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SALDATRICI AD INVERTER PER LA SALDATURA TIG ED MMA PREVISTE PER
USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD
ARCO

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

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

/N

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

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

Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di
sostituire i particolari d'usura dellatorcia.
Eseguire l'installazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegataalla terra
di protezione.

Non utilizzarela saldatricein ambientiumidi obagnatio sottola pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamentodeteriorato o conconnessioni allentate.

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

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

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

POL®

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

Cio @ normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.
Proteggere sempre gliocchi_con gli appositi vetri inattinici montati su
maschere o caschi.

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

®

| campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura possono

le previste norme e leggi

_4-

interferire con il funzionamento di apparecchiature elettriche ed elettroniche.

| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali (es. Pace-maker,
respiratori etc...), devono consultare il medico prima di sostare in prossimita
delle aree di utilizzo diquesta saldatrice.

Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali & sconsigliato I'utilizzo di
questa saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico di prodotto per
l'usoesclusivo in ambienti industriali e a scopo professionale.

Non' é assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica in
ambiente domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LEOPERAZIONIDISALDATURA:

- In ambientea rischioaccresciuto dishock elettrico

- In spaziconfinati

- Inpresenzadi materiali inflammabili o esplodenti

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

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

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

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

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

A RISCHIRESIDUI

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1INTRODUZIONE

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

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

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

2.2 ACCESSORIARICHIESTA

- Adattatore bombola Argon.

- Cavodiritorno corrente di saldatura completo di morsetto dimassa.
- Comando a distanza manuale 1 potenziometro.

- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.

- Comando a distanza a pedale.

- Comando a distanza Tig Pulse.

Kit saldatura MMA.

Kitsaldatura TIG.

Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

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

Torcia per saldaturaTIG.



3.DATITECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

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

1- Grado diprotezione dell'involucro.

2- Simbolo della linea di alimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

3

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).

8- Prestazionidel circuito di saldatura:

- U, :tensione massima avuoto.

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

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
diun ciclo di 10 minuti (es. 60% = 6 minuti dilavora, 4 minuti sosta e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano superati, si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-by
finché la sua temperatura non rientra nei limitiammessi).

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U;:  Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti
ammessi+10%):
- b max: Corrente massima assorbita dalla linea.
- Lyt Corrente effettiva dialimentazione.

10--===-:Valore dei fusibiliad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
dellalinea.

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

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI
- SALDATRICE: veditabella (TAB.1)
- TORCIA: vedi tabella (TAB.2)

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 SCHEMA ABLOCCHI

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

Questa saldatrice e controllata da un microprocessore che permette di impostare un
elevato numero di parametri per consentire una saldatura ottimale in ogni condizione e
su ogni materiale. E' necessario pero, per utilizzarne appieno le caratteristiche,
conoscerne le possibilita operative.

Descrizione (FIG. B)

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

livellamento.

Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la‘ensione di linea

raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua lawregolazione della

potenzain funzione della corrente/tensione di saldatura richiesta.

Trasformatore ad alta frequenza; I'avvolgimento primario viene alimentato con la

tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione di adattare tensione e corrente

ai valori necessari al procedimento di saldatura ad arco e.contemporaneamente di

isolare galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea dialimentazione.

Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento; commuta la

tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento secondario in corrente /

tensione continua a bassissima ondulazione.

Ponte a diodi controllati (SCR) e driversj trasforma la corrente di uscita al

secondario da DC ad AC perla saldatura TIG AC.

Elettronica di controllo e regolazione; controlla istantaneamente il valore della

corrente di saldatura e lo confronta con il valoreimpostato dall'operatore; modula gli

impulsi di comando dei drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.

Logica di controllo del funzionamento'della saldatrice: imposta i cicli di

saldatura, comanda gli attuatori, super visiona‘isistemi di sicurezza.

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

9- Generatore innesco HF.

10 - Elettrovalvola gas protezione EV.

11 - Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12 - Regolazione a distanza.

2
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4.2DISPOSITIVIDICONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.2.1 Pannello posteriore (FIG. C)
1- Cavodialimentazione 2P +(P.E.).
2- Interruttore generale O/OFF. - 1/ON.
3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice).
4- Connettore per comandiadistanza:
E' possibile applicare alla 8aldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli presente
sul retro, 4 tipi diversi dicomando a distanza. Ciascun dispositivo viene riconosciuto
automaticamente e permette di regolare i seguenti parametri:
- Comando adistanza con un potenziometro:
ruotando la manopola del potenziometro si varia la corrente principale dal minimo
al massimo. La regolazione della corrente principale & esclusiva del comando a
distanza.
- Comando adistanza a pedale:
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale. In modo TIG
2 TEMPI, inoltre, la pressione del pedale agisce da comando di start per la

macchina al posto del pulsante torcia.

Comando a distanza con due potenziometri:

il primo potenziometro regola la corrente principale. Il secondo potenziometro
regola un‘altro parametro che dipende dal modo di saldatura attivo. Ruotando
tale potenziometro viene visualizzato il parametro che si sta variando (che non &
piu controllabile con la manopola del pannello). Il significato del secondo
potenziometro &: ARC FORCE se inmodo MMA e POST GAS se in modo TIG.
Comando a distanza TIG-PULSE: permette di effettuare saldature TIG con
corrente continua pulsante, con possibilita di regolarne a distanza i principali
parametri: Intensita di corrente di base, intensita/di corrente di impulso, durata
dell'impulso di corrente,periodo degli impulsi dicorrente.

Questo procedimento consente di eseguire un,migliore controllo dell'apporto
termico, conseguentemente, & possibile saldare materiali con piccoli spessori o
con tendenza alla criccatura a caldo, inoltre, faverisce la saldatura su pezzi di
spessore diverso e di acciai dissimili tipo inox e basso legati.

I'comando a distanza TIG PULSE e attivo solo,in modalita “TIG DC”2 tempi e 4
tempi quando il selettore & in posizione “ELETTRODO” (MMA) o “TIG AC” nel
display compare un avviso di errore.

