrige svejseparametre såsom buens længde, 6-Negativ (-) lyntilslutning til at forbinde svejsekablet.

hastighed og udførelsesstilling, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne 
7-Positiv (+) lyntilslutning til at forbinde svejsekablet. bør opbevares i de dertil beregnede pakninger eller beholdere for at beskytte dem 

mod fugt).
- Svejsningens egenskaber afhænger ligeledes af maskinens ARC FORCE værdi 5. INSTALLATION (dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles med potentiometret på _____________________________________________________________________________________________________________________

panelet eller ved hjælp af fjernstyringen til 2 potentiometre.
- Der gøres opmærksom på, at høje ARC FORCE værdier giver en bedre  GIV AGT! DET ER STRENGT NØDVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN 

gennemtrængning og giver mulighed for at foretage svejsearbejde i hvilken som SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FØR DER FORETAGES 
helst stilling, typisk med basiske, celluloseholdige elektroder, mens lave ARC HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.
FORCE værdier muliggør en blødere lysbue uden sprøjt, typisk med rutile DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MÅ UDELUKKENDE FORETAGES AF 
elektroder. 
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6.1.1 Fremgangsmåde er helt tætte.
- Hold masken FORAN ANSIGTET, stryg elektrodens spids op ad arbejdsemnet, - Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspændingsdornen med 

som om man skal tænde en tændstik; dette er den bedste måde at udløse lysbuen den valgte elektrodes diameter for at undgå overophedning, dårlig spredning af 
på. gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.
GIV AGT: Man må IKKE SLÅ elektroden mod arbejdsemnet; man risikerer ellers at 
beskadige beklædningen, hvilket hindrer udløsningen af lysbuen.

- Så snart lysbuen er blevet udløst, skal man prøve at holde en afstand fra 7.2 EKSTRAORDINÆR VEDLIGEHOLDELSE
arbejdsemnet svarende til den anvendte elektrodes diameter og for så vidt muligt DEN EKSTRAORDINÆRE VEDLIGEHOLDELSE MÅ UDELUKKENDE 
holde den samme afstand under hele udførelsen af svejsearbejdet; man skal huske FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED 
på, at elektroden skal hælde cirka 20-30 grader i fremføringsretningen. DEN FORNØDNE VIDEN PÅ EL- OG MEKANIKOMRÅDET.

- Når man er færdig med svejsesømmen, skal man flytte elektrodens ende en lille _____________________________________________________________________________________________________________________

smule tilbage i forhold til fremføringsretningen, over krateret for at foretage 
fyldningen; hæv derefter elektroden hurtigt fra smeltebadet, således at lysbuen   GIV AGT! FØR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FÅ 
slukkes (Svejsesømmens udseende - FIG. H). ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN 

ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
6.2 TIG-SVEJSNING MED LIFT-START _____________________________________________________________________________________________________________________

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue, 
Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilføres spænding, der udløses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og 
er der fare for alvorlige elektriske stød ved direkte kontakt med dele under arbejdsemnet. Tungsten-elektroden støttes af en brænder, der egner sig til at overføre 
spænding og/eller læsioner ved direkte kontakt med dele i bevægelse.svejsestrømmen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfærisk 
- Man skal med jævne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor støvet der er i oxydering takket være gennemstrømning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99,5), der 

omgivelserne -  kontrollere svejsemaskinens indre og fjerne det støv, der har lagt sig strømmer ud af keramikdysen.
på transformer, reaktans og opretter, ved hjælp af en tør trykluftstråle (maks. 10 bar).

- Pas på ikke at rette trykluftstrålen mod de elektroniske kort; rens dem om nødvendigt For at opnå tilfredsstillende svejseresultater, bør arbejdsemnene renses omhyggeligt 
med en meget blød børste eller egnede opløsningsmidler.for oxid, olie, fedt, opløsningsmidler osv.

- Benyt lejligheden til at undersøge, om de elektriske forbindelser er ordentligt Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist på FIG. I, hvorved 
spændte samt om kablernes isolering er defekt.man skal sørge for, at spidsen er fuldstændig koncentrisk for at undgå udsvingninger i 

- Når disse operationer er udført, skal man påmontere svejsemaskinens paneler igen lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens længderetning. Dette 
og stramme fastgøringsskruerne fuldstændigt.arbejde skal gentages med jævne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og - Man skal under alle omstændigheder undlade at foretage svejsninger, mens 

slidtilstand, samt hvis den ved et hændeligt uheld kontamineres, oxyderes eller svejsemaskinen er åben.
anvendes forkert.

8. FEJLFINDINGElektrodernes diameter skal vælges på grundlag af den nedenstående vejledende 
FOR AT UNDGÅ DÅRLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES tabel, hvorved man skal tage højde for, at der til jævnstrømsvejsning (med elektrode ved 
TEKNISK ASSISTANCE UDFØRE FØLGENDE UNDERSØGELSER:(-) pol) normalt anvendes en elektrode med 2% thorium (rødt bånd) eller elektrode med 
- Undersøg at svejsespændingen, som reguleres med potentiometeret med den 2% cerium (gråt bånd). For at opnå gode svejseresultater er det strengt nødvendigt, at 

gradinddelte ampéreskala er korrekt til den elektrodediamter der benyttes.elektrodens diameter og strømstyrken passer sammen. Elektroden skal normalt rage 2-
- Check at lampen lyser, når hovedkontakten er på ON. Hvis dette ikke er tilfældet, 3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjørner (jævnfør TAB. 3).

skal problemet lokaliseres på hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer 
osv.).6.2.1 Fremgangsmåde

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for høj eller for lav - Udløsning: Anbring elektrodens spids på arbejdsemnet og pres let. Hæv elektroden 
spænding eller kortslutning er i gang, lyser.2-3 mm efter et par sekunder, hvorved man opnår en lysbueudløsning med en 

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis  termostaten går i gang, skal man strømværdi, der svarer til den indstillede styrke.
vente, til maskinen køler af af sig selv og undersøge, om ventilatoren fungerer.- Svejsningen afbrydes ved at hæve elektroden hurtigt op fra arbejdsemnet.

- Kontrollér netspændingen: Hvis værdien er for høj eller for lav, forbliver maskinen 
spærret.7. VEDLIGEHOLDELSE

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette _____________________________________________________________________________________________________________________

tilfælde skal man rette på årsagen til forstyrrelsen.  GIV AGT! FØR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN - Kontrollér at alle forbindelserne på svejsekredsløbet er korrekte specielt at 
spændekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET 
eller overfladebelægning (for eks. Maling).NETFORSYNINGEN.

_____________________________________________________________________________________________________________________ - Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99,5%) - også i den rigtige 
mængde.7.1 ORDINÆR VEDLIGEHOLDELSE

MASKINOPERATØREN KAN UDFØRE DEN ORDINÆRE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Brænder
- Undgå at stille brænderen og dens kabel på varme genstande; derved smelter de 

isolerende materialer og brænderen gøres ubrugelig i løbet af kort tid.
- Man skal med jævne mellemrum undersøge, om gasrørene og overgangsstykkerne 

S. S.

SISÄLLYSLUETTELOSUOMI

TEOLL ISUUS - JA AMMATTI KÄYTT ÖÖN TARKOITE TUT TIG- JA MMA- - Sammuta hitsauskone ja irrota se sähköverkosta ennen hitsauspolttimen 
kuluneiden osien vaihtoa.INVERTTEREIHITSAUSKONEET.

- Suorita sähkökytkennät yleisten turvallisuusmääräysten mukaan.Huom.: jatkossa käytetään pelkkää nimitystä “hitsauskone”.
- Hitsauskone tulee liittää ainoastaan syöttöjärjestelmiin, joissa on 

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS - Varmistaudu siitä, että syöttötulppa on oikein maadoitettu.
Hitsauskoneen käyttäjän on tunnettava riittävän hyvin koneen turvallinen - Älä käytä hitsauskonetta kosteissa tai märissä paikoissa äläkä hitsaa 
käyttötapa sekä kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvät vaaratekijät ja varotoimet sateessa.
sekä tiedettävä, kuinka toimia hätätilanteissa. - Älä käytä kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennät ovat löysät.
( K a t s o  m y ö s  T E K N I N E N  E R I T E L M Ä  I E C  t a i  C L C / T S  6 2 0 8 1 : 
KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KÄYTTÖ).   - Älä hitsaa säiliöitä tai putkia, jotka ovat sisältäneet helposti syttyviä aineita ja 

kaasumaisia tai nestemäisiä polttoaineita.
- Vältä suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, sillä generaattorin tuottama - Älä työskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden 

tyhjäkäyntijännite voi olla vaarallinen. läheisyydessä.
- Sammuta hitsauskone ja irrota se sähköverkosta ennen hitsauskaapelien - Älä hitsaa paineen alaisten säiliöiden päällä.

kytkemistä tai minkään tarkistus- tai korjaustyön suorittamista. - Poista työskentelyalueelta kaikki helposti syttyvät materiaalit (esim. puu, 
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paperi jne.).
- Huolehdi, että kaaren läheisyydessä on riittävä ilmanvaihto tai muu 

järjestelmä hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on 
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen 
keston mukaan.

- Älä säilytä kaasupulloa (jos sitä käytetään) lämmönlähteiden lähellä tai 
auringon paisteessa.

- Huolehdi riittävästä sähköneristyksestä suhteessa elektrodiin, työstettävään 
kappaleeseen ja mahdollisiin lähistöllä maassa oleviin metalliosiin.
Sähköneristys voidaan normaalisti taata käyttämällä tarkoitukseen sopivia 
suojakäsineitä, -jalkineita, -päähinettä ja vaatetusta ja eristäviä lavoja tai 
mattoja.   

- Suojaa aina silmät sopivilla maskiin tai kypärään kiinnitetyillä suojalaseilla.
Käytä kunnon suojavaatetusta äläkä altista ihoa kaaren aiheuttamille 
ultravioletti- ja infrapunasäteille; myös kaaren läheisyydessä olevat henkilöt 
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa (TAUL.2)

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS  
- Hitsausprosessin aiheuttamat sähkömagneettiset kentät voivat häiritä muiden  Tämä malli on tasasuuntaaja vakiovirralla kaarihitsausta varten, transistori  sillan 

sähköisten tai elektronisten laitteiden toimintaa. (IGBT) ohjaamana. 
Henkilöt, joilla on elimistöön asennettu sähköinen tai elektroninen laite (esim. Tämän säätöjärjestelmän erityisominaisuudet (INVERTER), kuten korkea nopeus ja 
sydämentahdistin), saavat oleskella hitsauskoneen käyttöalueen lähistöllä säädön tarkkuus, antaa hitsauslaitteelle erinomaisen laadun kaikkien päällystettyjen 
vain lääkärin luvalla. elektrodien hitsauksessa (MMA) sekä TIG-DC -hitsauksessa.
Hitsauskoneen käyttöä ei suositella henkilöille, joilla on elimistöön asennettu Säätö ”inverter”  järjestelmällä virransyöttö linjan (ensisijainen) alkupäässä määrittää 
sähköinen tai elektroninen laite. lisäksi sekä muuntajan että tasaantumisreaktanssin tilavuuden voimakkaan 

vähenemisen mahdollistaen hitsauslaitteen rakentamisen, jonka tilavuus ja paino ovat 
äärimmäisen hillityt parantaen sen helppokäyttöisyyttä ja kuljetettavuutta.
Hitsauslaite kostuu olennaisesti potenssimoduuleista, jotka on toteutettu painetuilla ja  parannetuilla piireillä parhaan mahdollisen luotettavuuden ja pienimmän huollon 
aikaansaamiseksi.-  H i tsauskone täyt tää  teknisen tuotestandard in  vaat imukset  

teollisuusympäristössä ja ammattikäytössä.
Kuvaus (KUVA B)Hitsauskoneen sähkömagneettista yhteensopivuutta asuinympäristössä 1- Alku: kolmivaiheinen virransyöttöl inja, tasasuuntaajaryhmä sekä 

käytettäessä ei taata. tasaantumiskondensaattori.
2- Switching -silta transistorilla (IGBT) sekä drivers:lla: muuntaa tasasuunnatun 

linjan jännitteen vaihtelevaan virtaan korkealla jännitteellä ja suorittaa 
voimakkuuden säädön suhteessa haluttuun hitsauksen virtaan/jännitteeseen. LISÄVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

3- Muuntaja korkealla jännitteellä: ensisijainen kelaus saa virtaa muuntajasta 
- JOTKA SUORITETAAN: tulevalta muunnetusta virrasta 2; tämän tehtävänä on sovittaa jännite ja virta 

kaarihitsauksen toimittamista varten välttämättömiin arvoihin sekä eristää samalla - Ympäristössä, jossa on lisääntynyt sähköiskun vaara.
galvanoinnin avulla hitsauspiiri virransyöttölinjasta.- Ahtaissa tiloissa.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasaantumisinduktanssilla: muuntaa - Helposti syttyvien tai räjähdysherkkien materiaalien läheisyydessä.
vaihtelevan jännitteen/virran, joka tulee toissijaisesta käämistä jatkuvalla TÄYTYY arvioida etukäteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina 
virralla/jännitteellä hyvin matalalla aaltoilulla.suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkilöiden läsnäollessa, jotta 

5- Ohjaus- ja säätöelektroniikka: tarkistaa hetkessä hitsausvirran arvon ja vertaa nämä voivat auttaa mahdollisessa hätätilanteessa.
sitä käyttäjän asettamaan arvoon; muuntaa IGBT:n drivers:n ohjausimpulssit, jotka TÄYTYY ottaa käyttöön tekniset suojauskeinot, jotka kuvataan TEKNISEN 
toteuttavat säädön.ERITELMÄN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.10; A.7; A.9. 
Määrittää virran dynaamisen vastauksen elektrodin sulamisen aikana (hetkellisiä - Hitsaus on KIELLETTY käyttäjän jalkojen ollessa irti maasta ellei käytetä 
oikosulkuja) sekä käsittää turvallisuusjärjestelmät.turvalavaa.

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VÄLINEN JÄNNITE: useammalla 4.1 OHJAUSLAITTEET, SÄÄTÖ JA KYTKENTÄ
hitsauskoneella yhtä kappaletta tai useampaa sähköisesti kytkettyä 
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen välille voi 4.1.1 TAKAPANEELI (KUVA C)
syntyä vaarallinen  tyhjäjännitteiden summa, joka saattaa ylittää sallitun rajan 1- Kauko-ohjainten yhdistäjä:
kaksinkertaisesti. - Käsikauko-ohjaus potenssimittarilla.
Asiantuntevan henkilön on suoritettava asianmukaiset mittaukset - Käsikauko-ohjaus kahdella potenssimittarilla.
mahdollisen vaaran määrittämiseksi ja otettava käyttöön varokeinot, jotka - Kauko-ohjaus polkimella.
kuvataan TEKNISEN ERITELMÄN  IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.9. 2 - Pääkatkaisin  O/OFF  -  I/ON.

3- Virransyöttökaapeli  3P (napaa) + (P.E).

4.1.2 ETUPANEELI (KUVA D) JÄÄNNÖSRISKIT 1- Potenssimittari arc-force:n ja hot start:n säätöä varten, säädettävissä minimistä 0 
% maksimiin 100 %. Minimiarvoilla saadaan ihanteellinen hitsausdynamiikka (hot - VÄÄRÄ KÄYTTÖ: Hitsauskoneen käyttö muuhun kuin sille osoitettuun 
start) “pehmeillä” elektrodeilla (esim. rutiili, ruostumaton), korkeilla arvoilla saadaan tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.
ihanteellinen hitsausdynamiikka “kovilla” elektrodeilla (esim. happamat, 
emäksinen, selluloosa-).

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS 2- Vihreä valodiodinäyttö: palaessa ilmoittaa, että hitsauslaitteessa on virtaa. 
Sammuneena ilmoittaa, ettei hitsauslaite saa virtaa tai että elektroniikassa on jotain 2.1 JOHDANTO
epätavallista.Tämä hitsauslaite on virranlähde kaarihitsausta varten, toteutettu erityisesti MMA  

3- Potenssimittari hitsausvirran säätöä varten asteittaisella portaikolla Ampeereissa: 
hitsausta varten, jatkuvalla virralla (DC), kaikilla päällystetyillä elektrodeilla, sekä mahdollistaa säädön myös hitsauksen aikana.
TIG-DC  hitsausta varten LIFT-virityksellä. 4- Keltainen valodiodinäyttö: normaalisti sammuneena. Palaessaan ilmoittaa 

hitsauslaiteen pysähdyksen jonkun seuraavan suojauksen keskeytyksestä johtuen:
- Lämpösuojaus: hitsauslaitteen sisäpuolella on liiallinen lämpötila. Hitsauslaite on 2.2 ERIKSEEN TILATTAVAT LISÄVARUSTEET

päällä toimittamatta virtaa kunnes saavutetaan normaali lämpötila. - MMA-hitsaussarja.
Ennalleenpalautus on automaattinen. - TIG-hitsauspoltin.

- Linjan yli- ja alijännitteen suojaus: pysäyttää hitsauslaitteen, jos linjan jännite on - Argon-kaasupullon sovitin.
liian korkea (suurempi kuin 460V ac (vaihteleva virta)) tai liian matala (pienempi - Paineenalennusventtiili painemittarilla.
kuin 330V ac (vaihteleva virta)).- Itsetummuva maski kiinteällä ja säädettävällä lasilla.

- Oikosulun suojaus: on tapahtunut oikosulku, joka on pidempi kuin 1,5 sek - Hitsausvirran paluukaapeli maadoituspuristimella.
(elektrodin liimautuminen), ja hitsauslaite pysähtyy. Ennalleen palautus on 
automaattinen.

- Vaiheen puuttumisen suojaus: puuttuu yksi hitsauslaitteen virransyötön vaihe.
5- Toimintojen valitsin: mahdollistaa toivotun hitsausmenetelmän 

valitsemisen:

   - Asento MMA elektrodin kanssa hitsausta varten, kylmäkäynnistyksellä ja 
painekaarella, jotka ovat säädettävissä paneelilta potenssimittarilla 0:sta 
100 %:iin.   - Asento TIG-LIFT, TIG  hitsausta varten, LIFT  lähdöllä, 20 Ampeeria 
(ilman painekaarta ja kylmälähtöä), joten potenssimittari ARC-FORCE 
paneelilta ei ole käytettävissä.

6- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin yhdistämiseksi.
7- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin yhdistämiseksi.

____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

perusteella (esim. 60% = 6 työminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikäli käyttökertoimet (arvokilvessä mainitut, viittavat ympäristön 40 asteen 
lämpötilaan) ylitetään, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy 
valmiustilassa, kunnes sen lämpötila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: Ilmoittaa hitsausvirran säätöalueen (minimi - maksimi) kaaren 
vastaavalla jännitteellä.

9- Syöttölinjan tyypilliset luvut:
- U : Hitsauskoneen vaihtojännite ja virran taajuus (sallitut rajat  ±10%):1

- I :  Suurin linjan käyttämä virta.1 max

- I :  : Tehollinen syöttövirta.1eff 10-   : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivästetyn käynnistyksen sulakkeiden ,* arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetään kappaleessa 1 

“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystä, 
hallussanne olevan hitsauskoneen täsmälliset arvot on katsottava suoraan kyseisen 
hitsauskoneen kilvestä.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa (TAUL.1)

3. TEKNISET TIEDOT
3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)
Hitsauskoneen työsuoritusta koskevat tiedot löytyvät kilvestä esitettynä seuraavin 
symbolein, joiden merkitys selitetään alla:
1- Vaipan suojausaste.
2- Syöttölinjan symboli:
   1~: vaihtojännite yksivaiheinen;
   3~: vaihtojännite kolmivaiheinen.
3- S-symboli: osoittaa, että hitsaustoimenpiteitä voidaan suorittaa ympäristössä, jossa 

on korkea sähköiskun vaara (esim. hyvin lähellä suuria metallimääriä).
4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
5- Koneen sisäisen rakenteen symboli.
6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta käsittelevä 

viitestandardi.
5. ASENNUS7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (välttämätön huollon, varaosien 

tilauksen ja tuotteen alkuperän selvityksen yhteydessä).
8- Hitsauspiirin toimintakyky:  HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA 

- U  : Suurin tyhjäkäyntijännite.0 IRROTETTU SÄHKÖVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA 
- I /U : Normalisoitu vastaava virta ja jännite, jotka hitsauskone voi tuottaa SÄHKÖKYTKENTÖJEN TEKEMISEN AIKANA.2 2

hitsauksen aikana. A I N O A S T A A N  P Ä T E V Ä  T A I  K O K E N U T  H E N K I L Ö  S A A  T E H D Ä  
- X : Jaksoittainen suhde: Ilmoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa SÄHKÖKYTKENNÄT.

vastaavaa virtaa (sama palsta). Ilmoitetaan % - määräisenä, 10 minuutin kierron 
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5.1 VALMISTELU (KUVA E) - Hitsausnuoran lopussa, vie elektrodin pää lievästi taaksepäin suhteessa 
etenemissuuntaan, kraatterin yläpuolelle täyttämisen suorittamiseksi, nosta Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset 
nopeasti elektrodi liimautumislammikosta saadaksesi aikaan kaaren sammumisen osat.
(Hitsausnuoran ulkomuodot - KUVA H).

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA F)
6.2 TIG -HITSAUS LIFT -KÄYNNISTYKSELLÄ
TIG  hitsaus on hitsausmenetelmä, joka käyttää hyödykseen lämpöä, jota tuottaa 5.1.2 Holkkikaapelin asennus (KUVA G)
sähkökaari, joka viritetään, ja jota pidetään sulamattoman elektrodin (Volframi) ja 
hitsattavan kappaleen välillä. Volframielektrodia tukee puristin, joka sopii hitsausvirran 5.2 HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
välittämiseksi siihen sekä suojaamaan itse elektrodia ja hitsauslammikkoa ilman Kaikki tässä ohjekirjassa kuvatut hitsauskoneet on nostettava käyttämällä mukana 
hapettumiselta jalokaasuvirran välityksellä (normaalisti Argon: Ar 99,5), joka tulee ulos toimitettua, tarkoitukseen varattua hihnaa (asennetaan kuvassa E esitetyllä tavalla).
keraamisesta suuttimesta.

5.3 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN
On toivottavaa, hyvän hitsaustuloksen saamiseksi, että kappaleet ovat huolellisesti 

Sijoita kone alueelle, jolla jäähdytysilma-aukot eivät ole tukossa (siiven pakoiskierre, puhdistettuja sekä vapaita oksidista, öljystä, rasvoista, liuottimista jne.
jos sellainen on); tarkista, etteivät sähköä johtava pöly, syövyttävä höyry, kosteus jne. On välttämätöntä teroittaa Volframielektrodi akselimaisesti tahkolla, kuten neuvotaan 
pääse koneeseen. KUVASSA I pitäen huolta siitä, että kärki on tarkalleen samankeskinen, jotta vältetään 
Jätä hitsauskoneen ympärille vähintään 250 mm vapaata tilaa. kaaren poikkeamat. On tärkeää suorittaa hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tämä 

toimenpide on toistettava jaksoittaisesti suhteessa elektrodin käyttöön ja kulumiseen 
tai kun se on sattumalta likaantunut, hapettunut tai jos sitä on käytetty epäkorrektisti.  HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon 

kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen välttämiseksi.
Elektrodien halkaisija on valittava ohjeellisesti seuraavan taulukon mukaan, ottaen 
huomioon, että DC:ssa hitsausta varten (elektrodi navassa (-)) käytetään yleensä 5.4 KYTKENTÄ VERKKOON
elektrodia, jossa on 2 % Toriumia (punainen raita) tai elektrodia, jossa on 2 % Ceriumia - Ennen sähkökytkentöjen tekemistä tarkista, että hitsauskoneen kilvessä ilmoitettu 
(harmaa raita). On välttämätöntä, hyvän hitsauksen vuoksi, käyttää tarkkaa elektrodin jännite ja taajuus vastaavat asennuspaikan käytettävissä olevan verkon arvoja.
halkaisijaa tarkalla virralla. Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on - Hitsauskone  tulee liittää ainoastaan syöttöjärjestelmiin, joissa on maadoitukseen 
2-3mm ja voi saavuttaa 8mm kulmahitsauksia varten (katso TAUL. 3) .liitetty neutraalijohdin.

6.2.1 Menettely5.4.1 Pistoke ja pistorasia
- Viritys: Aseta elektrodin kärki kappaleeseen painaen kevyesti. Kohota elektrodia 2-3 Liitä verkkojohtoon riittävällä kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + T) ja käytä 

mm muutama hetki myöhässä, saaden näin kaaren virityksen asetettua arvoa verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen vastaavalla virranarvolla.
maadoitus liitetään syöttölinjan maadoitusjohtoon (keltavihreä). Taulukossa 1 (TAUL.1) - Hitsauksen keskeyttämiseksi nosta nopeasti elektrodi kappaleesta.
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen 
tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta sekä syötön nimellisjännitteen pohjalta.
_____________________________________________________________________________________________________________________ 7. HUOLTO

_____________________________________________________________________________________________________________________  HUOM.! Yllä olevien ohjeiden laiminlyöminen tekee koneen 
turvajärjestelmän (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan  HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON 
henkilövahinkojen (esim. sähköisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) VARMISTETTAVA, ETTÄ HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU 
vaaran. SÄHKÖVERKOSTA.
_____________________________________________________________________________________________________________________

5.5 HITSAUSPIIRIN KYTKENNÄT 7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KÄYTTÄJÄ VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.   HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTÖJEN TEKEMISTÄ, 

ETTÄ HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SÄHKÖVERKOSTA 7.1.1 Poltin
2Taulukossa (TAUL. 1) esitetään hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkö mm ) - Vältä polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien päälle; eristysmateriaalit 

hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella. voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.
_____________________________________________________________________________________________________________________ -  Tarkista säännöllisesti letkujen ja kaasun liitännät.

- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan nähden sopiva elektrodin sulkijapidike ja 
5.5.1 MMA -hitsaus pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa leviämistä tai siitä 
Lähes kaikki päällystetyt elektrodit on kytkettävä generaattorin positiiviseen napaan johtuvaa virheellistä toimintaa tapahdu.
(+), paitsi hapanpäällysteiset elektrodit, jotka on kytkettävä negatiiviseen napaan (-). - Tarkasta ainakin kerran päivässä puristimen pääteosien kulumistila ja kokoonpanon 
Hitsauskaapelin yhdistäminen elektrodin kannatinpihteihin oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.
- Laita päätyyn erityinen liitin, jolla kiristetään elektrodin paljas osa.
Hitsausvirran paluukaapelin yhdistäminen 7.2 ERIKOISHUOLTO
- Yhdistetään hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jonka päälle se on AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILÖSTÖ SAA SUORITTAA asetettu, mahdollisimman lähelle toteutettavaa liitosta.

ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITÄ.

5.5.2  TIG  hitsaus LIFT  käynnistyksellä
- TIG -puristin: virtakaapeli on yhdistettävä negatiiviseen napaan (-).  HUOM.! ÄLÄ MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYÖSKENTELE 
- Maadoituksen paluukaapeli: on yhdistettävä positiiviseen napaan (+); HITSAUSKONEEN SISÄLLÄ,  JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA 

maadoitusliitin, toisessa päässä, on yhdistettävä hitsattavaan kappaleeseen tai IRROTETTU SÄHKÖVERKOSTA.
johonkin metallipenkkiin, mahdollisimman lähelle toteutettavaa liitosta.

- Kytkeminen suojakaasupulloon TIG  hitsausta varten.  Ruuvaa paineenalentaja 
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jännitteellinen voi johtaa vakavaan pullon venttiiliin. Ota huomioon, että suojankaasun määrä (litra/minuutti) on 
sähköiskuun, jos jännitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen säädettävissä ainoastaan pullon paineensäätimestä.  Aseta joustava putki 
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.puristimeen suojakaasunsyöttöä varten. Avaa käsiventtiili puristimessa ennen 
- Tarkasta kone säännöllisesti käyttömäärien ja työalueen pölyisyyden mukaan. hitsaamista ja sulje se hitsaamisen jälkeen.

Tarkista koneen sisäpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan päälle HUOMIO! Sulje kaasupullon venttiili aina työn lopussa.
kerääntynyt pöly kuivalla paineilmalla (max 10 bar).