4.2.2 Pannello anteriore (FIG. D)

1- Selettorimodo difunzionamento:
=
i
™| Selettore modo TIG/MMA:

Modo difunzionamento: TIG2TEMPI, TIG 4 TEMPI e modo MMA.

LA
DCAFT

Selettore modo TIG:

Modo di funzionamento: TIG DC con innesco HF, TIG DC con innesco LIFT,
TIGAC.

2-
3-
4-

Leds impostazione dei parametri di saldatura.

Display alfanumerico.

Led verde alimentazione: se acceso indica la saldatrice alimentata; se spento

indica la saldatrice non alimentata o la presenza diun’anomalia.

Led verde dipresenza tensione in uscita.

Led giallo: normalmente spento, quando acceso indica il blocco della saldatrice

per 'intervento di una delle seguenti protezioni:

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

- Protezione per sovra e sottotensione dilinea : blocca la saldatrice se la tensione di
linea€'troppo alta (maggiore di 264V ac) o troppo bassa (minore di 190V ac).

-sProtezione per corto circuito: si & verificato un corto circuito di durata superiore a
1,5 sec (incollamento dell’elettrodo) e la saldatrice viene bloccata.

II'vipristino & automatico.

La codifica sul display & la seguente:

“AL. 1" anomalia nell'alimentazione primaria: la tensione di alimentazione & fuori

dalrange 190V-264V.

"AL. 2" intervento di uno dei termostati di sicurezza a causa del surriscaldamento

della saldatrice.

Pulsante di selezione dei parametri di saldatura.

Consente di scegliere uno tra i parametri disponibili associati al modo di

saldatura/corrente indicato dall’accensione diuno dei Leds (2).

5-
6-

I

Corrente principale

Inmodo TIG DC e MMA regola il valore medio della corrente disaldatura.
Inmodo TIG AC regolail valore efficace della corrente disaldatura.
(Regolazione 5140 Ain MMA, 5160 Ain TIGAC 0 DC).

()

Arc Force

In modo MMA regola la sovracorrente dinamica "Arc Force" (regolazione 0-
100%) con indicazione sul display dell'incremento percentuale rispetto il
valore della corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione
migliora la fluidita della saldatura ed evita I'incollamento dell’elettrodo al
pezzo.

Postgas

In modo TIG AC/DC regola il tempo di post gas in secondi (regolazione
0,1+25 secondi).

=

Slope Down

In modo TIG AC/DC regola la rampa di discesa della corrente di saldatura
(regolazione 0,1-10 secondi) al rilascio del pulsante torcia; questa
regolazione consente di evitare la formazione del cratere al termine della
saldatura e permette il riempimento con il materiale d’apporto durante la
fase didiscesa della corrente.

(3¢)

Balance o Duty cycle

In modo TIG AC regola la durata della corrente di saldatura (elettrodo
negativo) in rapporto al periodo della forma d’onda (regolazione 20+ 90%).
Maggiore & il valore, piu profondo € il cordone di saldatura.



@ BI-LEVEL.

In modo TIG 4T attiva la funzionalita BI-LEVEL permettendo di selezionare
manualmente (dal pulsante torcia durante la saldatura) due differenti livelli
di corrente: I, e I,. Il livello di corrente piu elevato |, € determinato dalla
corrente di saldatura impostata in precedenza |,, mentre il livello I, pud
essere variato tramite la manopola Encoder fino ad un valore minimo pari al
30% della corrente |,:
0,3 1,<I,<I,
Per disattivare il funzionamento in BI LEVEL ruotare | manopola encoder in
senso antiorario finché sul display non appare la scritta “OFF”.

8- Mano(pc;la encoder per 'impostazione dei parametri di saldatura selezionabili con il

tasto (7).

9- Presarapidanegativa (-) per connettere cavo di saldatura.

10- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.

11- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

12- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.

5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA
ESCOLLEGATA DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

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

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

5.1.2 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. F)
5.1.3 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (FIG. G)

5.2 MODALITA DISOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE
Tutte le saldatrici descritte in questo manuale devono essere sollevate utilizzando
I'apposita cinghia fornita in dotazione (montata come descritto in FIG. E).

5.3 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

5.

5.4.1 Spinae presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T)di portataadeguata
e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico;/I'apposito
terminale diterra deve essere collegato al conduttore diterra (giallo-verde) della linea di
alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in amperedei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla'saldatrice, e alla
tensione nominale di alimentazione.

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

5.5 CONNESSIONIDEL CIRCUITO DISALDATURA

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

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

5.5.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

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

Collegamento cavo diritorno dellacorrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o0'albanco metallico su cui € appoggiato, il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) (~ per macchine TIG che
prevedono la saldatura in AC).

Collegamento allabombolagas

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

riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon .

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

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

dellabombola.

Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi

d'impiego, vedi tabella (TAB. 3); eventuali aggiustamenti dell'efflusso gas potranno

essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di

pressione. \erificare la tenuta di tubazioni e raccordi.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola dellabombola gas afine lavoro.

5.5.2 Saldatura MMA

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

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta
dell’elettrodo.

Questo cavo va collegato almorsetto conil simbolo (+).

Collegamento cavo diritorno della corrente di saldatura

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

Questo cavo va collegato al morsetto conil simbolo (-).

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURATIG

La saldatura TIG & un procedimento di saldatura,che sfrutta il calore prodotto dall'arco
elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il
pezzo da saldare. L'elettrodo di Tungsteno” & sostenuto da una torcia adatta a
trasmettervi la corrente di saldatura ewproteggere l'elettrodo stesso ed il bagno di
saldatura dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte (normalmente
Argon: Ar99,5%) che fuoriesce dall'ugello ceramico (FIG.H).

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

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

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

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

6.1.1InnescoHF e LIFT

Innesco HF:

L'accensione dell’arco elettrico avviene senza il contatto tra elettrodo di tungsteno e
pezzo da saldare, tramite'ina scintilla generata da un dispositivo ad alta frequenza.
Tale modalita di innesco non comporta ne inclusioni di tungsteno nel bagno di
saldatura, ne usura dell’elettrodo ed offre una partenza facile in tutte le posizioni di
saldatura.

Procedimento:

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

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

Innesco LIFT:

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

Procedimento:

Appoggiare la punta dell'elettrodo sul pezzo, con leggera pressione.Premere a fondo Il
pulsante torcia e sollevare I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo, ottenendo
cosi l'innesco dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente L, pari al 25%
della corrente impostata, dopo qualche istante, verra erogata la corrente di saldatura
impostata. Altermine del ciclo la corrente si annulla con rampa di discesa impostata.

6.1.2 Saldatura TIGDC

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

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

E' necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. M,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni
dell'arco. E' importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell'elettrodo.
Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego e dell'usura
dell'elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato
oppure impiegato non correttamente. In modo TIG DC é possibile il funzionamento 2
tempi (2T) e 4 tempi(4T).

6.1.3 Saldatura TIG AC

Questo tipo di saldatura permette di saldare su metalli come I'alluminio e il magnesio
che formano sulla loro superficie un ossido protettivo e isolante. Invertendo la polarita
della corrente di saldatura si riesce a “rompere” lo strato superficiale di ossido
attraverso un meccanismo detto “sabbiatura ionica”. La tensione & alternativamente
positiva (EP) e negativa (EN) sull'elettrodo di tungsteno. Durante il tempo EP l'ossido
viene rimosso dalla superficie (“pulizia” o0 “decapaggio”) permettendo la formazione del
bagno. Durante il tempo EN avviene il massimo apporto termico al pezzo permettendo
la saldatura. La possibilita di variare il parametro balance in AC permette di ridurre il
tempo della corrente EP al minimo consentendo una saldatura piu veloce.

E' possibile variare il balance dal 20% al 90% (percentuale di EN sul tempo totale).
Maggiori valori di balance permettono una saldatura piu veloce, maggiore
penetrazione, arco piu concentrato, bagno di saldatura piu stretto, e limitato
riscaldamento dell'elettrodo. Minori valori permettono una maggiore pulizia del pezzo.
Usare un valore di balance troppo basso comporta un allargamento dell'arco e della
parte disossidata, un surriscaldamento dell'elettrodo con conseguente formazione di
una sfera sulla punta e degradazione della facilita di innesco e della direzionalita
dell'arco. Usare un valore eccessivo di balance comporta un bagno di saldatura
“sporco” con inclusioni scure.

Latabella (TAB.4) riassume gli effetti di variazione dei parametriin saldatura AC.
Inmodo TIG AC ¢ possibile il funzionamento 2 tempi (2T) e 4 tempi (4T).

Sono inoltre valide le istruzioni riguardanti il procedimento di saldatura.

In tabella (TAB. 3)sono riportati i dati orientativi per la saldatura su alluminio; il tipo di
elettrodo piu adattoé I'elettrodo altungsteno puro (strisciadi colore verde).

6.1.4 Procedimento

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola;
adeguare eventualmente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.
Premere il pulsante torcia verificando il corretto efflusso del gas dalla torcia; tarare,
se necessario, il tempo di post gas; questo tempo va regolato in funzione delle
condizioni operative, in particolare il ritardo gas dev'essere tale da permettere, a fine
saldatura il raffreddamento dell'elettrodo e del bagno senza che entrino in contatto



con l'atmosfera (ossidazioni e contaminazioni).

Modo TIG con sequenza 2T:

- Premere a fondo Il pulsante torcia (P.T.), innescare I'arco mantenere 2-3mm di
distanza dal pezzo.

- Per interrompere la saldatura rilasciare il pulsante della torcia dando luogo
all'annullamento graduale della corrente (se inserita la funzione SLOPE DOWN) o
all'estinzione immediata dell'arco con susseguente post gas.

ModoTIGconsequenza 4T:

La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente Iy, pari al 25%

del valore impostato come corrente principale. Al rilascio del pulsante la corrente

sale fino al valore della corrente di saldatura; tale valore viene mantenuto anche a

pulsante rilasciato. Quando si ripreme il pulsante la corrente diminuisce secondo la

funzione SLOPE DOWN fino al 25% del valore impostato come corrente principale.

Quest'ultimo viene mantenuto fino al rilascio del pulsante che termina il ciclo di

saldaturainiziando il periodo di post gas.

Modo TIG consequenza 4T e BI-LEVEL:

La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente |, pari al 25%
del valore impostato come corrente principale. Al rilascio del pulsante la corrente
sale fino al valore della corrente di saldatura; tale valore viene mantenuto anche a
pulsante rilasciato. Ad ogni seguente pressione del pulsante (il tempo che intercorre
tra pressione e rilascio deve essere di breve durata) la corrente variera tra il valore
impostato nel parametro BI-LEVEL |, ed il valore della corrente principale | ..
Mantenendo premuto il pulsante per un tempo prolungato la corrente scende fino al
25% della corrente di saldatura. Quest'ultima viene mantenuta fino al rilascio del
pulsante che terminail ciclo di saldatura iniziando il periodo di postgas (FIG. N).

6.2 SALDATURA MMA
E' indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione
degli ellettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita dell'elettrodo e la relativa corrente
ottimale.

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

o Elettrodo(mm)

Correntedi saldatura(A)

Min. Max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

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

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

Le caratteristiche della saldatura dipendono anche dal valore di ARC-FORCE
(comportamento dinamico) della saldatrice. Tale parametro & impostabile da
pannello, oppure € impostabile con comando a distanza a 2 potenziometri.

Si osservi che valori alti di ARC-FORCE danno maggior penetrazione e permettono
la saldatura in qualsiasi posizione tipicamente con elettrodi basici, valori bassi di
ARC-FORCE permettono un arco piu morbido e privo di spruzzi tipicamente con
elettrodi rutili.