- Älä kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeällä 
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.6. HITSAUSMENETTELY

- Tarkista vähän väliä, että sähkökytkennät ovat kunnolla kiinni ja etteivät kaapelien 6.1 HITSAUS PINNOITETULLA ELKTRODILLA
eristykset ole vioittuneet.- On erittäin tärkeää, että käyttäjä huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu 

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jälleen sauvaelektrodin pakkauksessa. Nämä ilmaisevat sauvaelektrodin oikean 
paikoilleen kiristäen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.

- Älä missään tapauksessa suorita hitsaustöitä koneen ollessa vielä auki.- Hitsausvaihtovirta täytyy säätää käytössä olevan elektrodin halkaisijan ja 
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A) 8. VIKAHAKU
Min. Max. SIINÄ TAPAUKSESSA, ETTÄ TOIMINTA ON EPÄTYYDYTTÄVÄ, SUORITA 

1.6 25 - 50 SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDÄT APUA:
2 40 - 80 - Tarkista, että hitsausvaihtovirtaa säätävän potentiometrin ampeeriasteikko näyttää 

2.5 60 - 110 oikein halkaisijan ja käytetyn elektrodin suhteen.
3.2 80 - 160 - Tarkista, että yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos näin ei ole 

- Käyttäjän on otettava huomioon, että elektrodin halkaisijan mukaisesti laita, silloin ongelma on paikallistettu pääkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, 
tasohitsaukseen on käytettävä korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas sulakkeet, jne.).
a l h a i s e m m a t  v a i h t o v i r t a - a r v o t  o v a t  v ä l t t ä m ä t t ö m i ä - Keltainen led ei pala ilmoittaen lämpösuojuksen kytkeytymisestä yli- tai 
pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta ylöspäin tehtävään hitsaukseen. alajännitteen      tai oikosulun vuoksi.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet määräytyvät valitun virran - Nominaalisykähdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan 
voimakkuuden lisäksi hitsausparametrien, kuten kaaren pituus, nopeus ja kytkeydyttyä odottakaa koneen luonnollista jäähtymistä, tarkistakaa tuulettimen 
toteutusasennon, halkaisijan ja hitsauspuikkojen laadun perusteella (säilytä toiminta.
hitsauspuikot kosteudelta suojattuina asianmukaisissa pakkauksissa tai - Tarkista linjan jännite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysähtyy.
koteloissa). - Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa häiriön aiheuttva 

- Hitsauksen ominaisuudet riippuvat myös koneen ARC-FORCE:n arvosta syy.
(dynaaminen ominaisuus). Tämä parametri on asetettavissa paneelilta - Tarkista, että kaikki hitsausvirtapiirin kytkennät ovat oikein ja varsinkin että työn 
potenssimittarilla, tai se voidaan asettaa kauko-ohjaimella, jossa on 3 kiinnitys on hyvin liitetty työkappaleeseen, jossa ei ole mitään haitallisia 
potenssimittaria. materiaaleja tai pintapäällysteitä (esim. Maalia).

- Ottakaa huomioon, että ARC-FORCE:n korkeat arvot mahdollistavat suurimman -   Käytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja että sen määrä on oikea; 
tunkeutumisen ja hitsauksen missä tahansa asennossa, tyypillisesti emäksisillä ja linjajännite ei ole liikan korkea.
selluloosaelektrodeilla, ARC-FORCE:n matalat arvot mahdollistavat 
pehmeämmän kaaren ilman roiskeita, tyypillisesti rutiilielektrodeilla.

6.1.1 Menettely
- Pitämällä maskia KASVOJEN EDESSÄ, hankaa elektrodin päätä hitsattavaan 

kappaleeseen tehden samaa liikettä kuin tulitikkua sytytettäessä; tämä on 
oikeaoppisin tapa kaaren virittämiseksi.
HUOMIO: ÄLÄ NAPUTA elektrodia kappaleeseen; sen päällyste saattaisi 
vaurioitua, mikä tekisi kaaren virittämisen vaikeaksi.

- Kun kaari on viritetty, yritä pitää käytettävän elektrodin halkaisijan suuruista 
etäisyyttä ja säilytä tämä etäisyys niin samana kuin mahdollista hitsaustoimituksen 
aikana; muista, että elektrodin kaltevuus etenemissuuntaan on oltava noin 2030 
astetta.

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________
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SVEISEBRENNER MED INVERTER FOR TIG- OG MMA-SVEISING FOR BRUK I bruk i industriell miljø eller profesjonell miljø.
INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK. Vi garanterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i hjemmemiljø.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING    EKSTRA FORHOLDSREGLER
Operatøren må´ha tilstrekkelig kjenndom for å garantere et sikkert bruk av 

- SVEISEOPERASJONER:sveiseren og han må ha kjenndom om risikoene med buesveising, 
-  I miljöer med stor risiko for elektrisk støt.forholdsregnele og prosedyrene for nødsituasjoner.
-  I avgrenset mijøer.(Se også “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”: INSTALLASJON OG BRUK 
- I nærvær av lettantennelige eller esplosive materialer.AV APPARATER FOR BUESVEISING).
MÅ de først bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullført i nærvær 
av andre personer med nødvendige kjenndommer i fall av nødsituasjoner.
MÅ de bli applisert med tekniske verneutstyr som er beskrevet i 5.10; A.7; A.9.   i ”TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081”.

- Det er forbudt å svelse med operatøren oppløft fra gulvet, med unntak av - Unngå direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren 
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.uten belastning kan være farlig i noen tilfeller.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du - Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon må 
arbeider med flere sveiserer på en del eller på deler som er koplet mellom utföres med sveisebrenneren slått av og frakoplet fra strømnettet.
hverandre på elektrisk måte, kan farlig elektrisitet på tomgang oppstå - Slå av sveisebrenneren og frakople den fra strømforsyningsnettet för du 
mellom de ulike elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan være skifter ut slitne delere på sveisebrenneren.
dobbelt så stort i henhold til tillatt grenseverdi.- Utfør tilkoplingen til strømnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og 
Det er viktig at en koordinatør med erfaringer fullfør målingsprosedene for å bestemmelser.
si om der er risikoer, slik at han kan ta nødvendige forholdsregler som er - Sveisebrenneren må forsynes med strøm bare fra et forsyningssystem med 
indikert i kapittel 5.9 i ”TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS nøytral jordeledning.
62081”.- Kontroller at tilførselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller på våte steder, ikke sveis ute i 
regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller løse kontakter.    ANDRE RISIKOER

- GALT BRUK: det er farlig å bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er 
beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for å tine opp rør i vannettet).  

- Ikke sveis på beholdere, bokser eller rør som innholder eller har inneholdt 
2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSEbrennbare materialer, gasser eller væsker.

- Unngå å arbeide på overflater som er rengjort med klorholdige løsemidler 2.1 PRESENTASJON
eller i nærheten av slike løsemidler. Denne sveisebrenneren er en strømkilde for buesveising, utført spesielt for MMA-

- Sveis aldri på beholdere under trykk. sveising med likstrøm (DC) av alle kledde elektroder og for TIG-sveising DC med LIFT-
aktivering.- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sørg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveiserøyk i nærheten 
2.2 TILBEHØR SOM SELGES SEPARATav buen; det er viktig å utføre en systematisk vurdering av grenseverdiene for 
- Sveisesett MMA.sveiserøyken I overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen 
- Brenner for TIG-sveising.og varigheten av kontakten.
- Adapter for beholderen med Argon-gass.- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).
- Trykkreduserer med måleenhet.
- Mask som blir mørkere: med fast og regulerbart glass.
- Sveisestrømmens returkabel utstyrt med jordeledningsklemme.

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som 
bearbeides og eventuelle metallstykker med jordeledning i nærheten 
(tilgjengelige).

 Dette oppnås normalt ved å ha på seg anbefalte hansker, skor, hjelm og tøy og 
ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.   

- Beskytt alltid øyene med spesialglasset som er montert på maskene og 
hjelmene.
Bruk spesialtøy som ikke er lettantennelig for å unngå å utsette huden for 
ultrafiolett strålning och infrarød strålning produsert av buen; vernet gjelder 
også andre personer i nærheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner 
som ikke reflekterer lyset.

 
- De elektromagnetiske feltene som blir generert av sveiseprosedyren kan 

hindre funksjonen i elektriske og elektroniske apparater.
Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske apparater (f.eks. 
pace-maker, respiratorer, etc.), må de henvende seg til legen før de går inn i 
bruksområdet for denne sveisebrenner.
Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske 
apparater å ikke bruke denne sveiseren.

 
- Denne sveiseren oppfyller alle kravene for produktets tekniske standard for 

   

 ,*
3.TEKNISKE DATA
3.1 DATAPLATE (FIG. A)
På en dataplate på bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder 
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgås nedenfor.
1- Karosseriets beskyttelsesgrad.
2- Symbol for strømtilførelslinjen:
   1~: enfas vekselstrøm;
   3~: trefas vekselstrøm.
3- Symbol S: indikerar at du kan fullføre sveiseprosedyrer I en miljø med stor risiko for 

elektrisk støt (f.eks. i nærheten av store metallmasser).
4 - Symbol  for sveiseprosedyr.
5- Symbol for maskinens innsides struktur.
6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og 

konstruksjon.
7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren 

(nødvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, søking av produktets 
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:
-  U : maksimal tomgangsspenning.0

- I /U : strøm og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under 2 2

sveiseprosedyren.
- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende 

strøm (samme søyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus på 10 minutters (f.eks. 
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (på skiltet for miljøer med en temperatur av 40°C) overstiges, 
aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens 
temperatur er innenfor tillatte grenser.
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- A/V-A/V: indikerer sveisestrømmens reguleringsfelt (minimum  maksimum) i 5.2 SVEISERENS LØFTEMODUS
henhold til tilsvarende buespenning. Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen må løftes ved å bruke den 

9- Karakteristika for nettet: spesielle remmen som medføljer enheten (montert som er beskrevet i FIG.E).
- U : vekselstrøm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser ±10%).1

5.3 - I : maksimal strøm som absorberes fra linjen.1 max

 - I :  faktisk forsyningsstrøm.1eff

10-   :  Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1 

“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte 
verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte på sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA 5.4 KOPLING TIL NETTET
- SVEISER: se tabell (TAB.1) - Før du utfør noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen på 

sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens på installasjonsplassen.
- Sveiseren skal bare koples til et nett med nøytral jordeledning.

5.4.1 

   ADVARSEL! Hvis du ikke følger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet 
som fabrikanten installert (klasse I) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer 
for personer (f.eks. elektrisk støt) og materielle formål (f.eks. brann).

5.5 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

  ADVARSEL! FØR DU UTFØR FØLGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE 

DEG OM AT SVEISEREN ER SLÅTT AV OG FRAKOPLET FRA STRØMNETTET.
2Tabell  (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm ) i henhold til maksimal 

strøm som sveiseren gir fra seg.

5.1 MONTERING (FIG. E)
Pakk ut sveiseren, utfør montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. F)

5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. G)

PLASSERING AV SVEISEREN
Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i høyde med 
avkjølingsluftens inngangsåpning og utgangsåpning(forsert sirkulering ved hjelp av 
ventilator, om installert); forsikre deg også at ingen strømførende støv, korrosive anger, 
fukt, etc. blir sugt opp.
Hold et avstand på minst 250 mm rundt sveiseren.

  ADVARSEL! Plasser sveiseren på en jevn overflate med en kapasitet som 
passer til vekten for å forhindre velting eller farlige bevegelser.

- ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell (TAB.2)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN 
Kontakt og uttakDenne modeller er en likretter med likstrøm for buesveising, kontrollert av en 

Kople en normalisert kontakt til strømkabeln, (3P + T) med en passende kapasitet og transistorbru (IGBT). 
bruk et uttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningsterminalen skal Karakteristikkene for dette reguleringssystemet (INVERTER) som høy hastighet og 
koples til jordeledningen (gul/grønn) i forsyningslinjen. Tabell 1 (TAB.1) angir anbefalte eksakt regulering, gir sveisebrenneren meget god kapasitet for sveising av alle kledde 
verdier i ampere for trege sikringer i som valgts i henhold til maksimal strøm som elektroder (MMA) og for TIG-sveising D.
sveiseren gir fra seg og i henhold til den nominale strømmen.Reguleringen med “inverter”-system ved inngangen til strømforsyningslinjen 

(hovedsaklig inngang) gir dessuten en stor reduksjon av volymen både for 
_____________________________________________________________________________________________________________________transformatoren og for reaktansen som gjør at du kan få en sveisebrennere med lave 

mål og lav vekt for å gjøre den lettere å håndtere og transportere.
Sveisebrenneren består av strømmoduler utført på trykte kretser og optimert for å 
oppnå høy driftssikkerhet og redusert vedlikehold.

_____________________________________________________________________________________________________________________

Beskrivelse (FIG. B)
1-Inngang: trefas forsyningslinje, likrettergruppe og nivåkondensatorer.

_____________________________________________________________________________________________________________________
2-Bru for kopling med transistor (IGBT) og driver: endrer linjestrømmen i 

vekselstrøm med høy frekvense og utfør reguleringen av strømmen i forhold til 
strømmen/sveisespenningen som blir brukt.

3-Transformator med høy frekvense: den hovedsaklige lindningen skjer ved hjelp av 
spenningen som er omvandlet av blokk 2; den skal tilpasse spenningen og strømmen 
til verdier som trenges for buesveisepsoredyren og på samme gang isolere 

_____________________________________________________________________________________________________________________sveisekretsen fra forsyningslinjen på galvanisk måte.
4-Sekundær likretterbru med nivåinduktanse: endrer spenningen/vekselstrømmen 

5.5.1  MMA-sveisingsom forsynes av lindningen i overensstemmelse med strømmen/likstrømmen med 
Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol  (+) på generatoren, unntatt meget lav ondulering.
elektrodene med sur kledning da disse skal koples til negativ pol (-).5-Elektronikk for kontroll og regulering: kontrollerer umiddelbart verdiet for 
Kopling av sveisekabelens tang-elektrodholdersveisestrømmen og sammenligner det med verdiet som er innstilt av brukeren; 
- Terminalenheten er utstyrt med et spesielt uttak for å stramme elektrodens bare del.modulerer kontrollimpulsene i drivene IGBT som utfør reguleringen.
Kopling av sveisestrømmens returkabelAvgjør strømmens dynamiske svar under fusjonen av elektroden (umiddelbar 
- Denne kabelen skal koples til stykket som skal svises eller til metallbenken som den kortslutning) og bevaker sikkerhetssystemene.

befinner seg på, så nære som mulig til skjøtene.
4.1 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING

5.5.2  TIG-sveising med LIFT oppstart
- TIG-sveisebrenner: strømkabelen skal koples til negativ pol (-).4.1.1 BAKPANEL (FIG. C)
- Jordeledningskabel: skal koples til positiv pol (+); jordeledningsfestet, ved den 1-Kontakt for fjernstyringskontroll:

andre enden, skal koples til stykket som skal sveises eller til en metallbenk, så nære - Manuell fjernstyringskontroll med en potentiometer.
som mulig til skjøtene.- Manuell fjernstyringskontroll med to potentiometer.

- Fjernstyringskontroll med pedal. - Kopling til gassbeholderen for å beskytte TIG-sveisingen.  Stram 
trykkredusereren til beholderens ventil. Husk på att kvantiteten vernegas (liter/minutt) 2 - Hovedstrømbryter  O/OFF  -  I/ON.
kan reguleres bare bved hjelp av beholderens trykkregulator. Bruk en slang for å 3- Strømkabel  3P + (P.E).
forsyne vernegassen til sveisebrenneren. Åpne ventilen manuelt på sveisebrenenren 
før du utfør sveisingsprosedyren og lukk den etter bruket.4.1.2 FRONTPANEL (FIG. D)

ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil da arbeidet er til ende.1- Potentiometer for regulering av arc force og hot start: kan reguleres mellom mindst 
0% og maks. 100%. Ved lave verdier oppnår du en optimal sveisedynamikk (hot start) 
for “myke” elektroder (f.eks. rutil, rustfritt stål), mens høye verdier er brukt for en 6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
optimal sveisedynamikk for ”harde” elektroder (f.eks. sure, basiske, cellulosiske). 6.1 SVEISING MED FORETE ELEKTRODER

2- Grønn LED-indikator: hvis denne indikatoren lyser, betyr det at sveisebrenneren er - Det er svært viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning på 
forsynt med strøm. Hvis den ikke lyser, betyr det at sveisebrenneren ikke er forsynt elektrodeemballasjen. Her vil det fremgå riktig polaritet og en passende 
med strøm eller at elektronisk feil oppstått. strømstyrke.

3- Potentiometer for regulering av sveisestrømmen med gradert skale i Ampere: for - Sveisestrømmen må justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som 
regulering også under sveisingens gang. skal lages, se tabellen nedenfor for passende strømstyrke ut fra 

4- Gul LED-indikator: lyser normalt ikke. Når den lyser, betyr det at sveisebrenneren elektrodediameteren: 
er blokkert da et av følgende verneutstyr er aktivert: ø Elektrode (mm) Sveisestrøm (A)
- Termisk vern: i sveisebrenneren er en altfor høy temperatur nådd. Min. Max.

Sveisebrenneren forblir på uten å produsere strøm til normal temperatur er nådd. 1.6 25 - 50
Tilbakestillingen skjer automatisk. 2 40 - 80

- Vern mot overspenning og underspenning i linjen: blokkerer sveisebrenneren hvis 2.5 60 - 110
linjespenningen er altfor høy (øver 460V AC) eller altfor lav (under 330V AC). 3.2 80 - 160

- Vern mot kortslutning: en kortslutning på mer enn 1,5 sek. er skjedd (elektroden - Brukeren må ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere 
fastner) og sveisebrenneren er blokkert. Tilbakestillingen skjker automatisk. strømstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever 

- Vern for manglende fas: en forsyningsfas mangler i sveisebrenneren. lavere strømstyrke.
5-Funksjonsvelger: for å velge ønsket sveiseprosedyre: - De mekaniske karakteristiske trekkene av sveiseskjøten beror på valgt strømverdi, 

sveiseparametrer som buens lengde, hastighet og plass for utførelsen, 
elektrodenes diameter og kvalite' (for en korrekt oppbevaring av elektrodene, skal      -MMA-stilling for å utføre sveising med elektroden, med kall oppstart og 
du beskytte dem mot fukt i spesielle pakker eller beholder).

forsert bue som kan reguleres med potentiometeren på panelet mellom 0 og - Sveisingens karakteristikker beror også på verdiet ARC-FORCE  (dynamisk 
100%. sekvense) i maskinen. Denne parameteren kan stilles inn ved hjelp av panelet med 

potentiometeren eller kan stilles in med fjernstyringskontrollen med 2   - Stilling TIG-LIFT for sveising i TIG med oppstart LIFT ved 20A (uten forsert 
potentiometers.

bue og kall oppstart) og derfor er potentiometeren ARC-FORCE deaktivert - Husk på at høye verdier for ARC-FORCE ger en bedre gjennomtrengning og gjør ad 
på panelet. du kan utføre sveisingen i alle stillinger med basiske eller cellulose-elektroder; bruk 

6-Negativ hurtigfeste (-) for kopling av sveisekabelen. lave verdier for ARC-FORCE for en mykere bue uten sprøyt med rutiliske elektroder.
7-Positiv hurtigfeste (+) for kopling av sveisekabelen.

6.1.1 Prosedyre
- Hold masken FORAN ANSIKTET, gni elektrodspissen mot stykket som skal sveises 5. INSTALLASJON

_____________________________________________________________________________________________________________________ og utfør en bevegelse som for å tenne en fyrstikk; denne metoden er korrekt for å 
aktivere buen.  ADVARSEL! UTFØR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG ADVARSEL: IKKE SLÅ elektroden mot stykket; ellers kan du skade kledningen og 

ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLÅTT FRA OG FRAKOPLET NETTET. gjøre aktiveringen av buen vanskligere.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MÅ UTFØRES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL - Da buen er aktivert, skal du prøve å ha et avstand tilsvarende diameteren på brukt 
MED ERFARINGER. elektrod til stykket og holde dette avstandet uforandret hvis mulig under utførelsen 
_____________________________________________________________________________________________________________________ av sveisingen; husk på at elektrodens skråning er  i retning fremover og den skal 

være omtrent 20-30 grader.
- Ved sveiseprosedyrens slutt, skal du stille elektrodens ender lett bakover i forhold til 

fremgangsretningen, ovenfor krateren for å utføre påfyllingen, og deretter løfte 
elektroden fra fusjonsbadet hurtig for å slokke buen (Aspekter for sveisekabelen - 
FIG. H).

6.2 TIG-SVEISING MED LIFT OPPSTART
TIG-sveisingen er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir produsert av den 
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elektriske buen som er og forblir aktivert mellom en elektrod (i tungsten) og stykket som 7.2 EKSTRA VEDLIKEHOLDSARBEID
skal sveises. Elektroden i tungsten er brukt i en sveisebrennere som er egnet for å ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MÅ KUN FULLFØRES AV 
overføre sveisestrømmen og verne elektroden og sveisebadet mot atmosfærisk KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER I DET ELEKTRISKE OG 
oksidering ved hjelp av inerte gassfløder (normalt Argon: Ar 99,5) som kommer ut fra MEKANISKE FELTET.

_____________________________________________________________________________________________________________________nippelen i kjeramikk.

  ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFØR ARBEID INNE I For sveising med bra resultater, er det viktig at delene er ordentlig rene og frie fra oksid, 
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STRØMNETTET.olje, fett, løsningsmidler etc.
_____________________________________________________________________________________________________________________

Det er nødvendig å rette tungstenselektroden i aksial retning i forhold til slipeskiven, 
som er vist i FIG. I  og du må være nøye med å kontrollere at spissen er helt konsentrisk Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til 
for å unngå at buen endrer retning. Det er viktig å utføre slipingsprosedyren langs alvorlige strømstøt og/eller skader som følge av direkte berøring av 
elektroden. Denne operasjonen skal gjentas regelmessig i overensstemmelse med strømførende deler.
bruk og slitasje av elektroden eller da den er skiten, oksidert eller brukt på gal måte. - Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor støvfylt arbeidsstedet er. 

Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt støv som kan ha lagt seg på 
Elektrodenes diameter skal velges i overensstemmelse med følgende tabell og du må transformatoren, reaktansen og likretteren, ved å blåse det lett vekk med tør 
huske på at en elektrod med 2% torio (røtt bånd) og en elektrod med 2% cm (grått bånd) trykkluft (maks. 10 bar).
er brukt for DC-sveising, i overensstemmelse med følgende tabellen. For en korrekt - Unngå å rette trykkluftsstrålen mot de elektroniske kortene; rengjør disse nøye med 
sveising, er et nødvendig å bruke elektroder med eksakt diameter og eksakt strømverdi. en meget myk børste eller passende rengjøringsmidler.
Normalt fremspring av elektroden fra nippelen i kjeramikk er 2-3 mm og kan bli 8 mm for - På same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes 
sveising i vinkel  (se TAB. 3). isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme 
6.2.1 Prosedyre festeskuene helt til slutt.

- Unngå absolutt å utføre sveiseoperasjoner med åpen sveiser.- Aktivering: støtt elektrodens spiss på stykket med et lett trykk. Løft elektroden 2-3 
mm etter noen sekunder for å oppnå aktivering av buen med et strømsverdi som 
tilsvarer innstilt verdi. 8. FEILSØKING

- For å avbryte sveisingen skal du hurtig løfte elektroden fra stykket. DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BØR DU SELV 
FORETA FØLGENDE KONTROLL FØR DU SENDER BUD PÅ SERVICE ELLER BER 
OM ASSISTANSE:

7. VEDLIKEHOLD - Kontroller at sveisestrømmen, som reguleres med potensiometeret med gradert 
_____________________________________________________________________________________________________________________ ampereskala, er korrekt stilt inn for elektrodediameteren og -typen.

- Kontroller at når hovedbryteren slås PÅ tennes også tilhørende varsellampe. Hvis   ADVARSEL! FØR DU GÅR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU ikke ligger problemet i strømtilførselen (kabler, sikringer, støpsel osv.).
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLÅTT AV OG FRAKOPLET - At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller 
FRA STRØMNETTET. underopphetet på grunn  av for høy eller for lav spenning, eller at det har oppstått en 

_____________________________________________________________________________________________________________________ kortslutning.
- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske 7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD

beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned på ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFØRES AV 
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.OPERATØREN.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor høyt eller lavt, forblir 
sveisebrenneren blokkert.7.1.1 Sveisebrenner

- At det ikke har oppstått en kortslutning i uttaket på maskinen. Om dette skulle være - Unngå å plassere sveisebrenneren og dens kabel på varme overflater; dette kan 
tilfelle, må man først og fremst fjerne denne.føre til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontroller at alle forbindelser i  sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen - Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.
er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller - Utfør en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens 
overflatebehandliger (f. eks. Maling). diameter for å unngå overoppvarming, en dårlig gassfordelning og andre gale 

-  At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99,5%) og i kvantitet.funksjoner.
- Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang 

hver dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

SVETS MED VÄXELRIKTARE FÖR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FÖR 
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmärkning: i den text som följer kommer vi att använda oss av termen “svets”.   
1. ALLMÄNNA SÄKERHETSANVISNINGAR FÖR - Svetsa inte på behållare eller rörledningar som innehåller eller har innehållit 

brandfarliga ämnen i vätske- eller gasform.BÅGSVETSNING  
- Undvik att arbeta på material som rengjorts med klorhaltiga lösningsmedel Operatören måste vara väl insatt i hur svetsen ska användas på ett säkert sätt, 

eller i närheten av sådana ämnen.vidare måste han vara informerad om riskerna i samband med bågsvetsning, om 
- Svetsa aldrig på behållare under tryck.de respektive skyddsåtgärderna och nödfallsprocedurerna.
- Avlägsna alla brandfarliga ämnen (t.ex. trä, papper, trasor m.m.) från (Vi hänvisar även till ”TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”: 

arbetsområdet.INSTALLATION OCH ANVÄNDNING AV APPARATER FÖR BÅGSVETSNING).
- Försäkra er om att ventilationen är tillfredsställande eller använd er av något 

hjälpmedel för utsugning av svetsgaserna i närheten av bågen; det är 
nödvändigt med en systematisk kontroll för att bedöma gränserna för   exponeringen för rök från svetsningen, beroende på rökens sammansättning 
och koncentration samt exponeringens längd.

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spänningen på tomgång från - Håll gastuben på avstånd från värmekällor, inklusive solljus (om sådan 
svetsen kan under vissa förhållanden vara farlig. används).

- Stäng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter 
svetskablarna eller utför några kontroller eller reparationer.

- Stäng av svetsen och koppla från den från elnätet innan du byter ut 
förslitningsdetaljer på skärbrännaren.

- Utför den elektriska installationen i enlighet med gällande normer och 
säkerhetslagstiftning. - Se alltid till att ha en lämplig elektrisk isolering i förhållande till elektroden, 

- Svetsen får endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som  befinner sig i 
ansluten till jord. närheten (åtkomliga).

- Försäkra er om  att nätuttaget är korrekt anslutet till jord. Detta kan i normala fall uppnås genom att man bär skyddshandskar, skor, 
- Använd inte svetsen i fuktig eller våt miljö eller i regn. skydd för huvudet och skyddskläder som är avsedda för ändamålet samt 

genom användningen av isolerande plattformar eller mattor.   
- Skydda alltid ögonen med för detta avsedda UV-glas monterade på mask eller 

hjälm.
   Använd för detta avsedda ej brännbara skyddskläder och handskar, och 

   

 ,*  
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undvik att utsätta huden för ultraviolett och infraröd strålning från 
svetsbågen; även andra personer som befinner sig i närheten av bågen måste 
skyddas med hjälp av icke reflekterande skärmar eller draperier.

- ELEKTRODHÅLLARTÅNG: se tabell (TAB.2) - De elektromagnetiska fält som uppkommer vid svetsningsprocessen kan ge 
upphov till störningar i elektriska och elektroniska apparaters funktion.
Personer som bär elektriska eller elektroniska livsuppehållade apparater (t.ex. 
pace-maker, respirator, etc.) måste tala med en läkare innan de uppehåller sig i 

4. BESKRIVNING AV SVETSEN  närheten av de områden där denna svets används.
Denna modell är en likriktare med konstant ström för bågsvetsning som kontrolleras av De personer som bär elektriska eller elektroniska livsuppehållade apparater 
en transistorbrygga (IGBT). bör inte använda denna svets.
Regleringssystemets specifika egenskaper (VÄXELRIKTARE), t.ex. regleringens höga 
hastighet och precision, ger svetsen en utmärkt svetskvalitet med alla belagda 
elektroder (MMA) samt vid TIG-DC-svetsning.
Regleringen med ett “växelriktar”-system vid matarledningens intag (primär) ger   
dessutom upphov till en drastisk volymminskning både för transformatorn och för 

- Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer för produkter avsedda nivelleringsreaktansen, vilket gör det möjligt att tillverka en svets med mycket 
enbart för industriellt och professionellt bruk. begränsade dimensioner och vikt. Detta i sin tur framhäver svetsens lätthanterlighet 
Vi garanterar inte för dess överensstämmelse med elektromagnetisk och flyttbarhet.
kompatibilitet i hemmiljö. Svetsen består huvudsakligen av effektmoduler som framställts på tryckta kretsar som 

optimerats för att uppnå bästa möjliga driftssäkerhet och begränsat underhåll.