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

6.2.1 Procedimento

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

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE I'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell'arco.
Appenainnescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente al
diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu, costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che linclinazione
dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

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

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

7.1.1Torcia

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

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE ED

ACCEDERE AL SUO INTERNO.ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA
ESCOLLEGATADALLARETEDIALIMENTAZIONE.

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

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita dell'ambiente, ispezionare linterno della saldatrice e rimuovere la
polvere depositatasisutrasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto
d'aria compressasecca (max 10 bar).

Evitare di dirigere il'getto d'aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere
allaloro 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.

Altermine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo le
viti difissaggio.

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 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 funzionalita del ventilatore.

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

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

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

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

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

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

(Se reporter également a la ”SPECIFICATIONTECHNIQUE CEl ou CLC/TS 62081:
INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS POUR LE SOUDAGE A L'ARC).
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Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la
tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse.

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

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

L'installation éelectrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la
législation sur la prévention des accidents du travail.

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme
d'alimentation avec conducteur de neutre relié alaterre.

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

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

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

Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant

contenu des produits inflammables liquides ou gazeux.

Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou a

proximité de ce type de produit.

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de travail (par

exemple bois, papier,chiffons, etc.).

Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux ou installer a proximité de

I'arc des appareils assurant I'élimination des fumées de soudage; une

évaluation systématique des limites d'exposition aux fumées de soudage en

fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de

I'exposition elle-méme est indispensable.

(Prptéger Iz):! bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons UV
siprévue).

DO LE

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

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

®

Les champs électromagnétiques produits par le processus de soudage
peuvent interférer avec le fonctionnement des appareils électriques et
électroniques.

Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques médicaux (par-ex.,
stimulateurs cardiaques, respirateurs, etc.) doivent consulter leur médecin
traitant avant de stationner a 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 a la norme technique de produit pour une
utilisation exclusive dans un environnement industriel et de type
professionnel.

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu domestique
n'est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique.

Dans des lieux fermés.

En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d'explosion.

DOIT étre soumise a I'approbation préalable d'un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence .d'autres personnes formées pour
interveniren cas d'urgence.

Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7;A.9. de la
”SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS(CEI) 62081~ DOIVENT étre adoptés.
Tout soudage par I'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d'utilisation de plates-formes desécurité.

TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention
effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs pieéces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant
atteindre le double de lalimite admissible.

Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la mesure des
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des
mesures de protection adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la
SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS 62081.

A RISQUES RESIDUELS

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

-8-

INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1INTRODUCTION

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc spécifiquement
réalisée pour le soudage TIG (CA/CC) avec amorcage HF ou LIFt et le soudage MMA
d'électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques).

Les caractéristiques spécifiques de ce poste de soudage (INVERSEUR), comme une
haute vitesse et une grande précision de régulation lui conférent d'excellentes qualités
de soudage.

La régulation par systeme "inverseur" a I'entrée de la ligne d'alimentation (primaire)
entraine en outre une réduction radicale de volume, tant du transformateur que de la
réactance de mise a niveau et a permis de réaliser un poste de soudage de dimensions

et

poids extrémement contenus offrant de remarquables qualités de maniabilité et de

transport.

2 2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE

3.

- Adaptateur bouteille Argon.

Cable de retour courant de soudage équipé de borne de masse.
Commande a distance manuelle a 1 potentiometre.
Commande a distance manuelle a 2 potentiometres.
Commande a distance a pédale.

Commande a distance Tig Pulse.

Kit soudage MMA.

Kit soudage TIG.

Masque auto-assombrissant : avec filtrefixe ou réglable.
Raccord gaz et tube gaz pour connexion a bouteille d'Argon.
Réducteur de pression avec manometre:

Torche pour soudageTIG.

DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)
Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont
résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1-
2-

4-
5-
6-

8-

9-

Degré de protection de lastructure.

Symbole de la ligne d'alimentation.

1~:tension alternative monophasée;

3~:tension alternative triphasée.

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

milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité

immédiate de grandes masses métalliques).

Symbole du procédé de soudage prévu.

Symbole dela structure interne du poste de soudage.

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

de soudagespour soudage a l'arc.

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

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

recherche provenance du produit).

Performances du circuit de soudage:

U, : Tension maximale a vide.

I,/U, : Courant et tension correspondante normalisée (U, =
pouvant étre distribués par la machine durant le soudage.

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

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

- ANV - A/V: indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -

maximum) a la tension d'arc correspondante.

Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudage (limites

admises +10%).

L. COUrant maximal absorbé par la ligne.

l,.: courant d'alimentation efficace.

(20 + 0,04 1) V)

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

laligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au chapitre

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

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

4.

3.2 AUTRES INFORMATIONSTECHNIQUES

POSTE DE SOUDAGE
TORCHE:

voir tableau (TAB.1)
voir tableau (TAB.2)

DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE.

4.1 SCHEMA FONCTIONNEL

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

Ce poste de soudage est contr6lé par un microprocesseur permettant la configuration
d'un grand nombre de paramétres de soudage et |a réalisation d'un soudage optimal en
toutes conditions et sur tous types de matériaux. Pour une utilisation compléte des

caractéristiques de I'appareil,

il est cependant nécessaire d'en connaitre les

possibilités opérationnelles.

Description (FIG. B)

1-
2-

3-

4-

5-
6-

7-

Entrée ligne d'alimentation monophasée,
condensateurs de nivellement.

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

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

Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement ; commute la
tension/le courant alternatif fourni par I'enroulement secondaire en tension/courant
continu a trés basse ondulation.

Pont a diodes contrdlés (SCR) et pilotes ; transforme le courant de sortie du
secondaire de CC en CA pour le soudage TIG CA.

Partie électronique de contréle et de régulation ; contréle instantanément la
valeur du courant de soudage et la compare a la valeur configurée par l'opérateur ;
module les impulsions de commande des pilotes des IGBT chargés de la régulation.
Logique de contrdle du fonctionnement du poste de soudage ; configure les

groupe redresseur et



cycles de soudage, commande les actionneurs et supervise les systémes de

sécurité.