Beskrivning (FIG. B)    EXTRA FÖRSIKTIGHETSÅTGÄRDER  1-Inmatning: trefas matningslinje, likriktarenhet och kondensatorer för nivellering.
2-Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: växlar om den likriktade - SVETSNINGSARBETE:

matningsspänningen till växelspänning med hög frekvens och reglerar  effekten i -  i miljö med ökad risk för elektrisk stöt.
enlighet med den svetsström/spänning som ställts in.-  i angränsande utrymmen.

3-Högfrekvens transformator: den primära lindningen matas med den omvandlade 
-  i närvaro av brandfarligt eller explosivt material. spänningen från block 2. Den har till uppgift att anpassa spänning och ström till de 
MÅSTE först bedömas av en ”Ansvarig expert” och alltid utföras i närvaro av värden som krävs för bågsvetsningen och att samtidigt isloera svetskretsen 
andra personer som är skolade för ett eventuellt ingrepp i en nödsituation. galvaniskt från matningslinjen.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i ”TEKNISK 4-Sekundär brygg-likriktare med induktans för nivellering: omvandlar 
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MÅSTE tillämpas.  växelspänningen/strömmen som fördelas av den sekundära lindningen till 

- det MÅSTE vara förbjudet att svetsa med operatören upplyft från marken, likström/spänning med mycket låg strömkrusning.
förutom vid en eventuell användning av en säkerhetsplattform. 5-Elektronik för kontroll och reglering: kontrollerar svetsströmvärdet omedelbart 

- SPÄNNING MELLAN ELEKTRODHÅLLARE ELLER SKÄRBRÄNNARE: om och jämför det med det värde som ställts in av operatören. Anpassar styrimpulserna 
man arbetar med flera svetsar på samma stycke eller på flera elektriskt från IGBT:s drivers som utför regleringen.
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig Fastställer strömmens dynamiska svar under elektrodens smältning (omedelbara 
spänning på tomgång mellan två olika elektrodhållare eller skärbrännare, kortslutningar) och övervakar säkerhetssystemen.
ända upp till ett värde som kan uppnå det dubbla jämfört med den tillåtna 
gränsen. 4.1 ANORDNINGAR FÖR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING
En kunnig samordnare måste utföra en mätning för att kunna avgöra huruvida 

4.1.1 BAKRE KONTROLLTAVLA (FIG. C)en risk föreligger och vidta lämpliga skyddsåtgärder på det sätt som indikeras 
1-Anslutningsdon för fjärrkommandon:i 5.9 i ”TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

- Manuellt fjärrkommando med en potentiometer.
- Manuellt fjärrkommando med två potentiometrar.
- Fjärrkommando med pedal.   ÅTERSTÅENDE RISKER 2 - Huvudströmbrytare  O/OFF  -  I/ON.

3- Matningskabel  3P + (P.E).
- FELAKTIG ANVÄNDNING: det är farligt att använda svetsen för något annat än 

vad den är avsedd för (t.ex. för att tina upp vattenrör). 4.1.2 FRÄMRE KONTROLLTAVLA (FIG. D)
1- Potentiometer för reglering av arc-force och hot start: kan ställas in från 

minimum 0% till maximum 100%. Vid de minimala värdena uppnår man en optimal 
svetsdynamik (hot start)  för “mjuka”elektroder (t.ex. rutilelektroder, rostfritt stål), 2.INLEDNING OCH ALLMÄN BESKRIVNING
med höga värden uppnår man en optimal svetsdynamik för “hårda” elektroder (t.ex. 2.1 INLEDNING
sura, basiska elektroder, elektroder med cellulosahölje).Denna svets är en strömkälla för bågsvetsning, särskilt framtagen för MMA-svetsning i 

2- Grön lysdiod: när dioden lyser indikerar detta att svetsen är elektriskt matad. Om likström (DC) med alla typer av klädda elektroder samt för TIG-DC-svetsning  med 
den inte lyser indikerar det att svetsen inte är elektriska matad eller att något problem tändning av typen LIFT.
föreligger hos svetsens elektronik.

3- Potentiometer för reglering av svetsströmmen med graderad skala i Ampere. Gör 2.2 TILLBEHÖR SOM LEVERERAS PÅ BESTÄLLNING
det möjligt att reglera strömmen även under svetsningen.- Set för MMA-svetsning.

4  Gul lysdiod:  lyser inte i normala fall, när den lyser indikerar detta att svetsen är - Skärbrännare för TIG-svetsning.
blockerad p.g.a. att något av följande skydd ingripit:- Adapter för Argon-gastub.
- Termiskt skydd: en alltför hög temperatur har nåtts i svetsens inre. Svetsen förblir - Tryckregulator med manometer.

påslagen utan att fördela ström tills temperaturen sjunkit till en normal nivå. - Mask som mörknar automatiskt: med fast eller reglerbart glas.
Återställningen sker automatiskt. - Kabel för återledning av svetsström utrustad med klämma för massa.

- Skydd mot över- och underspänning på linjen: blockerar svetsen om spänningen 
är för hög (högre än 460V ac) eller för låg (lägre än 330V ac).

- Skydd mot kortslutning: en kortslutning på mer än 1,5 sekunder har inträffat 
(elektroden har fastnat) och svetsen blockeras. Återställningen sker automatiskt.

- Skydd mot avsaknad av fas: en av svetsens matningsfaser saknas.
5- Väljare för funktion: gör det möjligt att välja det önskade tillvägagångssättet 

för svetsning:

   - Position MMA för att svetsa med elektrod, med kallstart och forcerad båge 
som kan regleras med hjälp av potentiometern på kontrolltavlan mellan 0 
och 100%. - Position TIG-LIFT för TIG-svetsning med start av typen LIFT vid 20A (utan 
forcerad båge och kallstart) och således med potentiometern ARC-
FORCE på kontrolltavlan frånkopplad.

6-Negativ snabbkoppling (-) för anslutning av svetskabeln.
7-Positiv snabbkoppling (+) för anslutning av svetskabeln.

5. INSTALLATION
____________________________________________________________________________________________________________________

  VIKTIGT! UTFÖR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FÖR INSTALLATION OCH 
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTÄNGD OCH FRÅNKOPPLAD 
FRÅN ELNÄTET.
DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MÅSTE ALLTID UTFÖRAS AV KUNNIG 
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.
____________________________________________________________________________________________________________________

5.1 IORDNINGSTÄLLNING (FIG. E)
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i 
förpackningen.

5.1.1 Montering av återledarkabel-tång  (FIG. F)

5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhållartång (FIG. G)

5.2 TILLVÄGAGÅNGSSÄTT FÖR LYFT AV SVETSEN
Alla de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning måste lyftas med hjälp av den för 
detta avsedda remmen som levereras tillsammas med svetsen (monterad på det sätt 
som beskrivs i FIG.E).

5.3 PLACERING AV SVETSEN
Placera svetsen på en plats där öppningarna för in- och utmatning av kylluften (forcerad 
kylning med fläkt, om sådan finns) inte riskerar att blockeras, försäkra er också om att 

 

“Allmänna säkerhetsanvisningar för bågsvetsning”.
Anmärkning: I det exempel på skylt som finns här är symbolernas och siffrornas 
betydelse indikativ; de exakta värdena för er svets tekniska data måste avläsas direkt 
på den skylt som finns på själva svetsen.

3.2  ÖVRIGA TEKNISKA DATA
- SVETS: se tabell (TAB.1)

3.TEKNISKA DATA
3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)
Den viktigaste informationen gällande användningen av svetsen och dess prestationer 
finns sammanfattad på en informationsskylt med följande betydelse:
1- Höljets skyddsgrad.
2- Symbol för matningslinjen:
   1~: enfas växelspänning;
   3~: trefas växelspänning.
3- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utföras i miljö med ökad risk för elektrisk stöt 

(t. ex. i närheten av stora metallmassor).
4- Symbol för den svetsningsprocess som förutses.
5- Symbol för maskinens inre struktur.
6- EUROPEISK referensnorm gällande säkerhet och konstruktion av maskiner för 

bågsvetsning.
7- Serienummer för identifiering av svetsen (oumbärlig vid teknisk service, beställning 

av reservdelar, sökning efter produktens ursprung).
8- Svetsningskretsens prestationer:

- U : Maximal spänningstopp på tomgång.0

- I /U : Motsvarande normaliserad ström och spänning som kan fördelas av 2 2

svetsen under svetsningen.
- X : Intermittensförhållande: indikerar den tid under vilken svetsen kan fördela den 

motsvarande strömmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad på en cykel 
på 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och så vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (värden på skylten, refererar till 40°C omgivande 
temperaur) överskrids kommer det termiska skyddet att ingripa  (svetsen kommer 
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom gränserna).

- A/V-A/V: Indikerar skalan för inställning av svetsströmmen (minimum - maximum) 
och motsvarande bågspänning.

9- Matningslinjens egenskaper:
- U : Växelspänning och frekvens för matning av maskinen (tillåtna gränser ±10%):1

-  I : Maximal ström som absorberas av linjen.1 max

-  I :  Reell matningsström.1eff 

10-    :Värde för de fördröjda säkringar som ska användas för att skydda linjen. 
11-Symboler som hänvisar till säkerhetsnormer vars betydelse förklaras i kapitel 1 
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elektriskt ledande damm, korrosiv ånga, fukt, m.m inte kan sugas in i svetsen. fria från rost, olja, fett, lösningsmedel, etc.
Lämna alltid ett fritt utrymme på 250 mm runt omkring svetsen. Tungstenselektroden måste vässas axiellt mot slipstenen, på det sätt som indikeras i 

FIG. I, spetsen måste vara perfekt koncentrisk för att undvika att bågen förskjuts. Det är 
viktigt att slipningen sker i elektrodens längdriktning. Detta arbetsmoment ska   VIKTIGT! Placera svetsen på en plan yta av lämplig bärkapacitet för dess 
upprepas med jämna mellanrum beroende på användningen och på hur sliten 

vikt för att undvika att den tippar eller rör sig på ett farligt sätt.
elektroden är, liksom när elektroden oavsiktligen blivit förorenad, oxiderad eller använd 
på ett felaktigt sätt.5.4 ANSLUTNING TILL ELNÄTET

- Innan den elektriska anslutningen sker måste man försäkra sig om att de värden 
Elektrodernas diameter ska väljas på ett ungefärligt sätt i enlighet med tabellen nedan. som indikeras på informationsskylten på svetsen motsvarar den nätspänning och -
För svetsning i DC (med elektroden ansluten till polen (-)) används i normala fall en frekvens som finns tillgängliga på installationsplatsen.
elektrod med 2% torium (rött band) eller med 2% cerium (grått band). För att - Svetsen får bara anslutas till ett matningssystem som är utrustat med en neutral 
svetsningen ska ge ett gott resultat måste man använda en elektrod med rätt diameter ledare ansluten till jord.
samt rätt ström. Elektroden ska i normala fall sticka ut med 2-3 mm från munstycket av 
keramik, men upp till 8 mm för svetsning i vinkel (se TAB. 3).5.4.1 Stickpropp och uttag

Anslut nätkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + T) av lämplig kapacitet och 
6.2.1 Tillvägagångssättförbered ett eluttag utrustat med säkringar eller med en automatisk brytare; terminalen 
- Tändning: Luta elektrodens spets mot stycket med ett lätt tryck. Lyft upp elektroden för jord måste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grön). I tabell 1 (TAB.1) 

2-3 mm med något ögonblicks försening, varvid en båge tänds, med ett strömvärde indikeras de rekommenderade värdena i ampere för linjens fördröjda säkringar, som 
som motsvarar det inställda värdet.valts på basis av den maximala nominella ström som fördelas av svetsen samt av 

- För att avbryta svetsningen ska man lyfta upp elektroden snabbt från stycket.elnätets nominella matningsspänning.

_____________________________________________________________________________________________________________________

VIKTIGT! Om ovanstående regler inte följs har säkerhetssystemet som 
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk 7. UNDERHÅLL

_____________________________________________________________________________________________________________________för skador på personer (t.ex. elektrisk stöt) och för saker (t.ex. brand).
_____________________________________________________________________________________________________________________  VIKTIGT! FÖRSÄKRA ER OM ATT SVETSEN ÄR AVSTÄNGD OCH 
5.5 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN
_____________________________________________________________________________________________________________________ FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET INNAN NI UTFÖR ARBETSSKEDENA FÖR 

UNDERHÅLL.
_____________________________________________________________________________________________________________________ VIKTIGT! FÖRSÄKRA ER OM ATT SVETSEN ÄR AVSTÄNGD OCH 
7.1 ORDINARIE UNDERHÅLLFRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET INNAN NI UTFÖR FÖLJANDE ANSLUTNINGAR.

2 ARBETSSKEDENA FÖR ORDINARIE UNDERHÅLL KAN UTFÖRAS AV I tabell  (TAB. 1) indikeras de rekommenderade värdena för svetskablarna (i mm ) på 
OPERATÖREN.basis av den maximala ström som fördelas av svetsen.

_____________________________________________________________________________________________________________________

7.1.1 Skärbrännare
- Undvik att placera skärbrännaren och dess kabel på varma ytor. 5.5.1 MMA-svetsning

Isoleringsmaterialen kommer då att smälta och skärbrännaren kommer snabbt att I stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+), förutom 
bli oanvändbar.elektroder med sur beläggning, som ska anslutas till den negativa polen (-).

- Kontrollera med jämna mellanrum att slangar och gasanslutningar håller tätt.Anslutning av svetskabel och elektrodhållartång
- Välj elektrodhållartång och tånghållarchuck noggrannt i enlighet med den valda - I änden finns en speciell klämma som används för att hålla fast den fria delen av 

elektrodens diameter, detta för att undvika överhettning, dålig spridning av gasen elektroden.
och följdaktligen dålig funktion.Anslutning av återledarkabel för svetsströmmen

- Kontrollera, åtminstone en gång om dagen, huruvida skärbrännarens yttersta delar - Ska anslutas till det stycke som ska svetsas eller till den metallbänk som stycket 
är slitna, samt att de är korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhållartång, ligger på, så nära den svetsfog som ska utföras som möjligt.
gasfördelare.

5.5.2 TIG-svetsning med LIFT start
7.2 EXTRA UNDERHÅLL- TIG-skärbrännare: strömledarkabeln ska anslutas till den negativa polen (-).

- Återledarkabel för massa: ska anslutas till den positiva kabeln (+), klämman för ARBETSSKEDENA FÖR EXTRA UNDERHÅLL FÅR BARA UTFÖRAS AV KUNNIG 
massa, som sitter i andra änden, ska anslutas till det stycke som ska svetsas eller till OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA 
en metallbänk, så nära den svetsfog som ska utföras som möjligt. OMRÅDET.

_____________________________________________________________________________________________________________________- Anslutning till tuben med skyddsgas för TIG-svetsning.  Skruva fast 
tryckreglaget på gastubens ventil. Kom ihåg att mängden skyddsgas (liter/minut) bara     VIKTIGT! FÖRSÄKRA ER OM ATT SVETSEN ÄR AVSTÄNGD OCH kan regleras med hjälp av tryckreglaget på gastuben. Förbered en flexibel slang för 

FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET INNAN NI AVLÄGSNAR SVETSENS PANELER matning av skyddsgas till skärbrännaren. Öppna den manuella ventilen på 
OCH PÅBÖRJAR ARBETET I DESS INRE.skärbrännaren innan ni börjar svetsa och stäng den efter avslutat arbete.
_____________________________________________________________________________________________________________________VIKTIGT! Stäng alltid ventilen på gastuben efter avslutat arbete.
Eventuella kontroller som utförs i svetsens inre när denna är under spänning kan 
ge upphov till allvarlig elektrisk stöt p.g.a. direkt kontakt med komponenter under 6.SVETSNING: BESKRIVNING AV 
spänning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rörelse.TILLVÄGAGÅNGSSÄTT - Inspektera svetsens inre med jämna mellanrum, beroende på hur mycket den 

6.1 SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD används och i hur dammig miljö. Avlägsna damm som ansamlats på transformatorn, 
- Det är mycket viktigt att operatören följer anvisningarna på elektrodförpackningen. reaktansen och likriktaren med hjälp av en stråle torr tryckluft (max 10 bar).

Här anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken ström de bör - Undvik att rikta tryckluftsstrålen mot de elektroniska korten, rengör eventuellt dessa 
användas. med en mycket mjuk borste eller med för detta lämpliga lösningsmedel.

- Strömmen i svetskretsen måste regleras beroende på elektrodens diameter och - Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna är ordentligt åtdragna och att 
vilken typ av svetsfog man vil l åstadkomma. Nedanstående tabell  visar kablarnas isolering inte uppvisar någon skada.
svetsströmmar för olika elektroddiametrar: - Efter att underhållsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag 

Elektrod-ø (mm) Svetsström (A) åt skruvarna för fixering ordentligt.
Min. Max. - Undvik absolut att utföra svetsarbete när svetsen är öppen.

1.6 25 - 50
2 40 - 80 8. FELSÖKNING2.5 60 - 110

BÖRJA MED ATT KONTROLLERA FÖLJANDE OM NÅGOT VERKAR VARA FEL. 3.2 80 - 160
KONTAKTA SERVICE ELLER LÄMNA IN AGGREGATET FÖR ÖVERSYN OM DETTA - Tänk på att för en given elektroddiameter skall högre strömstyrka användas vid 
INTE HJÄLPER.horisontalsvetsning, medan lägre strömmar skall användas för vertikala svetsfogar 
- Kontrollera att svetsströmmen, som regleras med den amperegraderade eller svetsning från undersidan.

potentiometern, är rätt inställd för elektrodens typ och diameter.- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, förutom på den valda strömmens 
- Kontrollera att huvudströmbrytaren är tillslagen och att lampan lyser. Om lampan intensitet, på andra svetsparametrar som bågens längd, hastighet och 

inte lyser ligger felet i nätdelen (kablar, stickpropp, vägguttag, säkringar, mêm).arbetsposition, elektrodernas diameter och kvalitet (för en korrekt förvaring av 
- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot över eller elektroderna ska man hålla dem skyddade från fukt i de för detta avsedda 

underspänning eller kortslutning inte har utlösts.förpackningarna eller behållarna).
- Försäkra dig om att det nominella intermittensförhållandet respekteras. Om - Svetsningens egenskaper beror även på värdet för ARC-FORCE (dynamiskt 

termostatskyddet utlöses vänta tills maskinen kylts ned på naturligt sätt.  Kontrollera beteende) för maskinen. Denna parameter kan ställas in med potentiometern på 
att fläkten fungerar.kontrolltavlan, eller från fjärrkommandot med 2 potentiometrar.

- Kontrollera nätspänningen: om värdet är för högt eller för lågt blockeras svetsen.- Observera att höga värden för ARC-FORCE ger en större penetration och gör det 
Kontrollera att det inte är kortslutning vid maskinens utgång.  Om så är fallet måste möjligt att svetsa i vilken position som helst, i normala fall med basiska elektroder 
felet åtgärdas.eller elektroder med cellulosahölje, låga värden för ARC-FORCE ger en mjukare 

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen är riktigt gjorda, särskilt att klämman båge utan stänk, och används i normala fall med rutilelektroder.
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som måste vara fritt från ytbehandling 
(têex färg och lack).6.1.1 Tillvägagångssätt

-  Att den använda skyddsgasen är av rätt typ (Argon 99,5%) och att den tillförs i rätt - Håll masken FRAMFÖR ANSIKTET och gnid elektrodens spets mot det stycke som 
mängd.ska svetsas med en rörelse som om du skulle tända en tändsticka. Det här är det 

korrekta tillvägagångssättet för att tända bågen.
VIKTIGT: HACKA INTE med elektroden mot stycket, detta skulle nämligen kunna 
skada beläggningen på elektroden och göra det svårare att tända bågen.

- Så fort bågen tänts ska man försöka hålla elektroden på ett avstånd från stycket 
som är lika stort som den använda elektrodens diameter. Håll detta avstånd så 
konstant som möjligt under utförandet av svetsningen. Kom ihåg att elektroden ska 
vara lutad i frammatningsriktningen med cirka 20-30 grader.

- Efter att svetsfogen avslutats, ska man flytta elektrodens ände något tillbaka jämfört 
med frammatningsriktningen ovanför kratern, för att fylla denna. Lyft sedan upp 
elektroden snabbt från smältbadet för att bågen ska slockna (Svetsfogens 
egenskaper - FIG. H).

6.2 TIG-SVETSNING MED START AV TYPEN LIFT
TIG-svetsning är ett tillvägagångssätt som utnyttjar den värme som bildas av den 
elektriska båge som tänds, och upprätthålls, mellan en osmältbar elektrod (Tungsten) 
och det stycke som ska svetsas. Tungstenselektroden hålls av en skärbrännare som är 
anpassad för att överföra svetsströmmen till elektroden och skydda densamma och 
smältbadet mot atmosfärisk oxidering med hjälp av ett flöde inert gas (i normala fall 
Argon: Ar 99,5) som kommer ut ur munstycket av keramik.

För att svetsningen ska ge ett gott resultat bör styckena vara noggrannt rengjorda och 
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ÓÕÃÊÏËËÇÔÅÓ ÌÅ ÉÍÂÅÑÔÅÑ ÃÉÁ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ TIG ÊÁÉ MMA ÐÏÕ - óå ðáñïõóéá åýöëåêôùí Þ åêñçêôéêþí õëþí.
ÐÑÏÂËÅÐÏÍÔÁÉ ÃÉÁ ÂÉÏÌÇ×ÁÍÉÊÇ ÊÁÉ ÅÐÁÃÃÅËÌÁÔÉÊÇ ×ÑÇÓÇ. ÐÑÅÐÅÉ ðñïçãïõìÝíùò íá åêôéìçèïýí áðü Ýíáí ”Ôå÷íéêü Õðåýèõíï” êáé 
Óçìåß ùóç: Ó ôï êåß ìåíï ð ïõ áêï ëïõèå ß èá ÷ñ çóéìï ðïéåß ôáé ï ü ñïò íá åêôåëïýíôáé ðÜíôá ðáñïõóßá Üëëùí áôüìùí åêðáéäåõìÝíùí ùò ðñïò 
“óõãêïëëçôÞò” . ôéò åðåìâÜóåéò óå ðåñßðôùóç Üìåóïõ êéíäýíïõ.

ÐÑÅÐÅÉ íá õéïèåôïýíôáé ôá ôå÷íéêÜ ìÝóá ðñïóôáóßáò ðïõ ðåñéãñÜöïíôáé 
óôï 5.10; A.7; A.9. ôçò ”ÔÅ×ÍÉÊÇÓ ÐÑÏÄÉÁÃÑÁÖÇÓ IEC Þ CLC/TS 62081”.1.ÃÅÍÉÊÇ ÁÓÖÁËÅÉÁ ÃÉÁ ÔÇ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ ÔÏÎÏÕ

- ÐÑÅÐÅÉ íá áðáãïñåýåôáé ç óõãêüëëçóç áí ï ÷åéñéóôÞò âñßóêåôáé Ï ÷åéñéóôÞò ðñÝðåé íá åßíáé åðáñêþò åíçìåñùìÝíïò ðÜíù óôçí áóöáëÞ ÷ñÞóç 
áíõøùìÝíïò óå ó÷Ýóç ìå ôï äÜðåäï, åêôüò áí ÷ñçóéìïðïéïýíôáé åéäéêÜ ôïõ óõãêïëëçôÞ êáé ðëçñïöïñçìÝíïò ùò ðñïò ôïõò êéíäýíïõò ðïõ ó÷åôßæïíôáé 
äÜðåäá áóöáëåßáò.ìå ôéò äéáäéêáóßåò óõãêüëëçóçò ôüîïõ, ôá ó÷åôéêÜ ìÝôñá ðñïóôáóßáò êáé 

- ÔÁÓÇ ÁÍÁÌÅÓÁ ÓÅ ÂÁÓÅÉÓ ÇËÅÊÔÑÏÄÉÙÍ Ç ËÁÌÐÅÓ: êáôÜ ôçí åñãáóßá ìå åðÝìâáóçò óå ðåñßðôùóç Ýêôáêôïõ êéíäýíïõ.
ðåñéóóüôåñïõò óõãêïëëçôÝò ðÜíù óôï ßäï êïììÜôé Þ óå ðåñéóóüôåñá (ÊÜíôå åðßóçò áíáöïñÜ êáé óôçí ”ÔÅ×ÍÉÊÇ ÐÑÏÄÉÁÃÑÁÖÇ IEC Þ CLC/TS 62081”: êïììÜôéá óõíäåäåìÝíá çëåêôñéêÜ, ìðïñåß íá äçìéïõñãçèåß Ýíá åðéêßíäõíï ÅÃÊÁÔÁÓÔÁÓÇ ÊÁÉ ×ÑÇÓÇ ÔÙÍ ÌÇ×ÁÍÙÍ ÃÉÁ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ ÔÏÎÏÕ). Üèñïéóìá ôÜóåùí åí êåíþ áíÜìåóá óå äõï äéáöïñåôéêÝò âÜóåéò çëåêôñïäßùí 
Þ ëÜìðåò, óå ôéìÞ ðïõ ìðïñåß íá öôÜóåé ùò ôï äéðëü ôïõ åðéôñáôåìÝíïõ ïñßïõ. 
ÐñÝðåé Ýíáò ðåðåéñáìÝíïò óõíôïíéóôÞò íá åêôåëÝóåé ôçí ïñãáíéêÞ ìÝôñçóç 
þóôå íá êáèïñßóåé áí õðÜñ÷åé êßíäõíïò êáé áí ìðïñåß íá õéïèåôÞóåé   
êáôÜëëçëá ìÝôñá óýìöùíá ìå ôçí 5.9 ôçò ”ÔÅ×ÍÉÊÇÓ ÐÑÏÄÉÁÃÑÁÖÇÓ IEC Þ 

- Áðïöåýãåôå Üìåóåò åðáöÝò ìå ôï êýêëùìá óõãêüëëçóçò. Ç ôÜóç óå áíïéêôü CLC/TS 62081”.
êýêëùìá ðïõ ðáñÝ÷åôáé áðü ôï óõãêïëëçôÞ óå ïñéóìÝíåò óõíèÞêåò ìðïñåß 
íá åßíáé åðéêßíäõíç.

- Ç óýíäåóç ôùí êáëùäßùí óõãêüëëçóçò, ïé åíÝñãåéåò åðáëÞèåõóçò êáé  ÕÐÏËÏÉÐÏÉ ÊÉÍÄÕÍÏÉåðéóêåõÞò ðñÝðåé íá åêôåëïýíôáé ìå ôï óõãêïëëçôÞ óâçóôü êáé 
áðïóõíäåìÝíï áðü ôï äßêôõï ôñïöïäïóßáò. - ÁÊÁÔÁËËÇËÇ ×ÑÇÓÇ: åßíáé åðéêýíäõíç ç åãêáôÜóôáóç ôïõ óõãêïëëçôÞ ãéá 

- ÓâÞóôå ôï óõãêïëëçôÞ êáé áðïóõíäÝóôå ôïí áðü ôï äßêôõï ôñïöïäïóßáò ðñéí ïðïéáäÞðïôå åñãáóßá äéáöïñåôéêÞ áðü ôçí ðñïâëåðüìåíç (ð.÷. îåðÜãùìá 
áíôéêáôáóôÞóåôå ôìÞìáôá ëüãù öèïñÜò. óùëçíþóåùí áðü ôï éäñéêü äßêôõï).

- ÅêôåëÝóôå ôçí çëåêôñéêÞ åãêáôÜóôáóç óýìöùíá ìå ôïõò éó÷ýïíôåò íüìïõò 
êáé êáíïíéóìïýò. 2. ÅÉÓÁÃÙÃÇ ÊÁÉ ÃÅÍÉÊÇ ÐÅÑÉÃÑÁÖÇ- Ï óõãêïëëçôÞò ðñÝðåé íá óõíäÝåôáé áðïêëåéóôêÜ óå óýóôçìá ôñïöïäïóßáò 

2.1 ÅÉÓÁÃÙÃÇìå ãåéùìÝíï ïõäÝôåñï áãùãü.  
Áõôüò ï óõãêïëëçôÞò åßíáé ìéá ðçãÞ ñåýìáôïò ãéá ôç óõãêüëëçóç ôüîïõ, åéäéêÜ - Âåâáéùèåßôå üôé ç ðñßæá ôñïöïäïóßáò åßíáé óùóôÜ óõíäåäåìÝíç óôç ãåßùóç 
êáôáóêåõáóìÝíïò ãéá ôç óõãêüëëçóç ÌÌÁ óå óõíå÷Ýò ñåýìá (DC) üëùí ôùí ðñïóôáóßáò.
åðåíäåäõìÝíùí çëåêôñïäßùí êáé ôç óõãêüëëçóç TIG-DC ìå åìðýñåõìá LIFT.- Ìç ÷ñçóéìïðïéåßôå ôï óõãêïëëçôÞ óå õãñÜ ðåñéâÜëëïíôá Þ êÜôù áðü âñï÷Þ. 

2.2 ÅÎÁÑÔÇÌÁÔÁ ÊÁÔÁ ÐÁÑÁÃÃÅËÉÁ
- Óýíäåóç áåñßïõ êáé óùëÞíáò áåñßïõ ãéá óýíäåóç.   
- ËÜìðá ãéá óõãêüëëçóç TIG.

- Ìçí óõãêïëëåßôå óå äï÷åßá Þ óùëçíþóåéò ðïõ ðåñéÝ÷ïõí Þ ðïõ ðåñéåß÷áí - ÐñïóáñìïóôÞò öéÜëçò Argon.
åýöëåêôá õãñÜ Þ áÝñéá ðñïúüíôá. - ÌåéùôÞñáò ðßåóçò ìå ìáíüìåôñï.

- Áðïöåýãåôå íá åñãÜæåóôå óå õëéêÜ ðïõ êáèáñßóôçêáí ìå ÷ëùñïý÷á - ÌÜóêá ðïõ óêïõñáßíåé: ìå óôáèåñü êáé ñõèìéæüìåíï ãõáëß.
äéáëõôéêÜ Þ êïíôÜ óå ðáñüìïéåò ïõóßåò. - Êáëþäéï åðéóôñïöÞò ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò åöïäéáóìÝíï ìå áêñïäÝêôç 

- Ìçí óõãêïëëåßôå óå äï÷åßá õðü ðßåóç. ãåßùóçò.
- Áðìáêñýíåôå áðü ôçí ðåñéï÷Þ åñãáóßáò üëåò ôéò åýöëåêôåò ïõóßåò (ð.÷. 

îýëï, ÷áñôß, ðáíéÜ êëð.) 3.ÔÅ×ÍÉÊÁ ÓÔÏÉ×ÅÉÁ
- Åîáóöáëßæåôå ôçí êáôÜëëçëç êõêïöëïñßá áÝñá Þ ìÝóá êáôÜëëçëá ãéá íá 3.1 ÓÔÏÉ×ÅÉÁ ÔÅ×ÍÉÊÏÕ ÐÉÍÁÊÁ (Åéê. A)áöáéñïýí ôïõò êáðíïýò óõãêüëëçóçò êïíôÜ óôï ôüîï. Åßíáé áðáñáßôçôo íá Ôá êýñéá óôïé÷åßá ðïõ ó÷åôßæïíôáé ìå ôç ÷ñÞóç êáé ôéò áðïäüóåéò ôïõ ëáìâÜíåôå õðüøç ìå óõóôçìáôéêüôçôá ôá üñéá Ýêèåóçò óôïõò êáðíïýò óõãêïëëçôÞ óõíïøßæïíôáé óôïí ðßíáêá ôå÷íéêþí óôïé÷åßùí ìå ôçí áêüëïõèç óõãêüëëçóçò óå óõíÜñôçóç ôçò óýíèåóçò, óõãêÝíôñùóçò êáé ôçò äéÜñêåéáò Ýííïéá:

ôçò ßäéáò ôçò Ýêèåóçò. 1- Âáèìüò ðñïóôáóßáò ðëáéóßïõ.
2- Óýìâïëï ãñáììÞò ôñïöïäïóßáò:
   1~: åíáëëáóóüìåíç ìïíïöáóéêÞ ôÜóç;
   3~: åíáëëáóóüìåíç ôñéöáóéêÞ ôÜóç.
3- Óýìâïëï S: äåß÷íåé üôé ìðïñýí íá åêôåëïýíôáé óõãêïëëÞóåéò óå ðåñéâÜëëïí 

ìå áõîçìÝíï êßíäõíï çëåêôñïðëçîßáò (ð.÷. ðïëý êïíôÜ óå ìåôáëëéêÜ - Õéïèåôåßôå ìéá êáôÜëëçëç çëåêôñéêÞ ìüíùóç óå ó÷Ýóç ìå ôï çëåêôñüäéï, ôï 
óþìáôá).ìÝôáëëï åðåîåñãáóßáò êáé åíäå÷üìåíá ãåéùìÝíá ìåôáëëéêÜ ìÝñç 

4- Óýìâïëï ðñïâëåðüìåíçò äéáäéêáóßáò.ôïðïèåôçìÝíá êïíôÜ (ðñïóéôÜ).
5- Óýìâïëï åóùôåñéêÞò äïìÞò óõãêïëëçôÞ.Áõôü åðéôõã÷Üíåôáé öïñþíôáò ôáêôéêÜ ãÜíôéá, õðïäÞìáôá, êÜëõììá 
6- ÅÕÑÙÐÁÉÊÏÓ Êáíïíéóìüò áíáöïñÜò ãéá ôçí áóöÜëåéá êáé ôçí êáôáóêåõÞ êåöáëéïý êáé åíäýìáôá ðïõ ðñïâëÝðïíôáé ãéá ôï óêïðü áõôü êáé ìÝóù ôçò 

ìç÷áíþí ãéá óõãêüëëçóç ôüîïõ.÷ñÞóçò äáðÝäùí êáé ìïíùôéêþí ôÜðçôùí.   
7- Áñéèìüò ìçôñþïõ ãéá ôçí áíáãíþñéóç ôïõ óõãêïëëçôÞ (áðáñáßôçôï ãéá ôçí - Ðñïóôáôåýåôå ðÜíôá ôá ìÜôéá ìå åéäéêÜ áíôéáêôéíéêÜ ãõáëéÜ ôïðïèåôçìÝíá 

ôå÷íéêÞ óõìðáñÜóôáóç, æÞôçóç áíôáëëáêôéêþí, áíáæÞôçóç êáôáóêåõÞò ôïõ ðÜíù óôéò ìÜóêåò Þ óôá êñÜíç. 
ðñïúüíôïò).   ×ñçóéìïðïéåßôå åéäéêÜ ðñïóôáôåõôéêÜ åíäýìáôá êáôÜ ôçò öùôéÜò 

8- Áðïäüóåéò êõêëþìáôïò óõãêüëëçóçò:áðïöåýãïíõáò íá åêèÝôåôå ôçí åðéäåñìßäá óôéò õðåñéþäåéò êáé õðÝñõèñåò 
- U  : áíþôáôç ôÜóç óå áíïé÷ôü êýêëùìá.áêôßíåò ðïõ ðáñÜãïíôáé áðü ôï ôüîï. Ç ðñïóôáóßá ðñÝðåé íá åðåêôåßíåôáé êáé 0
- I /U : ÊáíïíéêïðïéçìÝíï ñåýìá êáé áíôßóôïé÷ç ôÜóç ðïõ ìðïñïýí íá óôá Üëëá Üôïìá ðïõ âñßóêïíôáé êïíôÜ óôï ôüîï äéá ìÝóïõ ôïé÷ùìÜôùí Þ 2 2

êïõñôßíùí ðïõ íá ìçí áíôáíáêëïýí. ðáñÝ÷ïíôáé áðü ôï óõãêïëëçôÞ êáôÜ ôç óõãêüëëçóç.
- X : Ó÷Ýóç äéáëåßðïõóáò ëåéôïõñãßáò: äåß÷íåé ôï ÷ñüíï êáôÜ ôïí ïðïßï ï 

óõãêïëëçôÞò ìðïñåß íá ðáñÝ÷åé ôï áíôßóôïé÷ï ñåýìá (ßäéá êïëüíá). 
ÅêöñÜæåôáé óå % âÜóåé åíüò êýêëïõ 10min (ð.÷. 60% = 6 ëåðôÜ åñãáóßáò, 4  ëåðôÜ ðáýóçò êëð.).

Óå ðåñßðôùóç ðïõ îåðåñáóôïýí ïé ðáñÜãïíôåò ÷ñÞóçò (ôå÷íéêïý ðßíáêá, - Ôá çëåêôñïìáãíçôéêÜ ðåäßá ðïõ äçìéïõñãïýíôáé áðü ôç äéáäéêáóßá 
áíáöåñüìåíïé óå 40°C ðåñéâÜëëïíôïò), åðåìâáåßíåé ç èåñìéêÞ ðñïóôáóßá (ï óõãêüëëçóçò ìðïñïýí íá ðáñÝìâïõí ìå ôç ëåéôïõñãßá çëåêôñéêþí êáé 
óõãêïëëçôÞò ìÝíåé óå stand-by ìÝ÷ñé ðïõ ç èåñìïêñáóßá ôïõ äåí êáôåâåß çëåêôñïíéêþí óõóêåõþí.
óôá åðéôñåðüìåíá üñéá).Áôïìá ðïõ öÝñïõí çëåêôñéêÝò Þ çëåêôñïíéêÝò óõóêåõÝò æùôéêÞò óçìáóßáò 

- A/V-A/V: Äåß÷íåé ôçí êëßìáêá ñýèìéóçò ôïõ ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò (ð.÷. Pace-maker, áíáðíåõóôÞñåò êëð...), ðñÝðåé íá óõìâïõëåõôïýí ôïí 
(åëÜ÷éóôï - ìÝãéóôï) óôçí áíôßóôïé÷ç ôÜóç ôüîïõ.éáôñü ðñéí óôáèìåýóïõí êïíôÜ óôéò ðåñéï÷Ýò üðïõ ÷ñçóéìïðïéåßôáé áõôüò ï 

9- Ôå÷íéêÜ ÷áñáêôçñéóôéêÜ ôçò ãñáììÞò ôñïöïäïóßáò:óõãêïëëçôÞò.
- U : Åíáëëáóóüìåíç ôÜóç êáé óõ÷íüôçôá ôñïöïäïóßáò óõãêïëëçôÞ 1Óôá Üôïìá ðïõ öÝñïõí çëåêôñéêÝò Þ çëåêôñïíéêÝò óõóêåõÝò æùôéêÞò 

(áðïäåêôÜ üñéá ±10%):óçìáóßáò, óõíéóôÜôáé íá ìçí ÷ñçóéìïðïéïýí áõôüí ôï óõãêïëëçôÞ.
- I : Áíþôáôï áðïññïöçìÝíï ñåýìá áðü ôç ãñáììÞ.1 max
- I :  :Ðñáãìáôéêü ñåýìá ôñïöïäïóßáò.1eff

10-   : Áîßá ôùí áóöáëåéþí êáèõóôåñçìÝíçò åíåñãïðïßçóçò ðïõ ðñÝðåé 
íá ðñïâëåöôåß ãéá ôçí ðñïóôáóßá ôçò ãñáììÞò.    ÅÐÉ ÐËÅÏÍ ÐÑÏÖÕËÁÎÅÉÓ 

11-Óýìâïëá áíáöåñüìåíá óå êáíüíåò áóöáëåßáò ç óçìáóßá ôùí ïðïßùí 
- ÏÉ ÅÍÅÑÃÅÉÅÓ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇÓ: áíáöÝñåôáé óôï êåö. 1 “ÃåíéêÞ áóöÜëåéá ãéá ôç óõãêüëëçóç ôüîïõ ”.

- óå ðåñéâÜëëïí ìå áõîçìÝíï êßíäõíï çëåêôñïëçîßáò, Óçìåßùóç: Ôï áíáöåñüìåíï ðáñÜäåéãìá ôçò ôáìðÝëáò åßíáé åíäåéêôéêü ôçò 
- óå ðåñéïñéóìÝíïõò ÷þñïõò, óçìáóßáò ôùí óõìâüëùí êáé ôùí øçöåßùí. Ïé áêñéâåßò ôéìÝò ôùí ôå÷íéêþí 

   

 ,*  

ÅËËÇÍÉÊÁÅËËÇÍÉÊÁ ÊÁÔÁËÏÃÏÓ ÐÅÑÉÅ×ÏÌÅÍÙÍ
óåë. óåë.
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óôïé÷åßùí ôïõ óõãêïëëçôÞ óôçí êáôï÷Þ óáò ðñÝðåé íá äéáâáóôïýí êáôåõèåßáí 
óôïí ôå÷íéêü ðßíáêá ôïõ ßäéïõ ôïõ óõãêïëëçôÞ.   ÐÑÏÓÏ×Ç! ÔïðïèåôÞóôå ôï óõãêïëëçôëç óå ïñéæüíôéï åðßðåäï êáôÜëëçëçò 

éêáíüôçôáò ñïò ôï âÜñïò þóôå íá áðïöåõ÷èïýí ôï áíáðïäïãýñéóìá Þ 
3.2  ÁËËÁ ÔÅ×ÍÉÊÁ ÓÔÏÉ×ÅÉÁ åðéêýíäõíåò ìåôáêéíÞóåéò. 
- ÓÕÃÊÏËËÇÔÇÓ: âëÝðå ðßíáêá (ÐÉÍ. 1)
- ÔÑÏÖÏÄÏÔÇÓ ÓÕÑÌÁÔÏÓ  âëÝðå ðßíáêá (ÐÉÍ. 2) 5.4 ÓÕÍÄÅÓÇ ÓÔÏ ÄÉÊÔÕÏ

- Ðñéí åêôåëÝóåôå ïðïéáäÞðïôå çëåêôñéêÞ óýíäåóç, âåâáéùèåßôå üôé ôá óôïé÷åßá ðïõ 
áíáãñÜöïíôáé óôïí ôå÷íéêü ðßíáêá ôïõ óõãêïëëçôÞ áíôéóôïé÷ïýí óôçí ôÜóç êáé 4. ÐÅÑÉÃÑÁÖÇ ÔÏÕ ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ 
óõ÷íüôçôá ôïõ äéêôýïõ ðïõ äéáôßèåíôáé óôïí ôüðï åãêáôÜóôáóçò.Áõôü ôï ìïíôÝëï åßíáé Ýíáò áíïñèùôÞò óôáèåñïý ñåýìáôïò ãéá ôç óõãêüëëçóç ôüîïõ, 

- Ï óõãêïëëçôÞò ðñÝðåé íá óõíäåèåß áðïêëåéóôéêÜ óå Ýíá óýóôçìá ôñïöïäïóßáò ìå åëåã÷üìåíïò ìå ãÝöõñá ôñáíæßóôïñ (IGBT). 
ãåéùìÝíï áãùãü ïõäÝôåñïõ.Ôá åéäéêÜ ÷áñáêôçñéóôéêÜ áõôïý ôïõ óõóôÞìáôïò ñýèìéóçò (INVERTER), üðùò ç õøçëÞ 

ôá÷ýôçôá êáé ç áêñßâåéá ñýèìéóçò, ðñïóäßäïõí óôï óõãêïëëçôÞ åîáéñåôéêÝò áðïäüóåéò 
5.4.1 ÑÅÕÌÁÔÏËÇÐÔÇÓ ÊÁÉ ÐÑÉÆÁóôç óõãêüëëçóç üëùí ôùí åðåíäåäõìÝíùí çëåêôñïäßùí (MMA) êáé óôç óõãêüëëçóç 
ÏõíäÝóôå óôï êáëþäéï ôñïöïäïóßáò Ýíáí êáíïíéêïðïéçìÝíï ñåõìáôïëÞðôç (3P + T) TIG-DC.
êáôÜëëçëçò éêáíüôçôáò êáé ðñïäéáèÝóôå ìéá ðñßæá äéêôýïõ ìå áóöÜëåéåò Þ áõôüìáôï Ç ñýèìéóç ìå óýóôçìá »inverter» óôçí åßóïäï ôçò ãñáììÞò ôñïöïäïóßáò (ðñùôåýïí) 
äéáêüðôç. Ôï åéäéêü ôåñìáôéêü ãåßùóçò ðñÝðåé íá óõíäåèåß óôïí áãùãü ãåßùóçò êáèïñßæåé åðßóçò ìéá äñáóôéêÞ åëÜôôùóç ôïõ üãêïõ, ôüóï ôïõ ìåôáó÷çìáôéóôÞ üóï ôçò 
(êßôñéíï-ðñÜóéíï) ôçò ãñáììÞò ôñïöïäïóßáò. Ï ðßíáêáò 1 (ÐÉÍ.1)  áíáöÝñåé ôéò åðáãùãéêÞò áíôßóôáóçò åðéðÝäùóçò, åðéôñÝðïíôáò ôçí êáôáóêåõÞ åíüò óõãêïëëçôÞ 
óõìâïõëåõüìåíåò ôéìÝò óå ampere ôùí êáèõóôåñçìÝíùí áóöáëåéþí ãñáììÞò ðïõ åîáéñåôéêÜ ðåñéïñéóìÝíïõ âÜñïõò êáé äéáóôÜóåùí êáé áõîÜíïíôáò ôá ÷áñáêôçñéóôéêÜ 
Ý÷ïõí åðéëå÷èåß âÜóåé ôïõ ïíïìáóôéêïý ñåýìáôïò ðïõ ðáñÝ÷åôáé áðü ôï óõãêïëëçôÞ åõ÷ñçóôßáò êáé åõêïëßáò ìåôáöïñÜò. 
êáé ôçò ïíïìáóôéêÞò ôÜóçò ôñïöïäïóßáò.Ï óõãêïëëçôÞò áðïôåëåßôáé ïõóéáóôéêÜ áðü ìüíôïõë éó÷ýïò êáôáóêåõáóìÝíá óå 

óôáìðáñéóìÝíá êõêëþìáôá êáé âåëôéóôïðïéçìÝíá þóôå íá åðéôõã÷Üíïíôáé ìÝãéóôç 
áîéïðéóôßá êáé ìåéùìÝíç óõíôÞñçóç.

  ÐÑÏÓÏ×Ç! Ç ìç ôÞñçóç ôùí ðáñáðÜíù êáíüíùí êáèéóôÜ 
ÐåñéãñáöÞ (ÅÉÊ. B) áíáðïôåëáóìáôéêü ôï óýóôçìá áóöáëåßáò ðïõ ðñïâëÝðåôáé áðü ôïí 
1-ÅéóáãùãÞ: ôñéöáóéêÞ ãñáììÞ ôñïöïäïóßáò, ïìÜäá áíïñèùôÞ êáé óõìðõêíùôÝò êáôáóêåõáóôÞ (êáôçãïñßá I) ìå åðáêüëïõèïõò óïâáñïýò êéíäýíïõò ãéá Üôïìá 

åðéðÝäùóçò. (ðð.÷. çëåêôñïðëçîßá) êáé áíôéêåßìåíá (ð.÷. ðõñêáãéÜ).
2-ÃÝöõñá switching ìå ôñáíæßóôïñò (IGBT) êáé íôñÜúâåñò: ìåôáôñÝðåé ôçí ôÜóç 

áíïñèùìÝíçò ãñáììÞò óå åíáëëáóóüìåíç ôÜóç õøçëÞò óõ÷íüôçôáò êáé åêôåëåß ôç 5.5 ÓÕÍÄÅÓÅÉÓ ÊÕÊËÙÌÁÔÏÓ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇÓ
ñýèìéóç ôçò éó÷ýïò óå óõíÜñôçóç ôùí æçôïýìåíùí ñåýìáôïò/ôÜóçò óõãêüëëçóçò.

3-Ìåôáó÷çìáôéóôÞò õøçëÞò óõ÷íüôçôáò: ç ðñùôáñ÷éêÞ ôýëéîç ôñïöïäïôåßôáé ìå ôçí   ÐÑÏÓÏ×Ç! ÐÑÉÍ ÅÊÔÅËÅÓÔÅ ÔÉÓ ÁÊÏËÏÕÈÅÓ ÓÕÍÄÅÓÅÉÓ ÂÅÂÁÉÙÈÅÉÔÅ ôÜóç ðïõ ìåôáôñÝðåôáé áðü ôï óþìá 2. Áõôü ÷ñçóéìåýåé ãéá íá ðñïóáñìüæïíôáé ôÜóç 
êáé ñåýìá óôéò ôéìÝò ðïõ åßíáé áíáãêáßåò ãéá ôç äéáäéêáóßá óõãêüëëçóçò ôüîïõ êáé ÏÔÉ Ï ÓÕÃÊÏËËÇÔÇÓ ÅÉÍÁÉ ÓÂÇÓÔÏÓ ÊÁÉ ÁÐÏÓÕÍÄÅÄÅÌÅÍÏÓ ÁÐÏ ÔÏ 
óõã÷ñüíùò íá ìïíþíïíôáé ãáëâáíéêÜ ôï êýêëùìá óõãêüëëçóçò áðü ôç ãñáììÞ ÄÉÊÔÕÏ ÔÑÏÖÏÄÏÓÉÁÓ.
ôñïöïäïóßáò. Ï Ðßíáêáò  (ÐÉÍ. 1) áíáöÝñåé ôéò ôéìÝò ðïõ óõìâïõëåýïíôáé ãéá ôá êáëþäéá 

24-ÃÝöõñá äåõôåñåýïíôïò áíïñèùôÞ ìå åðáãùãéêüôçôá åðéðÝäùóçò: ìåôáôñÝðåé óõãêüëëçóçò (óå mm ) âÜóåé ôïõ ìÝãéóôïõ ñåýìáôïò ðïõ ðáñÝ÷åôáé áðü ôï 
ôçí åíáëëáóóüìåíç ôÜóç/ñåýìá ðïõ ðñïìçèåýåôáé áðü ôç äåõôåñåýïõóá ôýëéîç óå óõãêïëëçôÞ.
óõíå÷Ýò ñåýìá/ôÜóç ÷áìçëüôáôïõ êõìáôéóìïý.

5-Çëåêôñïíéêü óýóôçìá åëÝã÷ïõ êáé ñýèìéóç: åëÝã÷åé óôéãìéáßá ôçí ôéìÞ ñåýìáôïò 5.5.1 Óõãêüëëçóç  MMA
óõãêüëëçóçò êáé ôçí óõãêñßíåé ìå ôçí ôéìÞ ñõèìéæüìåíç áðü ôï ÷åéñéóôÞ. Ó÷åäüí üëá ôá åðåíäåäõìÝíá çëåêôñüäéá óõíäÝïíôáé óôï èåôéêü ðüëï (+) ôçò 
Ðñïóáñìüæåé ôïõò ðáëìïýò åëÝã÷ïõ ôùí íôñÜúâåñò IGBT ðïõ åêôåëïýí ôç ñýèìéóç. ãåííÞôñéáò åîáéñïõìÝíùí ôùí çëåêôñïäßùí ìå ïîåßá åðÝíäõóç ôá ïðïßá óõíäÝïíôáé 
Êáèïñßæåé ôç äõíáìéêÞ áðÜíôçóç ôïõ ñåýìáôïò êáôÜ ôçí ôÞîç çëåêôñïäßïõ (óôéãìéáßá óôïí áñíçôéêü ðüëï (-).
âñá÷õ-êõêëþìáôá) êáé åðéèåùñåß ôá óõóôÞìáôá áóöáëåßáò. Óýíäåóç êáëùäßïõ óõãêüëëçóçò ëáâéäá-âÜóç çëåêôñïäßïõ

- ÖÝñíåé óôï ôåñìáôéêü Ýíáí åéäéêü óöéãêôÞñá ðïõ óöáëßæåé ôï îåóêÝðáóôï ìÝñïò ôïõ 
4.1 ÓÕÓÔÇÌÁÔÁ ÅËÅÃ×ÏÕ, ÑÕÈÌÉÓÇÓ ÊÁÉ ÓÕÍÄÅÓÇÓ çëåêôñïäßïõ.

Óýíäåóç êáëùäßïõ åðéóôñïöÞò ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò 
4.1.1 ÐÉÍÁÊÁÓ ÐÉÓÙ (ÅÉÊ. C) - ÓõíäÝåôáé óôï ìÝôáëëï ðñïò óõãêüëëçóç Þ óôï ìåôáëëéêü ðÜãêï üðïõ óôçñßæåôáé, 
1-Óýíäåóìïò ãéá ÷åéñéóìïýò åî áðïóôÜóåùò: üóï ôï äõáíôüí ðéï êïíôÜ óôçí Ýíùóç õðü åêôÝëåóç.

- ×åéñéóìüò åî áðïóôÜóåùò ìå Ýíá ðïôåíóéüìåôñï.
- ×åéñéóìüò åî áðïóôÜóåùò ìå äõï ðïôåíóéüìåôñá. 5.5.2 Óõãêüëëçóç TIG ìå åêêßíçóç LIFT
- ×åéñéóìüò åî áðïóôÜóåùò ìå ðåíôÜë. - ËÜìðá TIG: ôï êáëþäéï ñåýìáôïò ðñÝðåé íá óõíäåèåß óôïí áñíçôéêü ðüëï (-).

2 - Ãåíéêüò äéáêüðôçò O/OFF  -  I/ON. - Êáëþäéï åðéóôñïöÞò óþìáôïò: ðñÝðåé íá óõíäåèåß óôï èåôéêü ðüëï (+) åíþ ï 
3- Êáëþäéï ôñïöïäïóßáò 3P + (P.E). áêñïäÝêôçò óþìáôïò, óôçí áëëç Üêñç, óõíäÝåôáé óôï ìÝôáëëï ðñïò óõãêüëëçóç Þ óå 

ìåôáëëéêü ðÜãêï, üóï ôï äõíáôüí ðéï êïíôÜ óôçí Ýíùóç õðü åêôÝëåóç.
- Óýíäåóç óôç öéÜëç áåñßïõ ðñïóôáóßáò ãéá óõãêüëëçóç TIG.  Âéäþóôå ôïí 

4.1.2 ÐÉÍÁÊÁÓ ÌÐÑÏÓÔÁ (ÅÉÊ. D) ðñïóáñìïóôÞ ðßåóçò óôç âáëâßäá ôçò öéÜëçò. Ðñïóï÷Þ äéüôé ç ðïóüôçôá áåñßïõ 
1- Ðïôåíóéüìåôñï ãéá ôç ñýèìéóç ôïõ arc-force êáé ôïõ hot start: ñõèìßæåôáé áðü ôï ðñïóôáóßáò (ëßôñá/ëåðôü) ñõèìßæåôáé áðïêëåéóôéêÜ áðü ôï ñõèìéóôÞ ðßåóçò ôçò 

åëÜ÷éóôï 0% Ýùò ôï ìÝãéóôï 100%. Óå åëÜ÷éóôåò ôéìÝò åðéôõã÷Üíåôáé ç Üñéóôç öéÜëçò. ÐñïäéáèÝóôå ôïí åýêáìðôï óùëÞíá ãéá ôçí ôñïöïäïóßá áåñßïõ ðñïóôáóßáò 
äõíáìéêÞ óõãêüëëçóç (hot start) ãéá «ìáëáêÜ» çëåêôñüäéá (ð÷. ñïõôßëéá, inox) åíþ óôç ëÜìðá. Áíïßîôå ôç ÷åéñïêßíçôç âáëâßäá óôç ëÜìðá ðñéí óõãêïëëÞóåôå êáé êëåßóôå 
óå õøçëÝò ôéìÝò åðéôõã÷Üíåôáé ç Üñéóôç äõíáìéêÞ óõãêüëëçóç ãéá «óêëçñÜ» ôçí ìåôÜ ôç óõãêüëëçóç.
çëåêôñüäéá (ð÷. ïîÝá, âáóéêÜ, êõôôáñéíïý÷á). ÐÑÏÓÏ×Ç! Êëåßíåôå ðÜíôá ôç âáëâßäá öéÜëçò óôï ôÝëïò ôçò åñãáóßáò. 