8- Panneau de configuration et d'affichage des paramétres et des modes de
fonctionnement.

9- Générateur amorcage HF.

10- Electrovanne gaz protection EV.
11- Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.
12- Régulation a distance.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGULATION ET CONNEXION

4.2.1 PANNEAU POSTERIEUR (FIG. C)
1- Cable d'alimentation 2P + (P.E).
2- Interrupteur général O/OFF - I/ON.
3- Raccord pour connexion tube gaz (réducteur pression bouteille - poste de
soudage).
4- Connecteur pourcommandes a distance :
Au moyen du connecteur a 14 péles prévu sur la partie postérieure, il est possible
d'appliquer au poste de soudage 4 types de commandes a distance. Chaque
dispositif est automatiquement reconnu et permet de réguler les paramétres
suivants:
- Commande adistance a un potentiometre.
tourner la poignée du potentiometre pour modifier le courant principal de la valeur
minimale a maximale. La régulation du courant principal exclut la commande a
distance.
Commande a distance a pédale :
la valeur du courant est définie par la position de la pédale. En mode TIG 2
TEMPS, la pression de la pédale agit en outre comme commande de démarrage
pour lamachine au lieu du poussoir torche.
Commande a distance a deux potentiométres :
le premier potentiométre régule le courant principal. Le second potentiometre
régule un autre parameétre en fonction du mode de soudage activé. Tourner ce
potentiométre pour afficher le paramétre en cours de modification (ne pouvant
plus étre contrélé au moyen de la poignée du panneau). La signification du second
potentiométre est la suivante : ARC FORCE sien mode MMA, et POST GAZ sien
modeTIG.
Commande a distance Tig Pulse : permet d'effectuer des soudages TIG avec
courant continu pulsé avec possibilit¢ de réglage a distance des principaux
parametres : intensité du courant de base, intensité du courant d'impulsion, durée
de l'impulsion de courant et période des impulsions de courant.
Ce procédé permet un meilleur contréle de I'apport thermique et donc de souder
des épaisseurs réduites ou ayant tendance au criquage a chaud, et facilite en
outre le soudage sur des pieces de différentes épaisseurs et des aciers
dissemblables type inox et alliages Iégers.
La commande a distance TIG PULSE est uniquement activée en mode “TIG CC”
2temps et 4 temps ; si le sélecteur est en position “ELECTRODE” (MMA) ou“TIG
CA”,un message d'erreur s'affiche sur I'écran.

4.2.2 PANNEAU ANTERIEUR (FIG. D)

1- Sélecteurs mode de fonctionnement :
=
P

= Sélecteur mode IG/IMMA :

Mode de fonctionnement: TIG 2TEMPS, TIG 4 TEMPS et mode MMA.

DC-HF

DC-LIFT
%] Sélecteurmode TIG:

Mode de fonctionnement:

TIG CC avec amorcage HF, TIG“CC avec
amorcage LIFT,TIG CA.

2- DELs de configuration des parametres de soudage.

3- Ecranalphanumérique.

4- DEL verte alimentation : si allumée, indique que le poste de soudage est alimenté ;
si éteinte, indique que le poste de soudage n'est pas alimenté ou la présence d'une
anomalie.

5- Delverte de présence tension en sortie.

6- DEL jaune: normalement éteinte, si allumée indique le/blocage du poste de
soudage ala suite de l'intervention de I'une des protections suivantes :

- Protection thermique : température excessive a l'intérieurdu poste de soudage.
La machine reste allumée mais ne distribue pas de courant jusqu'au
rétablissementd'une température normale. Le rétablissement est automatique.

- Protection pour surtension et sous-tension de ligne: bloque la machine si la
t199nos\i/on ()je ligne est trop haute (supérieure a 264V ca).ou trop basse (inférieure a

ca).

- Protection pour court-circuit : présence d'un court-circuit d'une durée supérieure
a1,5sec (électrode collée) et blocage du poste de soudage.

Le rétablissement est automatique.

La codification sur I'écran est la suivante:

“AL. 1” anomalie de I'alimentation primaire: la tension d'alimentation est hors des

limites de la plage 190V-264V.

“AL. 2”intervention de I'un des thermostats:de sécurité du fait d'une surchauffe du

poste de soudage.

7- Poussoir de sélection des paramétres de soudage.

Permet de sélectionner I'un des parametres disponibles associés au mode de
soudage/courantindiqué par I'allumagede l'une des DELs (2).

Courant principal

Enmode TIG CC etMMA régule la valeur moyenne du courant de soudage.
Enmode TIG CA régule la valeur efficace du courant de soudage.
(Régulation 5)140:A enMMA, 5)160 Aen TIG CA ou CC).

Arc Force

En mode MMA, régule le surcourant dynamique "Arc Force” (régulation 0-
100%) avec indication sur I'écran du pourcentage d'incrément par rapport a
la valeur de courant de soudage sélectionnée. Cette régulation améliore la
fluidité du soudage et évite tout collage de I'électrode a la piece.

Post-gaz

En mode TIG CA/CC, régule temps de post-gaz en secondes (régulation
0,1/25 secondes).

Slope Down

En mode TIG CA/CC, régule la rampe/de descente du courant de soudage
(régulation 0,1-10 secondes) avec le felachement du poussoir torche ; cette
régulation permet d'éviter toute formation,de cratére a la fin du soudage et
le remplissage avec du matériau d'apport durant la phase de descente du
courant.

Balance ou Duty cycle

3¢

En mode TIG CA, régule-lasdurée du courant de soudage (électrode
négative) par rapport & la période de la forme d'onde (régulation 20/90%).
Plus la valeur est élevée etplus le cordon de soudage est profond.

BI-LEVEL.