2- ÐñÜóéíç ëõ÷íßá: áí åßíáé áíáììÝíç äåß÷íåé üôé ï óõãêïëëçôÞò ôñïöïäïôåßôáé. Áí 
åßíáé óâçóôÞ äåß÷íåé üôé ï óõãêïëëçôÞò äåí ôñïöïäïôåßôáé Þ õðÜñ÷åé ìéá áíùìáëßá 
óôï çëåêôñïíéêü óýóôçìá. 6.ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ: ÐÅÑÉÃÑÁÖÇ ÄÉÁÄÉÊÁÓÉÁÓ3- Ðïôåíóéüìåôñï ãéá ôç ñýèìéóç ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò ìå äéáâáèìéóìÝíç êëßìáêá 
óå Ampere: åðéôñÝðåé ôç ñýèìéóç áêüìá êáé êáôÜ ôç óõãêüëëçóç.

4- Êßôñéíç ëõ÷íßá: êáíïíéêÜ óâçóôÞ, üôáí åßíáé áíáììÝíç äåß÷íåé ôï ìðëïêÜñéóìá ôïõ 
óõãêïëëçôÞ ëüãù åðÝìâáóçò ìéáò áðü ôéò ðáñáêÜôù ðñïóôáóßåò:
- ÈåñìéêÞ ðñïóôáóßá: ôï åóùôåñéêü ôïõ óõãêïëëçôÞ Ýöôáóå óå õðåñâïëéêÞ 

èåñìïêñáóßá. Ï óõãêïëëçôÞò ìÝíåé áíáììÝíïò ÷ùñßò íá ðáñÝ÷åé ñåýìá ìÝ÷ñé ôçí 
åðéóôñïöÞ óå êáíïíéêÞ èåñìïêñáóßá. Ç áðïêáôÜóôáóç åßíáé áõôüìáôç. 

- Ðñïóôáóßá ãéá õðåñ êáé õðüôáóç ãñáììÞò : ìðëïêÜñåé ôï óõãêïëëçôÞ áí ç ôÜóç 
ãñáììÞò åßíáé ðïëý õøçëÞ (ðÜíù áðü 460V ac) Þ ðïëý ÷áìçëÞ (êÜôù áðü 330V 
ac).

- Ðñïóôáóßá ãéá âñá÷õêýêëùìá: åðáëçèåýôçêå Ýíá âñá÷õêýêëùìá äéÜñêåéá 
áíþôåñçò áðü 1,5 sec (êüëëçìá çëåêôñïäßïõ) êáé ï óõãêïëëçôÞò ìðëïêÜñåôáé. Ç 
áðïêáôÜóôáóç åßíáé áõôüìáôç.

- Ðñïóôáóßá Ýëëåéøçò öÜóçò: ëåßðåé ìéá öÜóç ôñïöïäïóßáò ôïõ óõãêïëëçôÞ.
5- ÅðéëïãÝáò ëåéôïõñãéþí: åðéôñÝðåé ôçí åðéëïãÞ ôçò åðéèõìçôÞò äéáäéêáóßáò 

óõãêüëëçóçò:

   - ÈÝóç MMA ãéá óõãêüëëçóç ìå çëåêôñüäéï, äçëáäÞ ìå åêêßíçóç åí 
øõ÷ñþ êáé êáôáíáãêáóìÝíï ôüîï ñõèìéæüìåíá ìå ðïôåíóéüìåôñï áðü ôïí 

Ôá ìç÷áíéêÜ ÷áñáêôçñéóôéêÜ ôçò óõãêïëëçìÝíçò óýíäåóçò êáèïñßæïíôáé, åêôüò áðü ðßíáêá áðü 0 ùò 100%.
ôçí Ýíôáóç ôïõ åðéëåãìÝíïõ ñåýìáôïò, áðü Üëëåò ðáñáìÝôñïõò óõãêüëëçóçò 
üðùò ìÞêïò ôüîïõ, ôá÷ýôçôá êáé èÝóç åêôÝëåóçò, äéÜìåôñïò êáé ðïéüôçôá   - ÈÝóç TIG-LIFT ãéá óõãêüëëçóç TIG ìå åêêßíçóç LIFT áðü 20A (÷ùñßò 
çëåêôñïäßùí (ãéá ôç óùóôÞ óõíôÞñçóÞ ðñïöõëÜîôå ôá çëåêôñüäéá áðü ôçí õãñáóßá êáôáíáãêáóìÝíï ôüîïêáé åêêßíçóç åí øõ÷ñþ), ùóôüóï ôï ðïôåíóéüìåôñï 
äéáôçñþíôáò ôá óôéò åéäéêÝò óõóêåõáóßåò Þ èÞêåò).ARC-FORCE áðü ôïí ðßíáêá åßíáé áðåíåñãïðïéçìÝíï. 

- Ôá ÷áñáêôçñéóôéêÜ ôçò óõãêüëëçóçóò åîáñôþíôáé êáé áðü ôçí ôéìÞ ôïõ ARC-6-Ôá÷åßá ðñßæá áñíçôéêÞ (-) ãéá óýíäåóç êáëùäßïõ óõãêüëëçóçò.
FORCE (äõíáìéêÞ óõìðåñéöïñÜ) ôçò ìç÷áíÞò. Ç ðáñÜìåôñïò áõôÞ ñõèìßæåôáé áðü 7-Ôá÷åßá ðñßæá èåôéêÞ (+) ãéá óýíäåóç êáëùäßïõ óõãêüëëçóçò.
ôïí ðßíáêá ìå ôï ðïôåíóéüìåôñï, Þ ñõèìßæåôáé ìå ÷åéñéóìü åî áðïóôÜóåùò 2 
ðïôåíóéïìÝôñùí.

- Óçìåéþíåôáé üôé õøçëÝò ôéìÝò ôïõ ARC-FORCE ðñïóäßäïõí ìåãáëýôåñç äéåßóäõóç 5. ÅÃÊÁÔÁÓÔÁÓÇ êáé åðéôñÝðïõí ôç óõãêüëëçóç óå ïðïéáäÞðïôå èÝóç, óõíÞèùò ìå çëåêôñüäéá 
âáóéêÜ Þ êõôôáñéíïý÷á, ÷áìçëÝò ôéìÝò ôïõ ARC-FORCE åðéôñÝðïõí Ýíá ôüîï ðéï 
ìáëáêü êáé ÷ùñßò ðéôóéëéÝò óõíÞèùò ìå çëåêôñüäéá ñïõôéëßïõ.   ÐÑÏÓÐÑÏÓÏ×Ç! ÅÊÔÅËÅÓÔÅ ÏËÅÓ ÔÉÓ ÅÍÅÑÃÅÉÅÓ ÅÃÊÁÔÁÓÔÁÓÇÓ ÊÁÉ ÔÉÓ 

ÇËÅÊÔÑÉÊÅÓ ÓÕÍÄÅÓÅÉÓ ÌÅ ÔÏ ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ ÁÐÏËÕÔÙÓ ÓÂÇÓÔÏ ÊÁÉ 
6.1.1 ÄéáäéêáóßáÁÐÏÓÕÍÄÅÄÅÌÅÍÏ ÁÐÏ ÔÏ ÄÉÊÔÕÏ ÔÑÏÖÏÄÏÓÉÁÓ. ÏÉ ÇËÅÊÔÑÉÊÅÓ 
- Êñáôþíôáò ôç ìÜóêá ÌÐÑÏÓÔÁ ÓÔÏ ÐÑÏÓÙÐÏ, ôñßøôå ôçí áé÷ìÞ ôïõ ÓÕÍÄÅÓÅÉÓ ÐÑÅÐÅÉ ÍÁ ÅÊÔÅËÏÕÍÔÁÉ ÁÐÏÊËÅÉÓÔÉÊÁ ÁÐÏ ÅÉÄÉÊÅÕÌÅÍÏ ÊÁÉ 

çëåêôñïäßïõ óôï ìÝôáëëï ðñïò óõãêüëëçóç åêôåëþíôáò ìéá êßíçóç óáí íá áíÜâåôå ÐÅÐÅÉÑÁÌÅÍÏ ÐÑÏÓÙÐÉÊÏ.
Ýíá óðßñôï. Áõôïò åßíáé ï ðéï óùóôüò ôñüðïò ãéá íá áíÜøåôå ôï ôüîï.
ÐÑÏÓÏ×Ç: ÌÇÍ ×ÔÕÐÁÔÅ ôï çëåêôñüäéï ðÜíù óôï ìÝôáëëï. Èá ìðïñïýóáôå íá 5.1 ÓÕÍÁÑÌÏËÏÃÇÓÇ (  E)

ÁðïóõóêåõÜóôå ôï óõãêïëëçôÞ, åêôåëÝóôå ôç óõíáñìïëüãçóç ôùí äéáöüñùí 
ôìçìÜôùí ðïõ ðåñéÝ÷ïíôáé óôç óõóêåõáóßá.

5.1.1 Óõíáñìïëüãçóç êáëùäßïõ åðéóôñïöÞò-ëáâßäáò (  )

5.1.2 Óõíáñìïëüãçóç êáëùäßïõ óõãêüëëçóçò-ëáâßäáò çëåêôñïäßïõ (  ) 

5.2 ÔÑÏÐÏÓ ÁÍÕØÙÓÇÓ ÔÏÕ ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ
Ïëïé ïé óõãêïëëçôÝò ðïõ ðåñéãñÜöïíôáé óôï ðáñüí åã÷åéñßäéï ðñÝðåé íá áíõøþíïíôáé 
÷ñçóéìïðïéþíôáò ôïí åéäéêü ðñïìçèåõüìåíï éìÜíôá (åãêáôåóôçìÝíï üðùò 
ðåñéãñÜöåôáé óôçí  E).

5.3 ÔÏÐÏÈÅÔÇÓÇ ÔÏÕ ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ
Åíôïðßóôå ôïí ôüðï ôïðïèÝôçóçò ôïõ óõãêïëëçôÞ þóôå íá ìçí õðÜñ÷ïõí åìðüäéá óå 
ó÷Ýóç ìå ôï Üíïéãìá åéóüäïõ êáé åîüäïõ ôïõ áÝñá øýîçò (åîáíáãêáóìÝíç êõêëïöïñßá 
ìÝóù áíåìéóôÞñá, áí õðÜñ÷åé). Âåâáéùèåßôå ôáõôü÷ñïíá üôé äåí áíáíïññïöïýíôáé 
åðáãùãéêÝò óêüíåò, äéáâñùôéêïß áôìïß, õãñáóßá êëð.
Äéáôçñåßôå ôïõëÜ÷éóôïí 250mm åëåýèåñïõ ÷þñïõ ãýñù áðü ôï óõãêïëëçôÞ. 

 

____________________________________________________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________________________________________

6.1 ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ ÌÅ ÇËÅÊÔÑÏÄÉÏ ÊÁËËÕÌÅÍÏ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ
- Åßíáé áðáñáßôçôï, óå êÜèå ðåñßðôùóç, íá áíáôñÝ÷åôå óôéò åíäåßîåéò ôïõ 

êáôáóêåõáóôÞ ðïõ áíáöÝñïíôáé ðÜíù óôç óõóêåõáóßá ôùí 
÷ñçóéìïðïéïýìåíùíçëåêôñïäßùí ïé ïðïßåò äåß÷íïõí ôç óùóôÞ 
ðïëéêüôçôá ôïõ çëåêôñïäßïõ êáé ôï ó÷åôéêü âÝëôéóôï ñåýìá.

- Ôï ñåýìá óõãêüëëçóçò ðñÝðåé íá ñõèìßæåôáé óå ó÷Ýóç ìå ôç äéÜìåôñï ôïõ 
÷ñçóéìïðïéïýìåíïõ çëåêôñïäßïõ êáé ìå ôïí ôýðï ôïõ áñìïý ðïõ èÝëåôå íá 
åêôåëÝóåôå· ÅíäåéêôéêÜ ôá ÷ñçóéìïðïéïýìåíá ñåýìáôá ãéá ôéò äéÜöïñåò 
äéáìÝôñïõò çëåêôñïäßïõ åßíáé:
ÆÇëåêôñüäéï (mm) Ñåýìá óõãêüëëçóçò (Á)

Min. Max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

- Íá Ý÷åôå õð\üøçí óáò üôé ãéá ßäéåò äéáìÝôñïõò çëåêôñïäßïõ èá 
÷ñçóéìïðïéïýíôáé çøçëÝò ôéìÝò ñåýìáôïò ãéá ïñéæüíôéåò óõãêïëëÞóåéò, åíþ 
ãéá óõãêïëëÞóåéò êÜèåôåò Þ ðÜíù áðü ôï êåöÜëé èá ðñÝðåé íá 
÷ñçóéìïðïéïýíôáé ðéï ÷áìçëÝò ôéìÝò ñåýìáôïò.

-

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

âëÜøåôå ôçí åðÝíäõóç êÜíïíôáò åëáôôùìáôéêü ôï åìðýñåõìá ôïõ ôüîïõ.
- Ìüëéò áíÜøåé ôï ôüîï, ðñïóðáèÞóôå íá äéáôçñÞóåôå ìéá áðüóôáóç áðü ôï ìÝôáëëï 

ßóç ìå ôç äéÜìåôñï ôïõ ÷ñçóéìïðïéïýìåíïõ çëåêôñïäßïõ êáé äéáôçñÞóôå ôçí 
áðüóôáóç áõôÞ üóï ôï äõíáôüí ðéï óôáèåñÜ êáôÜ ôçí åêôÝëåóç ôçò óõãêüëëçóçò. 
Èçìçèåßôå üôé ç êëßóç ôïõ çëåêôñïäßïõ óôç êáôåýèõíóç ðñï÷ùñÞìáôïò èá ðñÝðåé 
íá åßíáé ðåñßðïõ 20-30 âáèìþí.

- Óôï ôÝëïò ôïõ êïñäïíéïý óõãêüëëçóçò, öÝñôå ôçí Üêñç ôïõ çëåêôñïäßïõ åëáöñþò 
ðñïò ôá ðßóù óå ó÷Ýóç ìå ôçí êáôåýèõíóç ðñï÷ùñÞìáôïò, ðÜíù óôïí êñáôÞñá ãéá 
íá åêôåëÝóåôå ôï ãÝìéóìá. Óôç óõíÝ÷åéá óçêþóôå ãñÞãïñá ôï ôüîï áðü ôï âýèéóìá 
ôÞîçò ãéá íá åðéôõã÷Üíåôå ôï óâÞóéìï ôïõ ôüîïõ. (¼øåéò êïñäïíéïý óõãêüëëçóçò 
- ÅÉÊ. H).

6.2 ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ TIG ÌÅ ÅÊÊÉÍÇÓÇ LIFT
Ç óõãêüëëçóç TIG åßíáé ìéá äéáäéêáóßá óõãêüëëçóçò ðïõ åêìåôáëëåýåôáé ôç èåñìüôçôá 
ðáñáãüìåíç áðü ôï çëåêôñéêü ôüîï ðïõ åíåñãïðïéåßôáé, êáé äéáôçñåßôáé áíÜìåóá óå ìç 
ôçêüìåíï çëåêôñüäéï (Âïëöñáìßïõ) êáé ìÝôáëëï ðñïò óõãêüëëçóç. Ôï çëåêôñüäéï áðü 
ÂïëöñÜìéï óôçñßæåôáé áðü ìéá ëÜìðá êáôÜëëçëç ãéá íá ôïõ äéáâéâÜæåé ôï ñåýìá 
óõãêüëëçóçò êáé íá ðñïóôáôåýåé ôï ßäéï çëåêôñüäéï êáé ôï âýèéóìá óõãêüëëçóçò áðü 
ôçí áôìïóöáéñéêÞ ïîåßäùóç äéá ìÝóïõ ôçò ñïÞò áäñáíïýò áåñßïõ (óõíÞèùò Argon: Ar 
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99,5) ðïõ âãáßíåé áðü ôï êåñáìéêü óôüìéï. ÁÐÏÊËÅÉÓÔÉÊÁ ÁÐÏ ÐÑÏÓÙÐÉÊÏ ÐÅÐÅÉÑÁÌÅÍÏ Ç ÅÊÐÁÉÄÅÕÌÅÍÏ ÓÔÏÍ 
ÇËÅÊÔÑÏ-ÌÇ×ÁÍÉÊÏ ÔÏÌÅÁ. 
_____________________________________________________________________________________________________________________Åßíáé áíáãêáßï, ãéá ôçí êáëÞ áðüäïóç ôçò óõãêüëëçóçò, ôá ìÝôáëëá íá åßíáé ðïëý 

êáèáñÜ êáé ÷ùñßò ïîåßäéï, ëÜäéá ãêñÜóá, äéáëõôéêÜ êëð.
Eßíáé áíáãêáßï íá ëåðôýíåôå áîïíéêÜ ôï çëåêôñüäéï áðü ÂïëöñÜìéï óå ôñï÷ü ëåßáíóçò,   ÐÑÏÓÏ×Ç! ÐÑÉÍ ÁÖÁÉÑÅÓÅÔÅ ÔÉÓ ÐËÁÊÅÓ ÔÏÕ ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ ÊÁÉ 
üðùò äåß÷íåôáé óôçí ÅÉÊ. I ðñïóÝ÷ïíôáò ç áé÷ìÞ íá åßíáé åíôåëþò ïìüêåíôñç ãéá íá ÅÐÅÌÂÅÔÅ ÓÔÏ ÅÓÙÔÅÑÉÊÏ ÔÇÓ, ÂÅÂÁÉÙÈÅÉÔÅ ÏÔÉ Ï ÓÕÃÊÏËËÇÔÇÓ ÅÉÍÁÉ 
áðïöåýãïíôáé åêôñïðÝò ôüîïõ. Eßíáé óçìáíôéêü íá åêôåëÝóåôå ôï ôñü÷éóìá óôçí ÓÂÇÓÔÏÓ ÊÁÉ ÁÐÏÓÕÍÄÅÄÅÌÅÍÏÓ ÁÐÏ ÔÏ ÄÉÊÔÕÏ ÔÑÏÖÏÄÏÓÉÁÓ.

_____________________________________________________________________________________________________________________êáôåýèõíóç ìÞêïõò ôïõ çëåêôñïäßïõ. Ç åíÝñãåéá áõôÞ èá åðáíáëáìâÜíåôáé ðåñéïäéêÜ 
áíÜëïãá ìå ôç ÷ñÞóç êáé ôç öèïñÜ ôïõ çëåêôñïäßïõ Þ üôáí ôï ßäéï ìïëýíåôáé Åíäå÷üìåíïé Ýëåã÷ïé ìå çëåêôñéêÞ ôÜóç óôï åóùôåñéêü ôïõ óõãêïëëçôÞ ìðïñïýí 
áðñüâëåðôá, oîåéäþíåôáé Þ ÷ñçóéìïðïéåßôáé áêáôÜëëçëá. íá ðñïêáëÝóïõí óïâáñÞ çëåêôñïðëçîßá áðü Üìåóç åðáöÞ ìå ìÝñç õðü ôÜóç 

êáé/Þ ôñáýìáôá ïöåéëüìåíá óå Üìåóç åðáöÞ ìå üñãáíá óå êßíçóç.
Ç äéÜìåôñïò ôùí çëåêôñïäßùí åðéëÝãåôáé åíäåéêôéêÜ óýìöùíá ìå ôïí áêüëïõèï ðßíáêá, - ÐåñéïäéêÜ êáé ïðïóäÞðïôå ìå óõ÷íüôçôá, áíÜëïãá ìå ôç ÷ñÞóç êáé ôçí ðïóüôçôá 
èåùñþíôáò üôé ãéá óõãêüëëçóç óå DC (ìå çëåêôñüäéï óôïí ðüëï (-)) ÷ñçóéìïðïéåßôáé óêüíçò ôïõ ðåñéâÜëëïíôïò, áíé÷íåýóôå ôï åóùôåñéêü ôïõ óõãêïëëçôÞ êáé áöáéñÝóôå 
ãåíéêÜ ôï çëåêôñüäéï ìå 2% Èüñéï (êüêêéíç ôáéíßá) Þ ôï çëåêôñüäéï ìå 2% äçìçôñßïõ ôç óêüíç ðïõ óõãêåíôñþèçêå óôï ìåôáó÷çìáôéóôÞ, áíôßóôáóç êáé áíïñèùôÞ ìå 
(ãêñé ôáéíßá). Eßíáé áðáñáßôçôï, ãéá ôçí êáëÞ óõãêüëëçóç, íá ÷ñçóéìïðïéåßôå ôçí áêñéâÞ îçñü ðåðéåóìÝíï áÝñá. (ìÝ÷ñé 10 bar).
äéÜìåôñï çëåêôñïäßïõ ìå ôï áêñéâÝò ñåýìá. Ç êáíïíéêÞ ðñïåîï÷Þ ôïõ çëåêôñïäßïõ áðü - Ìç  êáôåõèýíåôå ôïí ðåðéåóìÝíï áÝñá óôéò çëåêôñïíéêÝò ðëáêÝôåò. Êáèáñßóôå ôåò 
ôï êåñáìéêü óôüìéï åßíáé ðåñßðïõ 2-3mm êáé ìðïñåß íá öôÜóåé 8mm ãéá ãùíéáêÝò ìå ìéá ðïëý áðáëÞ âïýñôóá Þ êáôÜëëçëá äéáëõôéêÜ.
óõãêïëëÞóåéò (âëÝðå ÔÁÌÐ. 3). - Må ôçí åõêáéñßá åëÝã÷åôå üôé ïé çëåêôñéêÝò óõíäÝóåéò åßíáé óöáëéóìÝíåò êáé ôá 

êáìðëáñßóìáôá äåí ðáñïõóéÜæïõí âëÜâåò óôç ìüíùóç.6.2.1 Äéáäéêáóßá - Óôï ôÝëïò áõôþí ôùí åíåñãåéþí îáíáôïðïèåôÞóôå ôéò ðëÜêåò ôïõ óõãêïëëçôÞ - Åìðýñåõìá: AêïõìðÞóôå ôçí áé÷ìÞ çëåêôñïäßïõ ðÜíù óôï ìÝôáëëï ìå åëáöñÜ óöáëßæïíôáò ìÝ÷ñé ôï ôÝñìá ôéò âßäåò óôåñÝùóçò.ðßåóç. Óçêþóôå ôï çëåêôñüäéï êáôÜ 2-3 mm  ìå ìéêñÞ êáèõóôÝñçóç, åðéôõã÷Üíïíôáò - Áðïöåýãåôå áðïëýôùò íá åêôåëåßôå åíÝñãåéåò óõãêüëëçóçò ìå áíïé÷ôü óõãêïëëçôÞ.Ýôóé ôï åìðýñåõìá ôüîïõ ìå ôéìÞ ñåýìáôïò áíôéóôïé÷ïýìåíç óôç ñõèìéóìÝíç ôéìÞ. 
- Ãéá íá äéáêüøåôå ôç óõãêüëëçóç óçêþóôå ãñÞãïñá ôï çëåêôñüäéï áðü ôï ìÝôáëëï. 8. ØÁÎÉÌÏ ÂËÁÂÇÓ

ÓÅ ÐÅÑÉÐÔÙÓÇ ÅÍÄÅ×ÏÌÅÍÇÓ ÁÍÉÊÁÍÏÐÏÉÇÔÉÊÇÓ ËÅÉÔÏÕÑÃÉÁÓ ÔÇÓ 
ÌÇ×ÁÍÇÓ, ÊÁÉ ÐÑÉÍ ÍÁ ÊÁÍÅÔÅ ÐÉÏ ÓÕÓÔÇÌÁÔÉÊÏ ÅËÅÃ×Ï Ç ÐÑÉÍ ÍÁ 7. ÓÕÍÔÇÑÇÓÇ ÁÐÅÕÈÕÍÈÇÔÅ ÓÅ ÅÍÁ ÄÉÊÏ ÌÁÓ ÊÅÍÔÑÏ ÅÎÕÐÇÑÅÔÇÓÇÓ ÅËÅÃ×ÅÔÅ ÁÍ:
- Ôï ñåýìá óõãêüëëçóçò, ñõèìéóìÝíï ìÝóù åíüò ðïôåíóéïìÝôñïõ ìå áíáöïñÜ    ÐÑÏÓÏ×Ç! ÐÑÉÍ ÅÊÔÅËÅÓÅÔÅ ÔÉÓ ÅÍÅÑÃÅÉÅÓ ÓÕÍÔÇÑÇÓÇÓ, ôçí êëßìáêá äéáâáèìéóìÝíç óå áìðÝñ, åßíáé êáôÜëëçëï ãéá ôç äéÜì åôñï  êáé 

ôïí ôýðï ôïõ ÷ñçóéìïðïéïýìåíïõ çëåêôñïäßïõ.ÂÅÂÁÉÙÈÅÉÔÅ ÏÔÉ Ï ÓÕÃÊÏËËÇÔÇÓ ÅÉÍÁÉ ÓÂÇÓÔÏÓ ÊÁÉ ÁÐÏÓÕÍÄÅÄÅÌÍÅÏÓ 
- Ìå ôï ãåíéêü äéáêüðôç óå «ÏÍ» ç ó÷åôéêÞ ëÜìðáåßíáé áíáììÝíç· óå áíôßèåôç ÁÐÏ ÔÏ ÄÉÊÔÕÏ ÔÑÏÖÏÄÏÓÉÁÓ.

ðåñßðôùóç ç âëÜâç óõíÞèùò âñßóêåôáé óôç ãñáììÞ ôñïöïäüôçóçò 
ñåýìáôïò (êáëþäéá, ðñßæá êáé / Þ ößóá, áóöÜëåéåò, êëð.).

7.1 ÔÁÊÔÉÊÇ ÓÕÍÔÇÑÇÓÇ - Ôï êßôñéíï LED ðïõ óçìáßíåé ôçí åðÝìâáóç ôçò èåñìéêÞò áóöÜëåéáò ýðåñ Þ 
ÏÉ ÅÍÅÑÃÅÉÅÓ ÔÁÊÔÉÊÇÓ ÓÕÍÔÇÑÇÓÇÓ ÌÐÏÑÏÕÍ ÍÁ ÅÊÔÅËÅÓÔÏÕÍ ÁÐÏ ÔÏ õðü-ôÜóç Ç âñá÷õêõêëþìáôïò äåí åßíáé áíáììÝíï.
×ÅÉÑÉÓÔÇ. - Âåâáéùèåßôå üôé ðáñáêïëïõèÞóáôå ôç ó÷Ýóç ïíïìáóôéêÞò äéÜëëåéøçò óå 

ðåñßðôùóç åðÝìâáóçò ôçò èåñìïóôáôéêÞò ðñïóôáóßáò áíáìÝíáôå ôç öõóéêÞ 
7.1.1 ËÜìðá øýîç ôçò óõóêåõÞò, åðáëçèåýóáôå ôç ëåéôïõñãéêüôçôá ôïõ áíåìéóôÞñá.
- Ìçí áêïõìðÜôå ôç ëÜìðá êáé ôï êáëþäéï ôçò óå èåñìÜ êïììÜôéá. Áõôü èá - ÅëÝãîôå ôçí ôÜóç ôçò ãñáììÞò: áí ç ôéìÞ åßíáé õðåñâïëéêÜ õøçëÞ Þ ÷áìçëÞ ï 

ìðïñïýóå íá ðñïêáëÝóåé ôçí ôÞîç ôùí ìïíùôéêþí õëéêþí èÝôïíôáò ãñÞãïñá ôç óõãêïëëçôÞò ðáñáìÝíåé ìðëïêáñéóìÝíïò. 
óõóêåõÞ åêôüò ëåéôïñõãßáò. - ÅëÝãîáôå üôé äåí åìöáíßæåôáé êÜðïéï âñá÷õêýêëùìá êáôÜ ôçí Ýîïäï ôçò 

- ÅëÝã÷åôå ðåñéïäéêÜ ôï êñÜôçìá ôçò óùëÞíùóçò êáé ôùí óõíäÝóåùí áåñßïõ. óõóêåõÞò : ó´áõôÞ ôç ðåñßðôùóç ðñïâåßôå óôïí áðïêëåéóìü ôïõ áðñüïðôïõ.
- Æåõãáñþóôå ðñïóåêôéêÜ ëÜìðá óöÜëéóçò çëåêôñïäßïõ, ôóïê ëÜìðáò ìå ôç - Ïé óõíäÝóåéò ôïõ êõêëþìáôïò óõãêüëëçóçò Ý÷ïõí ãßíåé óùóôÜ, åéäéêÜ áí ç 

äéÜìåôñï ôïõ çëåêôñïäßïõ åðéëåãìÝíç þóôå íá áðïöåýãïíôáé õðåñèåñìÜíóåéò, ëáâßäá ôïõ êáëùäßïõ ìÜæáò åßíáé ðñÜãìáôé óõíäåäåìÝíç óôï êïììÜôé êáé ÷ù
êáêÞ äéÜäïóç ôïõ áåñßïõ êáé ó÷åôéêÞ äõóëåéôïõñãßá. ñßò ðáñåìâïëÞ ìïíùôéêþí õëéêþí (ð.÷. Âåñíßêéá).

- ÅëÝã÷åôå, ôïõëÜ÷éóôïí ìéá öïñÜ ôçí çìÝñá, ôçí êáôÜóôáóç öèïñÜò êáé ôç óùóôÞ - Ôï áÝñéï ôçò ðñïóôáóßáò ðïõ ÷ñçóéìïðïéåßôå åßíáé óùóôü êáé óôç óùóôÞ 
óõíáñìïëüãçóç ôùí ôåñìáôéêþí ìåñþí ôçò ëÜìðáò: óôüìéï, çëåêôñüäéï, ëáâßäá, ðõóüôçôá. (A   rgon 99.5%). 
óöÜëéóìá çëåêôñïäßïõ, äéáíïìÝáò áåñßïõ.

7.2 ÅÊÔÁÊÔÇ ÓÕÍÔÇÑÇÓÇ
ÏÉ ÅÍÅÑÃÅÉÅÓ ÅÊÔÁÊÔÇÓ ÓÕÍÔÇÑÇÓÇÓ ÐÑÅÐÅÉ ÍÁ ÅÊÔÅËÏÕÍÔÁÉ 

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

ÎÃËÀÂËÅÍÈÅ
ñòð. 

ÐÓÑÑÊÈÉÐÓÑÑÊÈÉ

ñòð. 

ÓÕÃÊÏËËÇÔÅÓ ÌÅ ÉÍÂÅÑÔÅÑ ÃÉÁ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ TIG ÊÁÉ MMA ÐÏÕ 
ÐÑÏÂËÅÐÏÍÔÁÉ ÃÉÁ ÂÉÏÌÇ×ÁÍÉÊÇ ÊÁÉ ÅÐÁÃÃÅËÌÁÔÉÊÇ ×ÑÇÓÇ.

Íå ïðîâîäèòü ñâàðî÷íûõ ðàáîò íà êîíòåéíåðàõ, åìêîñòÿõ èëè òðóáàõ, 
êîòîðûå ñîäåðæàëè æèäêèå èëè ãàçîîáðàçíûå ãîðþ÷èå âåùåñòâà.

 Íå ïðîâîäèòü ñâàðî÷íûõ ðàáîò íà ìàòåðèàëàõ, ÷èñòêà êîòîðûõ 
ïðîâîäèëàñü õëîðîñîäåðæàùèìè ðàñòâîðèòåëÿìè èëè ïîáëèçîñòè îò 
óêàçàííûõ âåùåñòâ.

 Íå ïðîâîäèòü ñâàðêó íà ðåçåðâóàðàõ ïîä äàâëåíèåì.
Óáèðàòü ñ ðàáî÷åãî ìåñòà âñå ãîðþ÷èå ìàòåðèàëû (íàïðèìåð, äåðåâî, 
áóìàãó, òðÿïêè è ò.ä.).

- Îáåñïå÷èòü äîñòàòî÷íóþ âåíòèëÿöèþ ðàáî÷åãî ìåñòà èëè ïîëüçîâàòüñÿ 
ñïåöèàëüíûìè âûòÿæêàìè äëÿ óäàëåíèÿ äûìà, îáðàçóþùåãîñÿ â 
ïðîöåññå ñâàðêè ðÿäîì ñ äóãîé. Íåîáõîäèìî ñèñòåìàòè÷åñêè ïðîâåðÿòü 
âîçäåéñòâèå äûìîâ ñâàðêè, â çàâèñèìîñòè îò èõ ñîñòàâà, êîíöåíòðàöèè è 
ïðîäîëæèòåëüíîñòè âîçäåéñòâèÿ.

- Èçáåãàéòå íàãðåâàíèÿ áàëëîíà ðàçëè÷íûìè èñòî÷íèêàìè òåïëà, â òîì 
÷èñëå è ïðÿìûìè ñîëíå÷íûìè ëó÷àìè (åñëè èñïîëüçóåòñÿÈçáåãàòü íåïîñðåäñòâåííîãî êîíòàêòà ñ ýëåêòðè÷åñêèì êîíòóðîì ñâàðêè, 

òàê êàê â îòñóòñòâèè íàãðóçêè íàïðÿæåíèå, ïîäàâàåìîå ãåíåðàòîðîì, 
âîçðàñòàåò è ìîæåò áûòü îïàñíî.

- Îòñîåäèíÿòü âèëêó ìàøèíû îò ýëåêòðè÷åñêîé ñåòè ïåðåä ïðîâåäåíèåì 
ëþáûõ ðàáîò ïî ñîåäèíåíèþ êàáåëåé ñâàðêè, ìåðîïðèÿòèé ïî ïðîâåðêå è 
ðåìîíòó.

- Âûêëþ÷àòü ñâàðî÷íûé àïïàðàò è îòñîåäèíÿòü ïèòàíèå ïåðåä òåì, êàê  
çàìåíèòü èçíîøåííûå äåòàëè ñâàðî÷íîé ãîðåëêè.

- Âûïîëíèòü ýëåêòðè÷åñêóþ óñòàíîâêó â ñîîòâåòñòâèå ñ äåéñòâóþùèì 
çàêîíîäàòåëüñòâîì è ïðàâèëàìè òåõíèêè áåçîïàñíîñòè.

- Ñîåäèíÿòü ñâàðî÷íóþ ìàøèíó òîëüêî ñ ñåòüþ ïèòàíèÿ ñ íåéòðàëüíûì 
ïðîâîäíèêîì, ñîåäèíåííûì ñ çàçåìëåíèåì.

- Óáåäèòüñÿ, ÷òî ðîçåòêà ñåòè ïðàâèëüíî ñîåäèíåíà ñ çàçåìëåíèåì 
çàùèòû.

- Íå ïîëüçîâàòüñÿ àïïàðàòîì â ñûðûõ è ìîêðûõ ïîìåùåíèÿõ, è íå 
ïðîèçâîäèòå ñâàðêó ïîä äîæäåì.

- Íå ïîëüçîâàòüñÿ êàáåëåì ñ ïîâðåæäåííîé èçîëÿöèåé èëè ñ ïëîõèì 
êîíòàêòîì â ñîåäèíåíèÿõ.

Ïðèìå÷àíèå: Â ïðèâåäåííîì äàëåå òåêñòå èñïîëüçóåòñÿ òåðìèí 
“ñâàðî÷íûé àïïàðàò”.    

-

1.ÎÁÙÀß ÒÅÕÍÈÊÀ ÁÅÇÎÏÀÑÍÎÑÒÈ ÏÐÈ ÄÓÃÎÂÎÉ -
ÑÂÀÐÊÅ
Ðàáî÷èé äîëæåí áûòü õîðîøî çíàêîì ñ áåçîïàñíûì èñïîëüçîâàíèåì 
ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà è îçíàêîìëåí ñ ðèñêàìè, ñâÿçàííûìè ñ ïðîöåññîì -
äóãîâîé ñâàðêè,  ñ ñîîòâåòñòâóþùèìè íîðìàìè çàùèòû è àâàðèéíûìè -
ñèòóàöèÿìè.
(Ñìîòðè òàêæå ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÓÞ ÑÏÅÖÈÔÈÊÀÖÈÞ IEC èëè CLC/TS 62081”: 
ÓÑÒÀÍÎÂÊÀ È ÐÀÁÎÒÀ Ñ ÎÁÎÐÓÄÎÂÀÍÈÅÌ ÄËß ÄÓÃÎÂÎÉ ÑÂÀÐÊÈ).

 
).-

 
- Ïðèìåíÿòü ñîîòâåòñâóþùóþ ýëåêòðîèçîëÿöèþ ýëåêòðîäà, ñâàðèâàåìîé 

äåòàëè è ìåòàëëè÷åñêèõ ÷àñòåé ñ çàçåìëåíèåì, ðàñïîëîæåííûõ 
ïîáëèçîñòè (äîñòóïíûõ) .
Ýòîãî ìîæíî äîñòè÷ü, íàäåâ ïåð÷àòêè, îáóâü, êàñêó è ñïåöîäåæäó, 
ïðåäóñìîòðåííûå äëÿ òàêèõ öåëåé, è ïîñðåäñòâîì èñïîëüçîâàíèÿ 
èçîëèðóþùèõ ïëàòôîðì èëè êîâðîâ.   

- Âñåãäà çàùèùàòü ãëàçà ñïåöèàëüíûìè íåàêòèíè÷íûìè ñòåêëàìè, 
ìîíòèðîâàííûìè íà ìàñêè è íà êàñêè. 
Ïîëüçîâàòüñÿ çàùèòíîé íåâîçãîðàåìîé ñïåöîäåæäîé, èçáåãàÿ 
ïîäâåðãàòü êîæó âîçäåéñòâèþ óëüòðàôèîëåòîâûõ è èíôðàêðàñíûõ 
ëó÷åé, ïðîèçâîäèìûõ äóãîé ; çàùèòà äîëæíà îòíîñèòüñÿ òàêæå ê ïðî÷èì 
ëèöàì, íàõîäÿùèìñÿ ïîáëèçîñòè îò äóãè, ïðè ïîìîùè ýêðàíîâ èëè íå 
îòðàæàþùèõ øòîð.

 ,*
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- Ýëåêòðîìàãíèòíûå ïîëÿ, ãåíåðèðóåìûå ïðîöåññîì ñâàðêè, ìîãóò âëèÿòü 

íà ðàáîòó ýëåêòðîîáîðóäîâàíèÿ è ýëåêòðîííîé àïïàðàòóðû.
Ëþäè, èìåþùèå íåîáõîäèìóþ äëÿ æèçíåäåÿòåëüíîñòè ýëåêòðè÷åñêóþ è 
ýëåêòðîííóþ àïïàðàòóðó (ïðèì. Ðåãóëÿòîð ñåðäå÷íîãî ðèòìà, 
ðåñïèðàòîð è ò. ä...), äîëæíû ïðîêîíñóëüòèðîâàòüñÿ ñ âðà÷îì ïåðåä òåì, 
êàê íàõîäèòüñÿ â çîíàõ ðÿäîì ñ ìåñòîì èñïîëüçîâàíèÿ ýòîãî ñâàðî÷íîãî 
àïïàðàòà
Ëþäÿì, èìåþùèì íåîáõîäèìóþ äëÿ æèçíåäåÿòåëüíîñòè ýëåêòðè÷åñêóþ 
è ýëåêòðîííóþ àïïàðàòóðó, íå ðåêîìåíäóåòñÿ ïîëüçîâàòüñÿ äàííûì 
ñâàðî÷íûì àïïàðàòîì.

 
- Ýòîò ñâàðî÷íûé àïïàðàò óäîâëåòâîðÿåò òåõíè÷åñêîìó ñòàíäàðòó 

èçäåëèÿ äëÿ èñêëþ÷èòåëüíîãî èñïîëüçîâàíèÿ â ïðîìûøëåííîé ñðåäå è 
â ïðîôåññèîíàëüíûõ öåëÿõ.
Íå ãàðàíòèðóåòñÿ ýëåêòðîìàãíèòíîå ñîîòâåòñòâèå â äîìàøíåé 
îáñòàíîâêå.

   ÄÎÏÎËÍÈÒÅËÜÍÛÅ ÏÐÅÄÎÑÒÎÐÎÆÍÎÑÒÈ 

ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÑÂÀÐÊÈ:
- â ïîìåùåíèè ñ âûñîêèì ðèñêîì ýëåêòðè÷åñêîãî ðàçðÿäà
- â ïîãðàíè÷íûõ çîíàõ
- ïðè íàëè÷èè âîçãîðàåìûõ è âçðûâ÷àòûõ ìàòåðèàëîâ
ÍÅÎÁÕÎÄÈÌÎ, ÷òîáû “îòâåòñòâåííûé ýêñïåðò”  ïðåäâàðèòåëüíî îöåíèë 
ðèñê è ðàáîòû äîëæíû ïðîâîäèòüñÿ â ïðèñóòñòâèè äðóãèõ ëèö, óìåþùèõ 
äåéñòâîâàòü â ñèòóàöèè òðåâîãè.
ÍÅÎÁÕÎÄÈÌÎ ïðèìåíÿòü òåõíè÷åñêèå ñðåäñòâà çàùèòû, îïèñàííûå â 
5.10; A.7; A.9. "ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÎÉ ÑÏÅÖÈÔÈÊÀÖÈÈ  IEC èëè  CLC/TS 62081”.

- ÍÅÎÁÕÎÄÈÌÎ çàïðåòèòü ñâàðêó, êîãäà ðàáî÷èé ïðèïîäíÿò íàä ïîëîì, çà 
èñêëþ÷åíèåì ñëó÷àåâ, êîãäà èñïîëüçóþòñÿ ïëàòôîðìû áåçîïàñíîñòè.

- ÍÀÏÐßÆÅÍÈÅ ÌÅÆÄÓ ÄÅÐÆÀÒÅËßÌÈ ÝËÅÊÒÐÎÄÎÂ ÈËÈ ÃÎÐÅËÊÀÌÈ: 
ðàáîòàÿ ñ íåñêîëüêèìè ñâàðî÷íûìè àïïàðàòàìè íà îäíîé äåòàëè èëè íà 
ñîåäèíåííûõ ýëåêòðè÷åñêè äåòàëÿõ âîçìîæíà ãåíåðàöèÿ îïàñíîé ñóììû 
“õîëîñòîãî” íàïðÿæåíèÿ ìåæäó äâóìÿ ðàçëè÷íûìè äåðæàòåëÿìè 
ýëåêòðîäîâ èëè ãîðåëêàìè, äî çíà÷åíèÿ, ìîãóùåãî â äâà ðàçà ïðåâûñèòü 
äîïóñòèìûé ïðåäåë.
Íåîáõîäèìî, ÷òîáû îïûòíûé êîîðäèíàòîð ïðè ïîìîùè ïðèáîðîâ ïðîâåë 
èçìåðåíèå äëÿ îïðåäåëåíèÿ ðèñêà è ïðèíÿë ïîäõîäÿùèå çàùèòíûå 
ìåðû, êàê óêàçàíî â  5.9 “ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÎÉ ÑÏÅÖÈÔÈÊÀÖÈÈ  IEC èëè 
CLC/TS 62081”.

   ÎÑÒÀÒÎ×ÍÛÉ  ÐÈÑÊ

- ÏÐÈÌÅÍÅÍÈÅ ÍÅ ÏÎ ÍÀÇÍÀ×ÅÍÈÞ: îïàñíî ïðèìåíÿòü ñâàðî÷íûé 
àïïàðàò äëÿ ëþáûõ ðàáîò, îòëè÷àþùèõñÿ îò ïðåäóñìîòðåííûõ (íàïð. 
Ðàçìîðàæèâàíèå òðóá âîäîïðîâîäíîé ñåòè).

2.

ÏÐÈÍÀÄËÅÆÍÎÑÒÈ, ÏÎÑÒÀÂËßÅÌÛÅ ÏÎ ÇÀÊÀÇÓ

3. ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈÅ ÄÀÍÍÛÅ
3.1 ÒÀÁËÈ×ÊÀ ÄÀÍÍÛÕ (ÐÈÑ. À)
Òåõíè÷åñêèå äàííûå, õàðàêòåðèçóþùèå ðàáîòó è ïîëüçîâàíèå àïïàðàòîì, 
ïðèâåäåíû íà ñïåöèàëüíîé òàáëè÷êå, èõ ðàçúÿñíåíèå äàåòñÿ íèæå: 
1- Ñòåïåíü çàùèòû êîðïóñà.
2-  Ñèìâîë  ïèòàþùåé ñåòè: 

Îäíîôàçíîå ïåðåìåííîå íàïðÿæåíèå;
Òðåõôàçíîå ïåðåìåííîå íàïðÿæåíèå.

3- Ñèìâîë S: óêàçûâàåò, ÷òî ìîæíî âûïîëíÿòü ñâàðêó â ïîìåùåíèè ñ 
ïîâûøåííûì ðèñêîì ýëåêòðè÷åñêîãî øîêà (íàïðèìåð, ðÿäîì ñ 
ìåòàëëè÷åñêèìè ìàññàìè).

4- Ñèìâîë  ïðåäóñìîòðåííîãî òèïà ñâàðêè.
5- Âíóòðåííÿÿ ñòðóêòóðíàÿ ñõåìà ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà.
6- Ñîîòâåòñòâóåò Åâðîïåéñêèì íîðìàì áåçîïàñíîñòè è òðåáîâàíèÿì ê 

êîíñòðóêöèè äóãîâûõ ñâàðî÷íûõ àïïàðàòîâ.
7- Ñåðèéíûé íîìåð. Èäåíòèôèêàöèÿ ìàøèíû (íåîáõîäèì ïðè îáðàùåíèè çà 

òåõíè÷åñêîé ïîìîùüþ, çàïàñíûìè ÷àñòÿìè, ïðîâåðêå îðèãèíàëüíîñòè 
èçäåëèÿ).

8- Ïàðàìåòðû ñâàðî÷íîãî êîíòóðà:
- U : ìàêñèìàëüíîå íàïðÿæåíèå áåç íàãðóçêè.o 5. - I /U : òîê è íàïðÿæåíèå, ñîîòâåòñòâóþùèå íîðìàëèçîâàííûì ïðîèçâîäèìûå 2 2

àïïàðàòîì âî âðåìÿ ñâàðêè.
- Õ : êîýôôèöèåíò ïðåðûâèñòîñòè ðàáîòû.   ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÂÛÏÎËÍÈÒÜ ÂÑÅ ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÏÎ ÓÑÒÀÍÎÂÊÅ È 

Ïîêàçûâàåò âðåìÿ, â òå÷åíèè êîòîðîãî àïïàðàò ìîæåò îáåñïå÷èòü ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÎÅ ÑÎÅÄÈÍÅÍÈÅ ÑÎ ÑÂÀÐÎ×ÍÛÌ ÀÏÏÀÐÀÒÎÌ, 
óêàçàííûé â ýòîé æå êîëîíêå òîê. Êîýôôèöèåíò óêàçûâàåòñÿ â % ê ÎÒÊËÞ×ÅÍÍÛÌ È ÎÒÑÎÅÄÈÍÅÍÍÛÌ ÎÒ ÑÅÒÈ ÏÈÒÀÍÈß.
îñíîâíîìó 10 - ìèíóòíîìó öèêëó. (íàïðèìåð, 60% ðàâíÿåòñÿ 6 ìèíóòàì ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÈÅ ÑÎÅÄÈÍÅÍÈß ÄÎËÆÍÛ ÂÛÏÎËÍßÒÜÑß ÒÎËÜÊÎ 
ðàáîòû ñ ïîñëåäóþùèì 4-õ ìèíóòíûì ïåðåðûâîì, è ò. Ä.). ÎÏÛÒÍÛÌ È ÊÂÀËÈÔÈÖÈÐÎÂÀÍÍÛÌ ÏÅÐÑÎÍÀËÎÌ.

- A/V-A/V : óêàçûâàåò äèàïàçîí ðåãóëèðîâêè òîêà ñâàðêè (ìèíèìàëüíûé/ 
ìàêñèìàëüíûé) ïðè ñîîòâåòñòâóþùåì íàïðÿæåíèè äóãè.

5.1 ÑÁÎÐÊÀ Ðèñ.E9- Ïàðàìåòðû ýëåêòðè÷åñêîé ñåòè ïèòàíèÿ:
Ñíÿòü ñî ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà óïàêîâêó, âûïîëíèòü ñáîðêó îòñîåäèíåííûõ - U   ïåðåìåííîå íàïðÿæåíèå è ÷àñòîòà  ïèòàþùåé ñåòè àïïàðàòà 1
÷àñòåé, èìåþùèõñÿ â óïàêîâêå.(ìàêñèìàëüíûé äîïóñê ± 10 %).

 - I   ìàêñèìàëüíûé òîê, ïîòðåáëÿåìûé îò ñåòè.1 ìàêñ 5.1.1 Ñáîðêà êàáåëÿ âîçâðàòà - çàæèìà  Ðèñ.F - I  ýôôåêòèâíûé òîê, ïîòðåáëÿåìûé îò ñåòè.1 åff

10-  : Âåëè÷èíà ïëàâêèõ ïðåäîõðàíèòåëåé çàìåäëåííîãî äåéñòâèÿ, 
5.1.2 Ñáîðêà êàáåëÿ/ñâàðêè - çàæèìà äåðæàòåëÿ ýëåêòðîäà  Ðèñ.Gïðåäóñìàòðèâàåìûõ äëÿ çàùèòû ëèíèè.

11- Ñèìâîëû, ñîîòâåòñòâóþùèå ïðàâèëàì áåçîïàñíîñòè, ÷üå çíà÷åíèå 
5.2ÑÏÎÑÎÁ ÏÎÄÚÅÌÀ ÑÂÀÐÎ×ÍÎÃÎ ÀÏÏÀÐÀÒÀïðèâåäåíî â ãëàâå 1 “Îáùàÿ òåõíèêà áåçîïàñíîñòè äëÿ äóãîâîé ñâàðêè”.
Âñå ñâàðî÷íûå àïïàðàòû, îïèñàííûå â íàñòîÿùåì ðóêîâîäñòâå, äîëæíû 
ïîäíèìàòüñÿ ïðè ïîìîùè ñïåöèàëüíîãî ðåìíÿ â êîìïëåêòå. ( ìîíòèðîâàííîãî, êàê Ïðèìå÷àíèå: Ïðèìåð èäåíòèôèêàöèîííîé òàáëè÷êè ÿâëÿåòñÿ óêàçàòåëüíûì äëÿ 
óêàçàíî íà Ðèñ.E).îáúÿñíåíèÿ çíà÷åíèÿ ñèìâîëîâ è öèôð: òî÷íûå çíà÷åíèÿ òåõíè÷åñêèõ äàííûõ 

âàøåãî àïïàðàòà ïðèâåäåíû íà åãî òàáëè÷êå.
5.3 

3.2  ÏÐÎ×ÈÅ  ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈÅ ÄÀÍÍÛÅ
- ÑÂÀÐÎ×ÍÛÉ ÀÏÏÀÐÀÒ: ñìîòðè òàáëèöó (ÒÀÁ.1)
- ÇÀÆÈÌ Ñ ÝËÅÊÒÐÎÄÎÌ: ñìîòðè òàáëèöó (ÒÀÁ.2)

.

.
.

.

4. ÎÏÈÑÀÍÈÅ ÑÂÀÐÎ×ÍÎÃÎ ÀÏÏÀÐÀÒÀ  
Ýòà ìîäåëü ÿâëÿåòñÿ ïîñòîÿííûì âûïðÿìèòåëåì òîêà äëÿ äóãîâîé ñâàðêè, 
óïðàâëÿåìûì òðàíçèñòîðíûì ìîñòîì (IGBT). 
Êîíêðåòíûå õàðàêòåðèñòèêè ýòîé ñèñòåìû ðåãóëèðîâàíèÿ (ÈÍÂÅÐÒÅÐ), òàêèå, êàê 
âûñîêàÿ ñêîðîñòü è òî÷íîñòü ðåãóëèðîâàíèÿ, îáåñïå÷èâàþò ñâàðî÷íîìó àïïàðàòó 
ïðåêðàñíûå êà÷åñòâà ïðè ñâàðêå âñåìè òèïàìè ýëåêòðîäîâ ñ ïîêðûòèåì (MMA) è 
ïðè ñâàðêå TIG-DC.
Ðåãóëèðîâàíèå ñ ñèñòåìîé ”èíâåðòåð” íà âõîäå íà ëèíèþ ïèòàíèÿ (ïåðâè÷íóþ) 
òàêæå ïðèâîäèò ê ðåçêîìó ñíèæåíèþ ðàçìåðîâ êàê òðàíñôîðìàòîðà, òàê è 
ðåàêòèâíîãî ñîïðîòèâëåíèÿ âûðàâíèâàíèÿ, ïîçâîëÿÿ èçãîòîâëåíèå ñâàðî÷íîãî 
àïïàðàòà ñ î÷åíü íåáîëüøèìè ðàçìåðàìè è âåñîì, ïîâûøàÿ åãî ñïîñîáíîñòü ê 
ïåðåìåùåíèþ è óäîáñòâî â ðàáîòå.
Ñâàðî÷íûé àïïàðàò ñîñòîèò â îñíîâíîì èç áëîêîâ ìîùíîñòè, âûïîëíåííûõ èç 
ïå÷àòíûõ ïëàò è îïòèìèçèðîâàííûìè äëÿ ïîëó÷åíèÿ ìàêñèìàëüíîé íàäåæíîñòè è 
ñíèæåíèÿ òåõîáñëóæèâàíèÿ.

Îïèñàíèå (ÐÈÑ. B)
1-Âõîä: òðåõôàçíàÿ ëèíèÿ ïèòàíèÿ, áëîê âûïðÿìèòåëÿ è êîíäåíñàòîðû äëÿ 

âûðàâíèâàíèÿ.
2-Ïåðåêëþ÷àþùèé ìîñò ñ òðàíçèñòîðàìè (IGBT) è ïðèâîäàìè: 

ïåðåêëþ÷àåòñÿ âûïðÿìëåííîå íàïðÿæåíèå ëèíèè íà ïåðåìåííîå íàïðÿæåíèå ñ 
âûñîêîé ÷àñòîòîé  è âûïîëíÿåòñÿ ðåãóëèðîâàíèå ìîùíîñòè, â çàâèñèìîñòè îò 
òðåáóåìîãî òîêà/íàïðÿæåíèÿ ñâàðêè.

3-Òðàíñôîðìàòîð ñ âûñîêîé ÷àñòîòîé: ïåðâè÷íàÿ îáìîòêà ïîëó÷àåò ïèòàíèå ñ 
ïðåîáðàçîâàííûì íàïðÿæåíèåì îò áëîêà 2; îí âûïîëíÿåò ôóíêöèþ àäàïòàöèè 
íàïðÿæåíèÿ è òîêà ê çíà÷åíèÿì, íåîáõîäèìûì äëÿ âûïîëíåíèÿ äóãîâîé ñâàðêè 
è îäíîâðåìåííî îñóùåñòâëÿåò ãàëüâàíè÷åñêóþ èçîëÿöèþ êîíòóðà ñâàðêè îò 
ëèíèè ïèòàíèÿ.

4-Âòîðè÷íûé ìîñò âûïðÿìèòåëÿ ñ èíäóêòèâíîñòüþ âûðàâíèâàíèÿ: 
ïåðåêëþ÷àåòñÿ ïåðåìåííîå íàïðÿæåíèå/òîê, ïîäàâàåìîå âòîðè÷íîé îáìîòêîé, 
íà ïîñòîÿííûé òîê/ íàïðÿæåíèå ñ î÷åíü íèçêèìè êîëåáàíèÿìè.

5-Ýëåêòðîííîå óñòðîéñòâî óïðàâëåíèÿ è ðåãóëèðîâàíèÿ: ìãíîâåííî 
êîíòðîëèðóåò âåëè÷èíó òîêà ñâàðêè è ñðàâíèâàåò åå ñ il âåëè÷èíó  çàäàííîé 
îïåðàòîðîì âåëè÷èíîé; ìîäóëèðóåò èìïóëüñû óïðàâëåíèÿ ïðèâîäàìè IGBT, 
êîòîðûå îñóùåñòâëÿþò ðåãóëèðîâàíèå.
Îïðåäåëÿåò äèíàìè÷åñêèé îòâåò òîêà âî âðåìÿ ïëàâêè ýëåêòðîäà (ìãíîâåííûå 
êîðîòêèå çàìûêàíèÿ) è âåäåò íàáëþäåíèå çà ñèñòåìàìè áåçîïàñíîñòè.

4.1 ÓÑÒÐÎÉÑÒÂÀ ÓÏÐÀÂËÅÍÈß, ÐÅÃÓËÈÐÎÂÀÍÈß È ÑÎÅÄÈÍÅÍÈß

4.1.1 ÇÀÄÍßß ÏÀÍÅËÜ (ÐÈÑ. C)
1-Ñîåäèíèòåëü äëÿ äèñòàíöèîííîãî óïðàâëåíèÿ:

- Ðó÷íîå äèñòàíöèîííîå óïðàâëåíèå ñ îäíèì ïîòåíöèîìåòðîì.
- Ðó÷íîå äèñòàíöèîííîå óïðàâëåíèå ñ äâóìÿ ïîòåíöèîìåòðàìè.
- Äèñòàíöèîííîå óïðàâëåíèå ñ ïåäàëüþ.