En mode TIG 4T,active la fonction BI-LEVEL permettant de sélectionner

manuellement (avecle poussoir torche durant le soudage) deux niveaux de

courant : I, et | Le:niveau de courant le plus élevé | est défini par le courant

de soudage configuré précédemment |,, tandis que le niveau |, peut étre

modifié au moyen de la poignée codeur jusqu'a une valeur minimale égale &

30% du courantl, :

0,3 1,11,

Pour désactiver le fonctionnement en BI LEVEL, tourner la poignée codeur

dans le sens inverse des aiguilles d'une montre jusqu'a affichage surI'écran

de“OFF”.

8- Poignéeicodeur pour la configuration des parametres de soudage sélectionnables
aumoyen deila touche (7).

9- Priserapidennégative (-) pour connecter le cable de soudage.

10- Connecteur pour la connexion du cable poussoir torche.

11- Raccord pour la connexion du tube gaz de la torche TIG.

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

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE
POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR. ) .
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 INSTALLATION (FIG. E)
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

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

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

5.3 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de lamachine.

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

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

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

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

5.4.1 Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (2P+T) de portée adéquate au céble d'alimentation, et
installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur automatique. La
borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne
d'alimentation. Le tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal
max. distribué par le poste de soudure et de la tension nominale d'alimentation.

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

5.5 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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



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

5.5.1 Soudage TIG

Connexion torche

- Insérer le céble porte-courant dans la borne rapide prévue (-)/~. Connecter le
connecteur a trois pdles (poussoir torche) a la prise prévue. Connecter le tube gaz de
latorche au raccord prévu.

Connexion cable de retour du courant de soudage

- Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc métallique surlequel elle est posée,
le plus prées possible du raccord en cours d'exécution.
Ce céble doit étre connecté a la borne portant le symbole (+) (~ pour machines TIG
prévoyant le soudage en CA).

Connexion alabouteille de gaz

- Visser le réducteur de pression a la valve de la bouteille de gaz en interposant la

réduction fournie comme accessoire en cas d'utilisation de gaz Argon.

Connecter le tube d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni.

Desserrer la bague de régulation du réducteur de pression avant d'ouvrir la valve de

labouteille.

Ouvrir la bouteille et réguler la quantité de gaz (I/min) selon les données indicatives

d'utilisation, voir tableau (TAB. 3); il est possible de régler si nécessaire le débit de

gaz durant le soudage au moyen de la bague du réducteur de pression. Contrdler la

tenue des conduites etraccords.

ATTENTION ! Toujours fermer la valve de la bouteille de gaz

l'opération.

a la fin de

5.5.2 Soudage MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées au pole positif (+) du
générateur, a l'exception des électrodes avec revétement acide, qui doivent étre
connectées au pble négatif (-).

Connexion cable de soudage pince porte-électrode

Porte sur le bornier une borne spécifique permettant de serrer la partie découverte de
I'électrode.

Ce cable doit étre connecté alaborne portantle symbole (+).

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté ala piece a souder ou au banc métallique sur lequel elle est posée, le
plus pres possible du raccord en cours d'exécution.

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

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGETIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par I'arc
électriqgue amorcé et maintenu entre une électrode infusible (tungstene) et la piece a
souder. L'électrode au tungsténe est supportée par une torche prévue pour lui
transmettre le courant de soudage et protéger I'électrode et le bain de soudage de
I'oxydation atmosphérique au moyen d'un flux de gaz inerte (généralement de I'Argon :
Ar99,5%) en sortie de la tuyére en céramique (FIG.H).

Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le diamétre d'électrode
correspondant exactement au courant, voir le tableau (TAB.3).

La saillie normale de I'électrode de la tuyere en céramique est de 2-3mm, et peut
atteindre 8mm pour les soudages en angle.

Le soudage s'effectue par fusion des bords du joint. Pour les épaisseurs réduites
préparées de fagon adéquate (jusqu'a Tmm env.), aucun matériel d'apport n'est
nécessaire (FIG. I).

Pour les épaisseurs supérieures, il est nécessaire d'utiliser des baguettes de méme
composition que le matériau de base et de diamétre adéquat, avec une préparation
correcte des bords (FIG. L). Pour un soudage correct, les piéces doivent étre
soigneusement nettoyées et ne présenter aucune trace d'oxyde, huiles, gras, sohants,
etc.

6.1.1 Amorcage HF et LIFT

Amorcage HF :

L'allumage de I'arc électrique s'effectue sans contact entre |'électrode de tungstene et
la piece a souder au moyen d'une étincelle produite par un dispositif a haute fréquence.
Ce mode d'amorgage ne comporte aucune inclusion de tungsténe danstle bain de
soudage et aucune usure de I'électrode, et permet un démarrage aisé en toutes
positions de soudage.

Procédé :

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

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

Amorcage LIFT:

L'allumage de l'arc électrique s'effectue en éloignant I'électrode de tungsténe de la
piéce a souder. Ce mode d'amorgage réduit les perturbations irradiées électriquement
et réduitau minimum les inclusions de tungstene et f'usure de I'électrode.

Procédé :

Appuyer la pointe de I'électrode sur la piece en exercant une légére pression. Enfoncer
a fond le poussoir torche et soulever I'électrode.de 2-3mm avec quelques instants de
retard, entrainant ainsi I'amorcage de l'arc. Le poste de soudage distribue initialement
un courant I, €gal & 25% du courant configuré et, apres quelques instants, le courant
de soudage configuré. A la fin du cycle, le courant s'annule selon la rampe de descente
configurée.

6.1.2Soudage TIGCC

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

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

Il est nécessaire de meulér en pointe axialement I'électrode de tungsténe comme
indiqué a la FIG. M, en ayant soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour
éviter toute déviation def'arc. Il estimportant de procéder au meulage dans le sens de
la longueur de I'électrode. Cette opération doit étre effectuée périodiquement en
fonction de l'utilisation et de l'usure de I'électrode ou en cas de contamination
accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de cette derniére. Le mode TIG CC
permetd'utiliser le fonctionnement 2 temps (2T) et 4 temps (4T).

6.1.3 Soudage TIG CA

Ce type de soudage permet de souder sur des métaux comme l'aluminium et le
magnésium qui forment en surface un oxyde isolant et de protection. L'inversion de la
polarité du courant de soudage permet de "casser" la couche superficielle d'oxyde au

moyen d'un mécanisme nommé “sablage ionique”. La tension est en alternance
positive (EP) et négative (EN) sur I'électrode de tungstéene. Durant le temps EP, ['oxyde
est éliminé de la surface (“nettoyage” ou “décapage”) et permet la formation du bain.
Durant le temps EN s'effectue I'apport thermique maximal a la piece permettant le
soudage. La possibilité de modifier le parameétre balance en CA permet de réduire le
temps du courant EP au minimum et un soudage plus rapide.

La balance peut étre modifiée de 20% a 90% (pourcentage d'EN sur le temps total). Des
valeurs de balance majeures permettent un soudage plus rapide, une meilleure
pénétration, un arc plus concentré, un bain de soudage plus dense et une surchauffe
limitée de I'électrode. Des valeurs plus basses permettent une plus grande propreté de
la piece. L'utilisation d'une valeur de balance trop basse comporte I'élargissement de
larc et de la partie désoxydée, la surchauffe de |'électrode avec la formation
conséquente d'une sphere sur la pointe, et compromet la facilité de 'amorcage et de la
directionnalité de I'arc. L'utilisation d'une valeur excessive de balance comporte un bain
de soudage "sale" avec des inclusions foncées.

Le tableau (TAB.4) résume les effets de variation des parameétres de soudage CA.

Le mode TIG CA permet un fonctionnement 2 temps (2T) et 4 temps (4T).

Les instructions concernant le procédé de soudage sonten outre valables.

Sur le tableau (TAB. 3)figurent les données indicatives pour le soudage sur aluminium,
le type d'électrode le plus adapté est celle au tungsténe pur (bande de couleur verte).

6 1.4 Procédé
Réguler le courant de soudage a la valeur nécessaire au moyen de la poignée ;
durant le soudage, adapter sinécessaire la valeur al'apport thermique réel requis.

- Enfoncer le poussoir torche en contrélant le débit de gaz de la torche ; étalonner si
nécessaire le temps de post-gaz ; ce temps doit étre réglé en fonction des conditions
d'exploitation, et le retard de gaz doit-en particulier permettre, au terme du soudage,
le refroidissement de I'électrode/et du bain sans contact avec I'atmosphere
(oxydation et contamination).

Mode TIG avec séquence 2T :

- Enfoncer afond le poussoir torche etamorcer I'arc en maintenant 2-3mm de distance
avec lapiece.

- Pour interrompre le soudage, relacher le poussoir torche pour entrainer 'annulation
graduelle du courant (siula fonction SLOPE DOWN est insérée) ou l'extinction
immédiate de 'arc ave¢ post-gaz successif.

Mode TIG avec séquence 4T :

- Lapremiere pression dujpoussoir amorce l'arc avec un courant |, €égal 2 25% de la
valeur configuréepourle courant principal. Le relachement du poussoir entraine la
montée du courant jusqu'a la valeur du courant de soudage ; cette valeur est
également maintenue avec le poussoir relaché. La nouvelle pression du bouton
entraine la diminution du courant selon la fonction SLOPE DOWN jusqu'a 25% de la
valeur configurée pour le courant principal. Cette derniére est maintenue jusqu'au
relachement.dupoussoir qui termine le cycle de soudage et débute la période de
post-gaz,

Mode TIGavec sequence 4T etBI-LEVEL :

La premiérepression du poussoir (P.T.) amorce |'arc avec un courant |, €gal a 25%
de la valeur configurée pour le courant principal. Le relachement du poussoir
entrafne.la montée du courant jusqu'a la valeur du courant de soudage ; cette valeur
est également maintenue avec le poussoir relaché. A chaque pression successive
du poussoir (le temps s'écoulant entre la pression et le relachement doit étre bref), le
courant varie entre la valeur configurée pour le parameétre BI-LEVEL |, et la valeur du
courant principal | ..

Lla pression prolongée du poussoir entraine la descente du courant jusqu'a 25% du
courant de soudage. Cette derniére est maintenue jusqu'au relachement du poussoir
quitermine le cycle de soudage et débute la période de post-gaz (FIG. N).

6 2 SOUDURE MMA
Il est indispensable, dans tous les cas, de suivre les indications du fabricant
reportées sur la boite des électrodes utilisées et qui indiquent la polarité correcte de
I'électrode et son courant optimal relatif.

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

o Electrode (mm)

Courant de soudage (A)

Min. Max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

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

Les caractéristiques mécaniques de la soudure sont déterminées, outre l'intensité

de courant utilisée, par d'autres parametres de soudage comme la longueur de l'arc,

la vitesse et la position d'exécution, le diamétre etla qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, garder les électrodes a I'abri de I'numidité dans leurs boites
ou emballages).

Les caractéristiques du soudage dépendent également de la valeur d'ARC-FORCE

(comportement dynamique) de la machine. Ce paramétre peut étre configuré sur le

panneau au moyen du potentiométre, ou avec la commande a distance a 2

potentiométres.

- Ne pas oublier que des valeurs élevées d'ARC-FORCE permettent une majeure
pénétration et un soudage en toute position, typiquement avec électrodes basiques
et cellulosiques, des valeurs basses d'ARC-FORCE permettant un arc plus souple
etsans projection (avec électrodes rutiles).

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

6.2.1 Procédé

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de |'électrode sur la
piéce a souder comme pour frotter une allumette, méthode la plus correcte
d'amorcage de l'ar
ATTENTION:NE PASTAPOTER I'électrode sur la piéce pour ne pas endommager
le revétement et compromettre I'amorcage de l'arc.