2 - Ãëàâíûé âûêëþ÷àòåëü Î/OFF  -  I/ON.
3- Êàáåëü ïèòàíèÿ  3P + (P.Î).

4.1.2 ÏÅÐÅÄÍßß ÏÀÍÅËÜ (ÐÈÑ. D)
1- Ïîòåíöèîìåòð äëÿ ðåãóëèðîâàíèÿ ñèëû äóãè è «ïóñêà èç ãîðÿ÷åãî ñîñòîÿíèÿ»: 

ðåãóëèðîâàíèå îò ìèíèìàëüíîãî 0 % äî ìàêñèìàëüíûõ 100 %. Ïðè 
ìèíèìàëüíûõ çíà÷åíèÿõ äîñòèãàåòñÿ îïòèìàëüíàÿ äèíàìèêà ñâàðêè  (hot start  - 
ïóñêà èç ãîðÿ÷åãî ñîñòîÿíèÿ) äëÿ “ìÿãêèõ” ýëåêòðîäîâ (íàïð. ðóòèë, 
íåðæàâåþùàÿ ñòàëü), ïðè âûñîêèõ çíà÷åíèÿõ äîñòèãàåòñÿ îïòèìàëüíàÿ 
äèíàìèêà ñâàðêè äëÿ “òâåðäûõ” ýëåêòðîäîâ  (íàïð. êèñëîòíûå, ùåëî÷íûå, ÂÂÅÄÅÍÈÅ È ÎÁÙÅÅ ÎÏÈÑÀÍÈÅ öåëëþëîçíûå).

2.1 ÂÂÅÄÅÍÈÅ 2- Çåëåíûé ñâåòîäèîä: åñëè îí ãîðèò, òî ýòî óêàçûâàåò, ÷òî ê ñâàðî÷íîìó 
Ýòîò ñâàðî÷íûé àïïàðàò ÿâëÿåòñÿ èñòî÷íèêîì òîêà äëÿ äóãîâîé ñâàðêè, àïïàðàòó ïîäêëþ÷åíî ïèòàíèå. Åñëè îí íå ãîðèò, òî ýòî óêàçûâàåò, ÷òî 
èçãîòîâëåííûì ñïåöèàëüíî äëÿ ñâàðêè MMA ïðè ïîñòîÿííîì òîêå (DC) âåñìè ñâàðî÷íûé àïïàðàò íå ïîëó÷àåò ïèòàíèÿ èëè ÷òî èìååòñÿ àíîìàëèÿ â 
òèïàìè ýëåêòðîäîâ ñ ïîêðûòèåì è äëÿ ñâàðêè TIG-DC ñ çàæèãàíèåì LIFT. ýëåêòðîíèêå.

3- Ïîòåíöèîìåòð äëÿ ðåãóëèðîâàíèÿ òîêà ñâàðêè ñ ãðàäóèðîâàííîé øêàëîé â 
2.2 Àìïåðàõ: ïîçâîëÿåò ïðîèçâåñòè ðåãóëèðîâàíèå òàêæå âî âðåìÿ ñâàðêè.

4  Æåëòûé ñâåòîäèîä: îáû÷íî íå ãîðèò, êîãäà ãîðèò, òî óêàçûâàåò íà áëîêèðîâêó 
ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà èç-çà ñðàáàòûâàíèÿ îäíîé èç ñëåäóþùèõ çàùèò:
- Òåìïåðàòóðíàÿ çàùèòà: âíóòðè ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà áûëà äîñòèãíóòà 

èçáûòî÷íàÿ òåìïåðàòóðà. Ñâàðî÷íûé àïïàðàò îñòàåòñÿ âêëþ÷åííûì áåç 
ïîäà÷è òîêà äî äîñòèæåíèÿ íîðìàëüíîé òåìïåðàòóðû. Âîññòàíîâëåíèå 
àâòîìàòè÷åñêîå. 

- Çàùèòà îò ñëèøêîì âûñîêîãî èëè ñëèøêîì íèçêîãî íàïðÿæåíèÿ ëèíèè : 
áëîêèðóåò ñâàðî÷íûé àïïàðàò, åñëè íàïðÿæåíèå ëèíèè ñëèøêîì âûñîêîå 
(ñâûøå 460 Â ïåðåìåííîãî òîêà) èëè ñëèøêîì íèçêîå (ìåíåå 330 Â 
ïåðåìåííîãî òîêà).

- Çàùèòà îò êîðîòêîãî çàìûêàíèÿ: ïðîèçîøëî êîðîòêîå çàìûêàíèå 
ïðîäîëæèòåëüíîñòüþ ñâûøå 1,5 ñåê. (ïðèêëåèâàíèå ýëåêòðîäà) è ñâàðî÷íûé 
àïïàðàò áëîêèðóåòñÿ. Âîññòàíîâëåíèå àâòîìàòè÷åñêîå.

- Çàùèòà îò îòñóòñòâèÿ ôàçû: íåò îäíîé ôàçû ïèòàíèÿ ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà.
5-Ñåëåêòîð ôóíêöèé: ïîçâîëÿåò âûáðàòü òðåáóåìóþ ïðîöåäóðó ñâàðêè:

      -Ïîçèöèÿ MMA äëÿ ñâàðêè ñ ýëåêòðîäîì, òî åñòü ñ ïóñêîì èç õîëîäíîãî 
ñîñòîÿíèÿ è ðåãóëèðóåìîé ôîðñèðîâàííîé äóãîé, ïðè ïîìîùè 
ïîòåíöèîìåòðà íà ïàíåëè îò 0 äî 100 %.   -Ïîçèöèÿ TIG-LIFT äëÿ ñâàðêè â ðåæèìå TIG ñ ïóñêîì LIFT (âåëè÷èíà 
îòðûâà ýëåêòðîäà îò èçäåëèÿ) ïðè 20 A (áåç ôîðñèðîâàííîé äóãè è 
ïóñêà èç õîëîäíîãî ñîñòîÿíèÿ) è, ñëåäîâàòåëüíî, ïîòåíöèîìåòð ARC-
FORCE (ÄÀÂËÅÍÈß ÄÓÃÈ) îòêëþ÷åí íà ïàíåëè.

6- Áûñòðàÿ îòðèöàòåëüíàÿ ðîçåòêà (-) äëÿ ñîåäèíåíèÿ êàáåëÿ ñâàðêè.
7- Áûñòðàÿ ïîëîæèòåëüíàÿ ðîçåòêà (+) äëÿ ñîåäèíåíèÿ êàáåëÿ ñâàðêè.

ÓÑÒÀÍÎÂÊÀ

( )

( )

( )

Ðàñïîëîæåíèå àïïàðàòà
Ðàñïîëàãàéòå àïïàðàò òàê, ÷òîáû íå ïåðåêðûâàòü ïðèòîê è îòòîê îõëàæäàþùåãî 
âîçäóõà ê àïïàðàòó (ïðèíóäèòåëüíàÿ âåíòèëÿöèÿ ïðè ïîìîùè âåíòèëÿòîðà): 
ñëåäèòå òàêæå çà òåì, ÷òîáû íå ïðîèñõîäèëî âñàñûâàíèå ïðîâîäÿùåé ïûëè, 

- Ãîðåëêà äëÿ ñâàðêè TIG.
- Íàáîð äëÿ ñâàðêè MMA.
- Àäàïòîð äëÿ áàëëîíà ñ àðãîíîì.
- Ðåäóêòîð äàâëåíèÿ ñ ìàíîìåòðîì.
- Ñàìîçàòåìíÿþùàÿñÿ ìàñêà: ñòåêëî íåïîäâèæíîå è ðåãóëèðóåìîå.
- Êàáåëü âîçâðàòà òîêà ñâàðêè ñ çàæèìîì çàçåìëåíèÿ.

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________
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êîððîçèâíûõ ïàðîâ, âëàãè è ò. ä. 6.2 ÑÂÀÐÊÀ TIG Ñ ÏÓÑÊÎÌ LIFT (âåëè÷èíà îòðûâà ýëåêòðîäà îò èçäåëèÿ)
Ñâàðêà TIG  ýòî ïðîöåññ ñâàðêè, êîòîðûé èñïîëüçóåò òåïëî, ïðîèçâîäèìîå 
ýëåêòðè÷åñêîé äóãîé, êîòîðàÿ âîçáóæäàåòñÿ, è ïîääåðæèâàåòñÿ, ìåæäó 
íåïëàâêèì ýëåêòðîäîì (âîëüôðàì) è ñâàðèâàåìîé äåòàëüþ. Ýëåêòðîä èç 
âîëüôðàìà ïîääåðæèâàåòñÿ ãîðåëêîé, ïîäõîäÿùåé äëÿ ïåðåäà÷è òîêà ñâàðêè è 
çàùèòû ñàìîãî ýëåêòðîäà è ðàñïëàâà ñâàðêè îò àòìîñôåðíîãî îêèñëåíèÿ, 
ïîñðåäñòâîì ïîòîêà èíåðòíîãî ãàçîì (îáû÷íî èñïîëüçóåòñÿ àðãîí: Ar 99,5) 
âûõîäÿùåãî èç êåðàìè÷åñêîãî ñîïëà.

ÏÎÄÑÎÅÄÈÍÅÍÈÅ Ê ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÎÉ ÑÅÒÈ ÏÈÒÀÍÈß
- Ïåðåä ïîäñîåäèíåíèåì àïïàðàòà ê ýëåêòðè÷åñêîé ñåòè, ïðîâåðüòå Ñëåäóåò, äëÿ ïîëó÷åíèÿ õîðîøåãî ðåçóëüòàòà ñâàðêè, ÷òîáû äåòàëè áûëè õîðîøî ñîîòâåòñòâèå íàïðÿæåíèÿ è ÷àñòîòû ñåòè â ìåñòå óñòàíîâêè òåõíè÷åñêèì 

î÷èùåíû è íå èìåëè ðæàâ÷èíû, ìàñåë, êîíñèñòåíòíîé ñìàçêè, ðàñòâîðèòåëåé, è ò. õàðàêòåðèñòèêàì, ïðèâåäåííûì íà òàáëè÷êå àïïàðàòà.
ä.- Ñâàðî÷íûé àïïàðàò äîëæåí ñîåäèíÿòüñÿ òîëüêî ñ ñèñòåìîé ïèòàíèÿ ñ íóëåâûì 
Íåîáõîäèìî çàîñòðèòü ýëåêòðîä èç âîëüôðàìà ïî îñè íà øëèôîâàëüíîì êðóãå, ïðîâîäíèêîì, ïîäñîåäèíåííûì ê çàçåìëåíèþ.
êàê ïîêàçàíî íà ÐÈÑ. I, òàê, ÷òîáû íàêîíå÷íèê áûë ñîâåðøåííî êîíöåíòðè÷åñêèé, 

5 4 1 ÂÈËÊÀ È ÐÎÇÅÒÊÀ ÷òîáû èçáåæàòü îòêëîíåíèé äóãè. Âàæíî âûïîëíÿòü øëèôîâàíèå â íàïðàâëåíèè 
Ñîåäèíèòü êàáåëü ïèòàíèÿ ñî ñòàíäàðòíîé âèëêîé (3 ïîëþñà + çàçåìëåíèå), äëèíû ýëåêòðîäà. Ýòà îïåðàöèÿ äîëæíà ïîâòîðÿòüñÿ ïåðèîäè÷åñêè, â 
ðàññ÷èòàííîé íà ïîòðåáëÿåìûé àïïàðàòîì òîê. Íåîáõîäèìî ïîäêëþ÷àòü ê çàâèñèìîñòè îò èñïîëüçîâàíèÿ è èçíîñà ýëåêòðîäà èëè â òåõ ñëó÷àÿõ, êîãäà îí 
ñòàíäàðòíîé ñåòåâîé ðîçåòêå, îáîðóäîâàííîé ïëàâêèì èëè àâòîìàòè÷åñêèì ñëó÷àéíî çàãðÿçíåí, îêèñëèëñÿ èëè èñïîëüçîâàëñÿ íåïðàâèëüíî.
ïðåäîõðàíèòåëåì; ñïåöèàëüíàÿ çàçåìëÿþùàÿ êëåììà äîëæíà áûòü ñîåäèíåíà ñ 
çàçåìëÿþùèì ïðîâîäíèêîì (æåëòî-çåëåíîãî öâåòà) ëèíèè ïèòàíèÿ. Â òàáëèöå 1  

Äèàìåòð âûáèðàåòñÿ îðèåíòèðîâî÷íî, ñîãëàñíî ñëåäóþùåé òàáëèöå, ñ ó÷åòîì (ÒÀÁ. 1) ïðèâåäåíû çíà÷åíèÿ â àìïåðàõ, ðåêîìåíäóåìûå äëÿ ïðåäîõðàíèòåëåé 
òîãî, ÷òî äëÿ ñâàðêè ïðè ïîñòîÿííîì òîêå (ñ ýëåêòðîäîì íà ïîëþñå (-)) îáû÷íî ëèíèè çàìåäëåííîãî äåéñòâèÿ, âûáðàííûõ íà îñíîâå ìàêñ. íîìèíàëüíîãî òîêà, 
èñïîëüçóåòñÿ ýëåêòðîä ñ 2 % òîðèÿ (êðàñíàÿ ïîëîñà) èëè ýëåêòðîä ñ 2 % öåðèÿ âûðàáàòûâàåìîãî ñâàðî÷íûì àïïàðàòîì, è íîìèíàëüíîãî íàïðÿæåíèÿ ïèòàíèÿ.
(ñåðàÿ ïîëîñà). Íåçàìåíèìî, äëÿ ïîëó÷åíèÿ õîðîøåé ñâàðêè, èñïîëüçîâàòü 
òî÷íûé äèàìåòð ýëåêòðîäà ñ òî÷íîé âåëè÷èíîé òîêà. Íîðìàëüíîå âûäâèæåíèå 
ýëåêòðîäà èç êåðàìè÷åñêîãî ñîïëà ñîñòàâëÿåò 2-3 ìì è ìîæåò äîñòèãàòü 8 ìì äëÿ Âíèìàíèå! Íåñîáëþäåíèå óêàçàííûõ âûøå ïðàâèë ñóùåñòâåííî 
óãëîâîé ñâàðêè (ñìîòðè ÒÀÁ. 3).ñíèæàåò ýôôåêòèâíîñòü ýëåêòðîçàùèòû, ïðåäóñìîòðåííîé èçãîòîâèòåëåì 

(êëàññ I) è ìîæåò ïðèâåñòè ê ñåðüåçíûì òðàâìàì ó ëþäåé (íàïð., 
6.2.1 Ïîðÿäîê ñâàðêèýëåêòðè÷åñêèé øîê) è íàíåñåíèþ ìàòåðèàëüíîãî óùåðáà (íàïð., ïîæàðó).
- Âîçáóæäåíèå: Óñòàíîâèòü íàêîíå÷íèê ýëåêòðîäà íà äåòàëü, îêàçûâàÿ ëåãêîå 

äàâëåíèå. Ïîäíÿòü ýëåêòðîä íà 2-3 ìì ñ íåáîëüøèì îïîçäàíèåì, òàêèì 
îáðàçîì äîñòèãàåòñÿ âîçáóæäåíèå äóãè ñ âåëè÷èíîé òîêà, ñîîòâåòñòâóþùåé 
çàäàííîé âåëè÷èíå.

- Äëÿ ïðåðûâàíèÿ ñâàðêè áûñòðî ïîäíÿòü ýëåêòðîä îò äåòàëè.

ÒÅÕ ÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈÅ

ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÏÅÐÅÄ ÏÐÎÂÅÄÅÍÈÅÌ ÎÏÅÐÀÖÈÉ ÒÅÕÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈß 
ÏÐÎÂÅÐÈÒÜ, ×ÒÎ ÑÂÀÐÎ×ÍÛÉ ÀÏÏÀÐÀÒ ÎÒÊËÞ×ÅÍ È ÎÒÑÎÅÄÈÍÅÍ ÎÒ 5.5.1 Ñâàðêà MMA
ÑÅÒÈ ÏÈÒÀÍÈß .ïî÷òè âñå ýëåêòðîäû ñ ïîêðûòèåì ñîåäèíÿþòñÿ ñ ïîëîæèòåëüíûì ïîëþñîì (+) 

ãåíåðàòîðà, çà èñêëþ÷åíèåì ýëåêòðîäîâ ñ êèñëîòíûì ïîêðûòèåì, êîòîðûå 
ñîåäèíÿþòñÿ ñ îòðèöàòåëüíûì ïîëþñîì (-). 7.1 ÏËÀÍÎÂÎÅ ÒÅÕÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈÅ
Ñîåäèíåíèÿ êàáåëÿ ñâàðêè çàæèì-äåðæàòåëü ýëåêòðîäà ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÏËÀÍÎÂÎÃÎ ÒÅÕÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈß ÂÛÏÎËÍßÞÒÑß 
- Èìååò íà òåðìèíàëå ñïåöèàëüíûé çàæèì, êîòîðûé ñëóæèò äëÿ çàêðåïëåíèÿ ÎÏÅÐÀÒÎÐÎÌ.

îòêðûòîé ÷àñòè ýëåêòðîäà.
Ñîåäèíåíèÿ îáðàòíîãî êàáåëÿ òîêà ñâàðêè 7.1.1Ãîðåëêà
- Ñîåäèíÿåòñÿ ñî ñâàðèâàåìîé äåòàëüþ èëè ñ ìåòàëëè÷åñêèì ñòîëîì, íà - Íå îñòàâëÿéòå ãîðåëêó èëè å¸ êàáåëü íà ãîðÿ÷èõ ïðåäìåòàõ, ýòî ìîæåò 

êîòîðîì ëåæèò äåòàëü, êàê ìîæíî áëèæå ê ìåñòó âûïîëíÿåìîãî ñîåäèíåíèÿ. ïðèâåñòè ê ðàñïëàâëåíèþ èçîëÿöèè è ñäåëàåò ãîðåëêó è êàáåëü íåïðèãîäíûìè ê 
ðàáîòå.

- Ðåãóëÿðíî ïðîâåðÿéòå êðåïëåíèå òðóá è ïàòðóáêîâ ïîäà÷è ãàçà.5.5.2 Ñâàðêà TIG ñ ïóñêîì LIFT
- Àêêóðàòíî ñîåäèíèòü çàæèì, çàêðó÷èâàþùèé ýëåêòðîä, øïèíäåëü, íåñóùèé - Ãîðåëêè TIG: òîêîíåñóùèé êàáåëü äîëæåí áûòü ñîåäèíåí ñ îòðèöàòåëüíûì 

çàæèì, ñ äèàìåòðîì ýëåêòðîäà, âûáðàííûì òàê. ×òîáû èçáåæàòü ïåðåãðåâà, ïîëþñîì (-).
ïëîõîãî ðàñïðåäåëåíèÿ ãàçà è ñîîòâåòñòâóþùåé ïëîõîé ðàáîòû.- Îáðàòíûé êàáåëü ìàññû: äîëæåí áûòü ñîåäèíåí ñ ïîëîæèòåëüíûì ïîëþñîì 

- Ïðîâåðÿòü, ìèíèìóì ðàç â äåíü, ñòåïåíü èçíîñà è ïðàâèëüíîñòü ìîíòàæà (+) ; çàæèì ìàññû, íà äðóãîì êîíöå, ñîåäèíÿåòñÿ ñî ñâàðèâàåìîé äåòàëüþ èëè ñ 
êîíöåâûõ ÷àñòåé ãîðåëêè: ñîïëà, ýëåêòðîäà, äåðæàòåëÿ ýëåêòðîäà, ãàçîâîãî ìåòàëëè÷åñêèì ñòîëîì, êàê ìîæíî áëèæå ê ìåñòó âûïîëíÿåìîãî ñîåäèíåíèÿ.
äèôôóçîðà.- Ñîåäèíåíèå ñ áàëëîíîì ãàçà çàùèòû äëÿ ñâàðêè TIG.  Çàâèíòèòü ðåäóêòîð 

äàâëåíèÿ íà êëàïàí áàëëîíà. Îáðàòèòü âíèìàíèå íà òî, ÷òîáû êîëè÷åñòâî 
7.2 ÂÍÅÏËÀÍÎÂÎÅ ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÎÅ ÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈÅçàùèòíîãî ãàçà (ëèòðû/ìèíóòó) ðåãóëèðóåòñÿ òîëüêî ïðè ïîìîùè ðåãóëÿòîðà 
ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÂÍÅÏËÀÍÎÂÎÃÎ ÒÅÕÎÁÑËÓÆÈÂÀÍÈß ÄÎËÆÍÛ äàâëåíèÿ íà áàëëîíå. Óñòàíîâèòü ãèáêóþ òðóáó äëÿ ïîäà÷è çàùèòíîãî ãàçà ê 
ÂÛÏÎËÍßÒÜÑß ÒÎËÜÊÎ ÎÏÛÒÍÛÌ ÈËÈ ÊÂÀËÈÔÈÖÈÐÎÂÀÍÍÛÌ Â ãîðåëêå. Îòêðûòü ðó÷íîé êëàïàí íà ãîðåëêå ïåðåä òåì, êàê ïðîèçâîäèòü ñâàðêó, 
ÝËÅÊÒÐÈÊÎ-ÌÅÕÀÍÈ×ÅÑÊÈÕ ÐÀÁÎÒÀÕ  ÏÅÐÑÎÍÀËÎÌ.è çàêðûòü ïîñëå îêîí÷àíèÿ ñâàðêè.

ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Âñåãäà çàêðûâàòü êëàïàí áàëëîíà ñ ãàçîì â êîíöå ðàáîòû.
   ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÍÈÊÎÃÄÀ ÍÅ ÑÍÈÌÀÉÒÅ ÏÀÍÅËÜ È ÍÅ ÏÐÎÂÎÄÈÒÅ 
ÍÈÊÀÊÈÕ ÐÀÁÎÒ ÂÍÓÒÐÈ ÊÎÐÏÓÑÀ ÀÏÏÀÐÀÒÀ, ÍÅ ÎÒÑÎÅÄÈÍÈÂ 
ÏÐÅÄÂÀÐÈÒÅËÜÍÎ ÂÈËÊÓ ÎÒ ÝËÅÊÒÐÈ×ÅÑÊÎÉ ÑÅÒÈ.

. Âûïîëíåíèå ïðîâåðîê ïîä íàïðÿæåíèåì ìîæåò ïðèâåñòè ê ñåðüåçíûì 
- Ðåêîìåíäóåì âñåãäà ÷èòàòü èíñòðóêöèþ ïðîèçâîäèòåëÿ ýëåêòðîäîâ, òàê êàê â ýëåêòðîòðàâìàì, òàê êàê âîçìîæåí íåïîñðåäñòâåííûé êîíòàêò ñ 

íåé óêàçàíû è ïîëÿðíîñòü ïîäñîåäèíåíèÿ è îïòèìàëüíûé òîê ñâàðêè äëÿ òîêîâåäóùèìè ÷àñòÿìè àïïàðàòà è/èëè ïîâðåæäåíèÿì âñëåäñòâèå êîíòàêòà 
äàííûõ ýëåêòðîäîâ. ñ ÷àñòÿìè â äâèæåíèè.

- Òîê ñâàðêè äîëæåí âûáèðàòüñÿ â çàâèñèìîñòè îò äèàìåòðà ýëåêòðîäà è òèïà - Ðåãóëÿðíî îñìàòðèâàéòå âíóòðåííþþ ÷àñòü àïïàðàòà, â çàâèñèìîñòè îò 
âûïîëíÿåìûõ ñâàðî÷íûõ ðàáîò. Íèæå ïðèâîäèòñÿ òàáëèöà äîïóñòèìûõ òîêîâ ÷àñòîòû èñïîëüçîâàíèÿ è çàïûëåííîñòè ðàáî÷åãî ìåñòà. Óäàëÿéòå 
ñâàðêè â çàâèñèìîñòè îò äèàìåòðà ýëåêòðîäîâ: íàêîïèâøóþñÿ íà òðàíñôîðìàòîðå, ñîïðîòèâëåíèè è âûïðÿìèòåëå ïûëü ïðè 

Äèàìåòð ýëåêòðîäà (ìì) Òîê ñâàðêè, A ïîìîùè ñòðóè ñóõîãî ñæàòîãî âîçäóõà ñ íèçêèì äàâëåíèåì (ìàêñ. 10 áàð) .
ìè. ìàê.

Ïîñëå îêîí÷àíèÿ îïåðàöèè òåõîáñëóæèâàíèÿ âåðíèòå ïàíåëè àïïàðàòà íà 
ìåñòî è õîðîøî çàêðóòèòå âñå êðåïåæíûå âèíòû.- Ïîìíèòå, ÷òî ìåõàíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè ñâàðî÷íîãî øâà çàâèñÿò íå òîëüêî 

- Íèêîãäà íå ïðîâîäèòå ñâàðêó ïðè îòêðûòîé ìàøèíå.îò âåëè÷èíû âûáðàííîãî òîêà ñâàðêè, íî è äðóãèõ ïàðàìåòðîâ ñâàðêè, òàêèõ êàê 
äèàìåòð è êà÷åñòâî ýëåêòðîäîâ

- Ìåõàíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè ñâàðíîãî ñîåäèíåíèÿ îïðåäåëÿþòñÿ, ïîìèìî 
èíòåíñèâíîñòè âûáðàííîãî òîêà, òàêèìè ïàðàìåòðàìè ñâàðêè, êàê äëèíà äóãè, 8. ÏÎÈÑÊ  ÍÅÈÑÏÐÀÂÍÎÑÒÅÉ
ñêîðîñòü è ïîëîæåíèå èñïîëíåíèÿ, äèàìåòð è êà÷åñòâî ýëåêòðîäîâ (äëÿ Â ñëó÷àÿõ íåóäîâëåòâîðèòåëüíîé ðàáîòû àïïàðàòà, ïåðåä ÏÐÎÂÅÄÅÍÈÅÌ 
ïðàâèëüíîãî õðàíåíèÿ ñëåäóåò äåðæàòü ýëåêòðîäû çàùèùåííûìè îò âëàãè, â ÑÈÑÒÅÌÀÒÈ×ÅÑÊÎÉ ÏÐÎÂÅÐÊÈ È îáðàùåíèåì â ñåðâèñíûé öåíòð, ïðîâåðüòå 
ñïåöèàëüíûõ óïàêîâêàõ èëè êîíòåéíåðàõ). ñëåäóþùåå:

- Õàðàêòåðèñòèêè ñâàðêè çàâèñÿò òàêæå îò âåëè÷èíû ARC-FORCE (ÄÀÂËÅÍÈß - Óáåäèòüñÿ, ÷òî òîê ñâàðêè, âåëè÷èíà êîòîðîãî ðåãóëèðóåòñÿ ïîòåíöèîìåòðîì, 
ÄÓÃÈ) (äèíàìè÷åñêîå ïîâåäåíèå) ìàøèíû. Ýòîò ïàðàìåòð ìîæåò çàäàâàòüñÿ ñî ññûëêîé íà ãðàäóèðîâàííóþ â àìïåðàõ øêàëó, ñîîòâåòñòâóåò äèàìåòðó è 
íà ïàíåëè ïðè ïîìîùè ïîòåíöèîìåòðà, èëè ïðè ïîìîùè äèñòàíöèîííîãî òèïó èñïîëüçóåìîãî ýëåêòðîäà.
óïðàâëåíèÿ ñ 2 ïîòåíöèîìåòðàìè. - Óáåäèòüñÿ, ÷òî îñíîâíîé âûêëþ÷àòåëü âêëþ÷åí è ãîðèò ñîîòâåòñòâóþùàÿ 

- Ñëåäóåò çàìåòèòü, ÷òî âûñîêèå çíà÷åíèÿ ARC-FORCE îáåñïå÷èâàþò ëàìïà. Åñëè ýòî íå òàê, òî íàïðÿæåíèå ñåòè íå äîõîäèò äî àïïàðàòà, ïîýòîìó 
áîëüøóþ ãëóáèíó ïðîíèêíîâåíèÿ è ïîçâîëÿþò ïðîâîäèòü ñâàðêó â ëþáîì ïðîâåðüòå ëèíèþ ïèòàíèÿ (êàáåëü, âèëêó è/èëè ðîçåòêó, ïðåäîõðàíèòåëü è ò. ä.).
ïîëîæåíèè, îáû÷íî ñî ùåëî÷íûìè èëè öåëëþëîçíûìè ýëåêòðîäàìè, à íèçêèå - Ïðîâåðèòü, íå çàãîðåëàñü ëè æåëòàÿ èíäèêàòîðíàÿ ëàìïà, êîòîðàÿ 
çíà÷åíèÿ ARC-FORCE äàþò áîëåå ìÿãêóþ äóãó è áåç áðûçã, îáû÷íî ñ ñèãíàëèçèðóåò î ñðàáàòûâàíèè çàùèòû îò ïåðåíàïðÿæåíèÿ èëè 
ðóòèëîâûìè ýëåêòðîäàìè. íåäîñòàòî÷íîãî íàïðÿæåíèÿ èëè êîðîòêîãî çàìûêàíèÿ.

- Äëÿ îòäåëüíûõ ðåæèìîâ ñâàðêè íåîáõîäèìî ñîáëþäàòü íîìèíàëüíûé 
6.1.1 Ïîðÿäîê ñâàðêè âðåìåííîé ðåæèì, ò. å. äåëàòü ïåðåðûâû â ðàáîòå äëÿ îõëàæäåíèÿ àïïàðàòà. Â 
- Äåðæà ìàñêó ïåðåä ëèöîì, ïîòåðåòü êîí÷èê ýëåêòðîäà î ñâàðèâàåìóþ äåòàëü, ñëó÷àÿõ ñðàáàòûâàíèÿ òåðìîçàùèòû ïîäîæäèòå, ïîêà àïïàðàò íå îñòûíåò 

âûïîëíÿÿ äâèæåíèå, êàê åñëè áû âû õîòåëè çàæå÷ü ñïè÷êó; ýòî íàèáîëåå åñòåñòâåííûì îáðàçîì, è ïðîâåðüòå ñîñòîÿíèå âåíòèëÿòîðà.
ïðàâèëüíûé ìåòîä äëÿ âîçáóæäåíèÿ äóãè. - Ïðîâåðèòü íàïðÿæåíèå ñåòè. Åñëè íàïðÿæåíèå îáñëóæèâàíèÿ ñëèøêîì 
ÂÍÈÌÀÍÈÅ: ÍÅ ÑÒÓ×ÀÒÜ ýëåêòðîäîì ïî äåòàëè; âû ðèñêóåòå ïîâðåäèòü âûñîêîå èëè ñëèøêîì íèçêîå, òî àïïàðàò íå áóäåò ðàáîòàòü.
ïîêðûòèå, çàòðóäíèâ òåì ñàìûì âîçáóæäåíèå äóãè. - Ïðîâåðèòü íàïðÿæåíèå ëèíèè: åñëè çíà÷åíèå ñëèøêîì âûñîêîå èëè ñëèøêîì 

- Êàê òîëüêî äóãà âîçáóæäåíà, ñòàðàòüñÿ ïîääåðæèâàòü ðàññòîÿíèå îò äåòàëè íèçêîå, ñâàðî÷íûé àïïàðàò îñòàåòñÿ çàáëîêèðîâàííûì.
ðàâíûì äèàìåòðó èñïîëüçóåìîãî ýëåêòðîäà è ñîõðàíÿòü ýòî ðàññòîÿíèå êàê - Óáåäèòüñÿ, ÷òî íà âûõîäå àïïàðàòà íåò êîðîòêîãî çàìûêàíèÿ, â ñëó÷àå åãî 
ìîæíî áîëåå ïîñòîÿííûì âî âðåìÿ âûïîëíåíèÿ ñâàðêè; ïîìíèòü, ÷òî íàêëîí íàëè÷èÿ, óñòðàíèòå åãî.
ýëåêòðîäà â íàïðàâëåíèè äâèæåíèÿ âïåðåä äîëæåí ñîñòàâëÿòü îêîëî 20-30 - Ïðîâåðèòü êà÷åñòâî è ïðàâèëüíîñòü ñîåäèíåíèé ñâàðî÷íîãî êîíòóðà, â 
ãðàäóñîâ. îñîáåííîñòè çàæèì êàáåëÿ ìàññû äîëæåí áûòü ñîåäèíåí ñ äåòàëüþ, áåç 

- Â êîíöå øâà ñâàðêè, ïîìåñòèòü êîíåö ýëåêòðîäà ñëåãêà íàçàä, ïî îòíîøåíèþ ê íàëîæåíèÿ èçîëèðóþùåãî ìàòåðèàëà (íàïðèìåð, êðàñîê).íàïðàâëåíèþ äâèæåíèÿ âïåðåä, íàä êðàòåðîì äëÿ òîãî, ÷òîáû ïðîèçâåñòè 
çàïîëíåíèå, çàòåì áûñòðî ïîäíÿòü ýëåêòðîäà îò ðàñïëàâà äëÿ òîãî, ÷òîáû 
äóãà ïîãàñëà (Âíåøíèé âèä øâîâ ñâàðêè - ÐÈÑ. H)

Âîêðóã ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà ñëåäóåò îñòàâèòü ñâîáîäíîå ïðîñòðàíñòâî ìèíèìóì 
250 ìì.

   ÂÍÈÌÀÍÈÅ! Óñòàíîâèòü ñâàðî÷íûé àïïàðàò íà ïëîñêóþ ïîâåðõíîñòü ñ 
ñîîòâåòñòâóþùåé ãðóçîïîäúåìíîñòüþ, ÷òîáû èçáåæàòü îïàñíûõ ñìåùåíèé 
èëè îïðîêèäûâàíèÿ.

5.4 

. .

  

5.5 ÑÎÅÄÈÍÅÍÈÅ ÊÎÍÒÓÐÀ ÑÂÀÐÊÈ

  ÂÍÈÌÀÍÈÅ! ÏÅÐÅÄ ÒÅÌ, ÊÀÊ ÂÛÏÎËÍßÒÜ ÑÎÅÄÈÍÅÍÈß, 
ÏÐÎÂÅÐÈÒÜ, ×ÒÎ ÑÂÀÐÎ×ÍÛÉ ÀÏÏÀÐÀÒ ÎÒÊËÞ×ÅÍ È ÎÒÑÎÅÄÈÍÅÍ ÎÒ 
ÑÅÒÈ ÏÈÒÀÍÈß.

7. Â òàáëèöå   (ÒÀÁ. 1) èìåþòñÿ çíà÷åíèÿ, ðåêîìåíäóåìûå äëÿ êàáåëåé ñâàðêè (â 
2ìì ) â ñîîòâåòñòâèå ñ ìàêñèìàëüíûì òîêîì ñâàðî÷íîãî àïïàðàòà.

   

 

6. ÑÂÀÐÊÀ: ÎÏÈÑÀÍÈÅ ÏÐÎÖÅÄÓÐÛ

6 1 ÎÏÅÐÀÖÈÈ ÑÂÀÐÊÈ  ÏÐÈ ÏÎÑÒÎßÍÍÎÌ ÒÎÊÅ

- Íå íàïðàâëÿòü ñòðóþ ñæàòîãî âîçäóõà íà ýëåêòðè÷åñêèå ïëàòû; ïðîèçâåñòè èõ 
î÷èñòêó î÷åíü ìÿãêîé ùåòêîé èëè ñïåöèàëüíûìè ðàñòâîðèòåëÿìè.

- Ïðîâåðèòü ïðè î÷èñòêå, ÷òî ýëåêòðè÷åñêèå ñîåäèíåíèÿ õîðîøî çàêðó÷åíû è íà 
êàáåëåïðîâîäêå îòñóòñòâóþò ïîâðåæäåíèÿ èçîëÿöèè.

-

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________________

1.6 25 - 50
2 40 - 80

2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
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FIG. A

Kg

2I  max(A) 400V 230V mm kg2

220 T10A 16A 25 12,7

 

TAB.2TAB.1

FIG. B

FIG. C FIG. D
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300
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60
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54

-  DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO
-  INFORMATIONS TECHNIQUES 
  TECHNICAL DATA 
TECHNISCHE DATEN 
DATOS  TÉCNICOS 
DADOS  TÉCNICOS 
TECHNISCHE GEGEVENS  TANG ELEKTRODENHOUDER

-  TEKNISKE DATA 
TEKNISET TIEDOT 
TEKNISKE DATA 
TEKNISKA DATA 

PINCE PORTE-ÉLECTRODE
- ELECTRODE HOLDER CLAMP
-   ELEKTRODENKLEMME
-   PINZA PORTAELECTRODO
-  PINÇA PORTA ELETRODO
-  

 ELEKTRODETANG
-  ELEKTRODIN PIDIN
-   ELEKTRODHOLDERTANG
-   ELEKTRODHÅLLARTÅNG
-  ÔÅ×ÍÉÊÁ ÓÔÏÉ×ÅÉÁ ÔÑÏÖÏÄÏÔÇÓ ÓÕÑÌÁÔÏÓ
-  ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈÅ ÄÀÍÍÛÅ ÇÀÆÈÌ Ñ ÝËÅÊÒÐÎÄÎÌ

-  DATI TECNICI SALDATRICE
- DONNÉES TECHNIQUES POSTE DE SOUDAGE
- WELDING MACHINE TECHNICAL DATA
- TECHNISCHE DATEN SCHWEISSMASCHINE
- DATOS TÉCNICOS DE LA SOLDADORA
- DADOS TÉCNICOS DO APARELHO DE SOLDAR
- TECHNISCHE GEGEVENS LASMACHINE
- TEKNISKE DATA SVEJSEMASKINE
- HITSAUSLAITTEEN TEKNISET TIEDOT
-
- TEKNISKA DATA FÖR SVETS
- ÔÅ×ÍÉÊÁ ÓÔÏÉ×ÅÉÁ ÓÕÃÊÏËËÇÔÇ
- ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈÅ ÄÀÍÍÛÅ ÑÂÀÐÎ×ÍÎÃÎ ÀÏÏÀÐÀÒÀ

SVEISER TEKNISKE DATA
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TAB. 3

FIG. E

ATTENZIONE : assicurarsi che il collegamento tra cinghia  e aggancio rispetti lo schema.
ATTENTION : s'assurer que le branchement entre le courroie et l'accrocage soit selon le 

schema.
ATTENTION : please make sure that the connection between the belt and the hook follows 

this scheme.
VORSICHT : versichern Sie sich bitte, daß der Anschluß zwischen dem Gürtel und der 

Schnalle nach diesem Skema erfolgt.
CUIDADO : asegurarse de que la conexiòn entre la faiany el enganche respete el 

esquema.
ATENÇÃO : assegura-se que a ligação entre correia e o enganchamento respeite o 

esquema.
LET OP : men moet er zich van verzekeren dat de verbinding tussen riemen en haak 

volgens schema.
ADVARSEL : sørg for at remmene og krogen er forbundet som vist på skemaet.  
VARMISTAKAA : että hihnan ja koukun välinen liitäntä on kaavion mukainen.
ADVARSEL : sørg for at koplingen mellom reimer og feste følger skjema.
ÖBSERVERA : försäkra dig om att kopplingen mellan lyftremmen och kroken 

överensstämmer med schemat.
Ðñïóï÷ÞÊ! : Âåâáéùèåßôå üôé ç óýíäåóç áíÜìåóá óå éìÜíôá êáé ãÜíôæï ãßíåôáé 

óýìöùíá ìå ôï ó÷Þìá.
ÂÍÈÌÀÍÈÅ : Ïðîâåðèòü, ÷òî ñîåäèíåíèå ìåæäó ðåìíåì è êðåïëåíèåì ñîîòâåòñòâóåò 

ñõåìå.

FIG. F

FIG. G

(mm) (A) (mm) (mm) (l/min) (mm)

0.3 - 0.5 5 - 20 0.5 6.5 3 -
0.5 -0.8 15 - 30 1 6.5 3 -

1 30 - 60 1 6.5 3 - 4 1
1.5 70 - 100 1.6 9.5 3 - 4 1.5
2 90 - 110 1.6 9.5 4 1.5 - 2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2 - 3
4 140 - 190 2.4 9.5 - 11 5 - 6 3

0.3 - 0.8 20 - 30 0.5 - 1 6.5 4 -
1 80 - 100 1 9.5 6 1.5

1.5 100 - 140 1.6 9.5 8 1.5
2 130 - 160 1.6 9.5 8 1.5

DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA - DONNÉES INDICATIVES POUR LE SOUDAGE - SUGGESTED VALUES FOR WELDING  - 
SCHWEISSDATEN ZUR ORIENTIERUNG - DATOS ORIENTATIVOS PARA SOLDADURA - DADOS INDICATIVOS PARA A 
SOLDADURA  - INDICATIEVE GEGEVENS VOOR HET LASSEN  - VEJLEDENDE SVEJSEDATA - OHJELLISET TIEDOT HITSAUSTA 
VARTEN - - UNGEFÄRLIGA VÄRDEN FÖR SVETSNING - ÅÍÄÅÉÊÔÉÊÁ ÓÔÏÉ×ÅÉÁ ÃÉÁ 
ÔÇ ÓÕÃÊÏËËÇÓÇ - ÎÐÈÅÍÒÈÐÎÂÎ×ÍÛÅ ÄÀÍÍÛÅ ÄËß ÑÂÀÐÊÈ

ORIENTATIV INFORMASJON FOR SVEISING 

Ss

Cu

mm

I2 ØmmØmm Ømm
Ar

FIG. H

AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE
ADVANCEMENT TOO SLOW
ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG
AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANÇO MUITO LENTO
GÅR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS
FOR SAKTE FREMDRIFT
FÖR LÅNGSAM FLYTTNING
POLU ARGO PROCWRHMA
Måäëåííîå ïåðåìåùå
íèå ýëåêòðîäà

ARCO  TROPPO  CORTO
ARC TROP COURT
ARC TOO SHORT
ZU KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARCO DEMASIADO CORTO
ARCO MUITO CURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORT BUE
BÅGEN ÄR FÖR KORT
POLU KONTO TOXO
Ñëèøêîì êîðîòêàÿ äóãà

CORRENTE  TROPPO  BASSA
COURANT TROP FAIBLE
CURRENT TOO LOW
ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA
FOR LILLE STRØMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN
FOR LAV STRØM
FÖR LITE STRÖM
POLU CAMHLO REUMA
Ñëèøêîì ñëàáûé òîê ñâàðêè

AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF
ADVANCEMENT TOO FAST
ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG
AVANCE DEMASIADO RÁPIDO
AVANÇO MUITO RAPIDO
GÅR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA
FOR RASK FREMDRIFT
FÖR SNABB FLYTTNING
POLU GRHGORO PROCWRHMA
Áûñòðîå ïåðåìåùåíèå
ýëåêòðîäà

ARCO  TROPPO  LUNGO
ARC TROP LONG
ARC TOO LONG
ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKÄ
FOR LANG BUE
BÅGEN ÄR FÖR LÅNG
POLU MAKRU TOXO
Ñëèøêîì äëèííàÿ äóãà

CORRENTE  TROPPO  ALTA
COURANT TROP ELEVE
CURRENT TOO HIGH
ZU VIEL STROM
SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA
FOR STOR STRØMSTYRKE
VIRTA LIIAN VOIMAKAS
FOR HØY STRØM
FÖR MYCKET STRÖM
POLU UYHLO REUMA
Ñëèøêîì áîëüøîé òîê ñâàðêè

CORDONE  CORRETTO
CORDON CORRECT
CURRENT CORRECT
RICHTIG
JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STRØMSTYRKE
VIRTA OIKEA
RIKTIG STRØM
RÄTT STRÖM
SWSTO KORDONI
Íîðìàëüíûé øîâ

FIG. I - CONTROLLO DELLA PUNTA DELL’ELETTRODO

- CHECK OF THE ELECTRODE TIP

- CONTROLE DE LA POINTE DE L’ÉLECTRODE

- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE

- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO

- CONTROLO DA PONTA DO ELÉCTRODO

- CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE

- KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS

- ELEKTRODIN PÄÄN TARKISTUS

- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS

- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS

- EËÅÃ×ÏÓ ÁÉ×ÌÇÓ ÇËÅÊÔÑÏÄÉÏÕ

- ÊÎÍÒÐÎËÜ ÍÀÊÎÍÅ×ÍÈÊÀ ÝËÅÊÒÐÎÄÀ

L= Ø IN CORRENTE CONTINUA

IN DIRECT CURRENT

EN COURANT CONTINU

BEI GLEICHSTROM

EN CORRIENTE CONTINUA

EM CORRENTE CONTÍNUA

IN CONTINUE STROOM

VED JÆVNSTRØM

TASAVIRRASSA

MED LIKSTRØM

I LIKSTRÖM
ÓÅ ÓÕÍÅ×ÏÌÅÍÏ ÑÅÕÌÁ
ÏÐÈ ÏÎÑÒÎßÍÍÎÌ ÒÎÊÅ

CORRETTO

CORRECT

COURANT

EXACT

KORREKT

CORRECTO

CORRECTO

CORRECT

KORREKT

OIKEIN

KORREKT
ÓÙÓÔÏ
ÏÐÀÂÈËÜÍÎ

CORRENTE SCARSA

INSUFFICIENT CURRENT

COURANT INSUFFISIANT

ZU WENIG STROM

CORRIENTE ESCASA

CORRENTE INSUFICIENTE

WEINIG STROOM

FOR LAV STRØMSTYRKE

LIIAN VÄHÄN VIRTAA

 DÅRLIG STRØM

FÖR LÅG STRÖM
ANEÐÁÑÊÅÓ ÑÅÕÌÁ
ÍÅÄÎÑÒÀÒÎ×ÍÛÉ ÒÎÊ

CORRENTE ECCESIVA

EXCESSIVE CURRENT

COURANT EXCESSIF

ZU VIEL STROM

CORRIENTE EXCESIVA

CORRENTE EXCESSIVA

EXCESSIEVE STROOM

FOR HØJ STRØMSTYRKE

 LIIKAA VIRTAA

ALTFOR HØY STRØ

FÖR HÖG STRÖM
ÕÐÅÑÂÏËÉÊÏ ÑÅÕÌÁ
ÈÇÁÛÒÎ×ÍÛÉ ÒÎÊ
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( I )   GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualità di materiale 
o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione od incuria, 
sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilità per tutti i danni diretti ed indiretti.  Il certificato di garanzia ha validità solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di 
consegna.

( F )   GARANTIE
Le Constructeur garantie le bon fonctionnement de son matérial et s'engage à effectuer gratuitement le remplacement des pièces contre tous vices ou défaut de fabrication, pendant 24  MOIS qui 
suivent la livraison du matériel à l'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de l'agent distributeur. Les inconvénients dérivants d'une mauvaise utilisation de la part du client, ou d'un mauvais 
entretien ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques, son exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégats directs ou indirects. Le certificat de 
garantie est valable si seulement il y a le bulletin fiscal ou le bulletin d'expédition.

( GB )   GUARANTEE
The Manufacturer warrants the good working of the machines and takes the engagement to perform free of charge the replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the 
material or of defects of construction within 24 MONTHS from the date of starting of the machine, proved on the certificate. The inconvenients coming from bad utilization, tamperings or 
carelessness are excluded from the guarantee, while all responsibility is refused for all direct or indirect damages. Certificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note go with it.

( D )  GARANTIE
Der Hersteller garantiert einen fehlerfreien Betrieb von den Maschinen und ist bereit die Ersetzung von den Teilen kostenfrei, durchzufuehren, wegen schlechter Qualitaet vom Material oder 
wegen Fabrikationsfehler innerhalb von 24 MONATEN ab Betriebsdatum der Maschine (siehe Datum auf dem Garantieschein). Ein falscher Gebrauch, eine Verdaerbung oder Nachlaessigkeit 
sind aus der Garantie ausgeschlossen. Man lehnt jede Verantwortlichkeit fur direkte und indirekte Schaeden ab.

( NL )   GARANTIE
De fabrikant garandeert het goede functioneren van het apparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, 
aantoonbaar door middel van het door de handelaar gestempelde certificaat, gratis vervangen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en slecht onderhoud 
zijn van deze garantie uitgesloten. Het garantiebewijs zal uitsluitend geldig zijn indien voorzien aankoop- of bestelbon.

( E )   GARANTIA
El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las máquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sostitución de las piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de 
fabricación, en un plazo de 24 meses desde la fecha de compra indicada en el certificado. Las averías producidas por mala utilizacion o por negligencia, quedan excluidas de la garantía, 
declinado toda responsabilidad por daños producidos directa o indirectamente. El certificado de garantía será válido, únicamente si va acompañado por la factura oficial y nota de entrega.

( P )   GARANTIA
A empresa construtora garante o bom funcionamento das máquinas e se compromete a efetuar gratuitamente a substituição das peças, no caso em que essas se deteriorassem por causa da 
qualidade ruim ou por defeitos de construção, dentro do prazo de 24 MESES da data de compra comprovada no certificado. Os inconvenientes derivados do uso impróprio, manumissão ou falta 
de cuidado, são excluídos da garantia. Além do mais, se declina todas as responsabilidades por danos directos ou indirectos. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado 
com a nota fiscal de entrega.

( DK )   GARANTI
Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbehæftede eller fejlkonstruerede dele indenfor en periode på 24 MÅNEDER regnet fra den dato 
som angives på garantibeviset. Fejl forårsaget af forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller skødesløshed, dækkes ikke af garantien. Producenten frasiger sig al ansvar hvad angår direkte og 
indirekte skader på apparatet. Apparatet returneres senere på kundens regning. Garantibeviset er kun gyldigt sammen med købskvittering eller fragtseddel.

( SF )   TAKUU
Valmistaja takaa laitteen korkean laadun ja vastaa omalla kustannuksellaan viallisten tai valmisteviallisten osien vaihtamisesta 24 KUUKAUDEN aikana laskettuna takuutodistuksessa 
mainitusta päivämäärästä. Laitteen väärästä käytöstä, tahallisista vahingoista tai huolimattomuudesta johtuvat viat eivät kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei ota mitään vastuuta laitteelle 
aiheutetuista suorista ja epäsuorista vahingoista.Takuutodistus on voimassa vain yhdessä ostokuitin tai rahtisetelin kanssa.

( N )   GARANTI
Produsenten garanterer apparatets gode kvalitet og påtar seg uten kostnad å bytte feilaktige eller feilkonstruerte deler innenfor en periode på 24 MÅNEDER regnet fra datoen som er angitt på 
garantibeviset. Feil som oppstår på grunn av feilaktig bruk av apparatet, skjødesløshet eller uaktsomhet dekkes ikke av garantien. Produsenten frasier seg alt ansvar med hensyn til direkte eller 
indirekte skader på apparatet.  . Garantibeviset er kun gyldig sammen med innkjøpskvittering eller fraktseddel.

( S )   GARANTI
Tillverkaren garanterar apparatens goda kvalitet och åtar sig att utan kostnad byta ut felaktiga eller felkonstruerade delar inom en period av 24 MÅNADER räknat från det datum som anges på 
garantisedeln. Fel orsakade genom ett felaktigt användande av apparaten, åverkan eller vårdslöshet täcks ej av garantin. Tillverkaren avsäger sig allt ansvar vad gäller direkta och indirekta 
skador på apparaten. Garantisedeln är endast giltig tillsammans med inköpskvitto eller fraktsedel.

( GR )   EGGUHSH
O oivkoõ kataskeuhvõ divnei egguvhsh gia thn kalh leitourgiva twn mhcanwvn kai upocreouvtai na kavnei dwreavn thn antikatavstash twn kommatiwvn ovtan fqarouvn exaitivaõ kakhvõ poiovthtaõ ulikouv hv 
meiwnekthmavtwn apo kataskeuhvõ mevsa se 24 MHNES apov thn hmeromhniva pou mpaivnei se leitourgiva h mhcanhv, epikurwmevnh sto pistopoihtikov egguvhshõ. Ta meionekthvmata pou proevrcontai 
apov kakhv crhvsh, parabiawsh hv amevleia, exairouvntai apov thn egguvhsh. Ektovõ autouv apoklivnetai kavqe euqhvnh gia ovleõ tiõ blavbeõ avmeseõ hv evmmeseõ. To pistopoihtikov egguvhshõ eivnai evgkuro 
movno an sunodeuvetai apov apovdeixh hv deltivo paralabhvõ.

( RU )  Ãàðàíòèéíûå îáÿçàòåëüñòâà
Êîìïàíèÿ - Ïðîèçâîäèòåëü ãàðàíòèðóåò íîðìàëüíóþ ðàáîòó èçäåëèÿ è îáÿçóåòñÿ áåñïëàòíî çàìåíèòü ÷àñòè, ïðè âûõîäå èõ èç ñòðîÿ èç-çà èõ ïëîõîãî êà÷åñòâà ìàòåðèàëà èëè 
âñëåäñòâèå äåôåêòîâ èçãîòîâëåíèÿ, â òå÷åíèè 24 ìåñÿöåâ ïîñëå äàòû ïóñêà â ýêñïëóàòàöèþ ìàøèíû, ïîäòâåðæäåííîé ñåðòèôèêàòîì. Èç ãàðàíòèè èñêëþ÷àþòñÿ íåèñïðàâíîñòè, 
ÿâèâøèåñÿ ñëåäñòâèå íåïðàâèëüíîãî èñïîëüçîâàíèÿ, ïîð÷è èëè íåáðåæíîñòè. Òàêæå èñêëþ÷àåòñÿ ëþáàÿ îòâåòñòâåííîñòü çà ïðÿìîé èëè íåïðÿìîé óùåðá. Ãàðàíòèéíûé ñåðòèôèêàò 
ñ÷èòàåòñÿ ãîäíûì òîëüêî ïðè óñëîâèè, ÷òî ê íåìó ïðèëàãàåòñÿ ÷åê èëè òðàíñïîðòíàÿ íàêëàäíàÿ. 

I CERTIFICATO DI GARANZIA P CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL

F CERTIFICAT DE GARANTIE NL GARANTIEBEWIJS GR PISTOPOIHTIKO EGGUHSHS

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE DK GARANTIBEVIS RU ÃÀÐÀÍÒÈÉÍÛÉ ÑÅÐÒÈÔÈÊÀÒ 

D GARANTIEKARTE SF TAKUUTODISTUS

E CERTIFICADO DE GARANTIA N GARANTIBEVIS

PISTOPOIHTIKO EGGUHSHS

I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)

F Revendeur (Chachet et Signature)

GB Sales company (Name and Signature)

D Haendler (Stempel und Unterschrift)

E Vendedor (Nombre y sello)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura)

NL Verkoper (Stempel en naam)

DK Forhandler (stempel og underskrift)

SF Jälleenmyyjä (Leima ja Allekirjoitus)

N Forhandler (Stempel og underskrift)

S Återförsäljare (Stämpel och Underskrift)

GR Katavsthma pwvlhshõ (Sfragivda kai  upografhv)

RU ØÒÀÌÏ è ÏÎÄÏÈÑÜ (ÒÎÐÃÎÂÎÃÎ ÏÐÅÄÏÐÈßÒÈß)

MOD. / MONT / ÌÎÄ.:

........................................................................................................................................

NR. / ARIQM.:

........................................................................................................................................

I Data di acquisto - F Date d'achat - GB Date of buying - D Kauftdatum - NL Datum van aankoop  - E Fecha de compra - P Data de 

compra - DK Købsdato - SF Ostopäivämäärä - N Innkjøpsdato - S Inköpsdatum - GR Hmeromhniva agoravõ. RU  Äàòà ïðîäàæè  

...........................................................................................................................................................................................

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI

DIREKTIV - DIREKTIV
ÊÁÔÅÕÈÕÍÔÇÑÉÁ ÏÄÇÃÉÁ - ÄÈÐÅÊÒÈÂÅ

LDV 73/23 EEC + Amdt

STANDARD

EN 60974-1 + Amdt.

STANDARD

EN 50199 + Amdt.

Il prodotto è conforme a: 

Le produit est conforme aux:

The product is in compliance with:

Die maschine entspricht: 

Het produkt overeenkomstig de:

El producto es conforme as:

O produto é conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:

Että laite mallia on yhdenmukainen direktiivissä:

At produktet er i overensstemmelse med: 

 Att produkten är i överensstämmelse med:

Ôï ðñïúüíåßíáé êáôáóêåõáóìÝíï óýìöùíá ìå ôç:

Çàÿâëÿåòñÿ, ÷òî èçäåëèå ñîîòâåòñòâóåò:

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI

DIREKTIV - DIREKTIV
ÊÁÔÅÕÈÕÍÔÇÑÉÁ ÏÄÇÃÉÁ - ÄÈÐÅÊÒÈÂÅ

EMC 89/336 + Amdt
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