- Des que l'arc est amorcé, maintenir si possible une distance de la piece équivalant
au diametre de I'électrode utilisée; cette distance doit rester la plus constante
possible durant I'exécution du soudage; ne pas oublier que linclinaison de
I'électrode dans le sens de I'avancement doit étre d'environ 20-30 degrés.

- A la fin du cordon de soudage, placer I'extrémité de I'électrode légérement en
arriere par rapport a la direction d'avancement au-dessus du cratere pour procéder
au remplissage, et soulever rapidement I'électrode du bain de fusion pour entrainer
I'extinction de I'arc (Aspects du cordon de soudage - FIG. O).

7.ENTRETIEN

AATTENTION: AVANTTOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,S'ASSURER QUE LE
POSTE DE SOUDAGE ESTETEINT ET L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

-10 -



7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PARL'OPERATEUR.

7 1.1Torche

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

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

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

7.2ENTRETIEN CORRECTIF

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

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

RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DUPOSTEDE SOUDAGEETD'ACCEDERAL'INTERIEUR DE CE DERNIER.

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

Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation et
du niveau d'empoussierement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la
poussiere déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d'unjetd'aircomprimé sec (max. 10 bars).
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Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si
nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants adéquats.

Contréler également que les connexions électriques sont correctement serrées et
vérifierI'état de I'isolement des céblages.

A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les
vis de fixation.

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

8.RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT
D'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS
ADRESSER A VOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

Le courant de soudage corresponde au diamétre'et autype 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 (cables, prise
et/oufiche, fusibles, etc.).

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

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

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

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

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

Que le gaz de protection utilisé'soit correct (Argon 99.5%) etdans la juste quantité.
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INVERTER WELDING MACHINES FOR TIG AND MMAWELDING DESIGNED FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine" will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC

WELDING

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

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

AN

Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load wltage supplied by
the welding machine can be dangerous undercertain circumstances.

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

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

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

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

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

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

Do notuse cables withworn insulation or loose connections.

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

area.

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

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

POL®

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

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

®

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
machine.
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This welding machine complies with the requirements of the technical
standard for the product for use only and exclusively in industrial
environments and for professional purposes. It is not guaranteed to meet
electromagnetic compatibility requirements in the home.



A EXTRAPRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:
- Inenvironments with increased risk of electric shock.
- Inconfined spaces.
- Inthe presence of flammable or explosive materials.
MUST BE evaluated in advance by an“Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in
emergencies.
Technical protection measures MUST BE taken as described in 5.10; A.7;A.9.
of the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

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

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

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

A RESIDUAL RISKS

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
2.1INTRODUCTION

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

The particular properties of this welding machine (INVERTER), such as high speed and
precise adjustment, resultin high quality welds.

The inverter system of regulation at the power supply input (primary) also leads to a
drastic decrease in the volume of both the transformer and the levelling reactance so
thatitis possible to build a considerably smaller, lighter welding machine, highlighting its
advantages of easy handling and transport.

2.20PTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter.

Welding current return cable complete with earth clamp.
Manual remote control with 1 potentiometer.

Manual remote control with 2 potentiometers.

- Pedal remote control.

TIG Pulse remote control.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

Self-darkening mask: with fixed or adjustable filter.

Gas connector and pipe for hook-up with Argon bottle.
Pressure reducing valve with gauge.

Torch for TIG welding.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)

The most important data regarding use and performance of the welding machine are

summarised on the rating plate and have the following meaning:

1- Protection rating of the covering.

2- Symbol for power supply line:
1~:single phase alternating voltage;
3~:three phase alternating voltage.

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

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol for internal structure of the welding machine.

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

7- Manufacturer's serial number for welding machine ‘identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discoveringproduct origin).

8- Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

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

9- Technical specifications for powersupplyline:

- U;: Alternating voltage and power supply-frequency of welding machine (allowed
limit+10%).
= L max: Maximum current absorbed by the line.
- L+ : Effective current supplied:

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

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerationsfor arc welding”.

Note: The data plate shown abowe 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 onthe data plate of the welding machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE:
- TORCH:

see table (TAB.1)
see table (TAB.2)

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

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

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

Description (FIG. B)

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

2- Transistor (IGBT) switching bridge and drivers;commutes the rectified power

supply voltage to high frequency alternating® voltage and adjusts the power

according to the required welding current/voltage.

High frequency transformer; the voltage converted by block 2 powers the primary

winding; its function is to adjust the voltage and current to the values needed for the

arc welding procedure and at the same time to form galvanic separation of the
welding circuit from the power supply line.

4- Secondary rectifier bridge with levelling.inductance; commutes the alternating

voltage / current supplied by the secondary winding into very low ripple direct

current/voltage.

Controlled diode bridge (SCR) and drivers; transforms the secondary output

currentfrom DC to AC for TIG AC welding.

6- Control and adjustment electronics; controls the welding current value
instantaneously and compares it with the operator's setting; modulates the control
impulses from the IGBT drivers that make the adjustment.

7- Welding machine operation control logic; sets the welding cycles, controls the
actuators, supervises the safety systems.

8- Settings panel and display of parameters and operating modes.

9- HF strike generator.

10 -Protective gas solenoid valve EV.

11 -Welding machine coolingfan.

12-Remote control.

4.2CONTROL,ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

4.2.1 BACK PANEL (FIG. C)

1- Power supply cable 2P + (PE).

2- Main switch O/OFF«.- I/ON.

3- Gas pipe connector (bottle pressure reducing valve welding machine).
4- Remote controleonnector:

Using the'special 14-pin connector on the back, it is possible to attach 4 different

types of remete control to the welding machine. Each device will be recognised

automatically.and can be used to adjust the following parameters:

- Remotecontrol with one potentiometer:
turming the potentiometer knob will change the main current from the minimum to
the maximum. The main current is adjusted only and exclusively by the remote
control.

- ( Pedal remote control:

The current value is determined by the position of the pedal. In addition, in TIG 2-
STROKE mode pressing the pedal gives the start command to the machine
instead of the torch button.

- “Remote control with two potentiometers:
the first potentiometer adjusts the main current. The second potentiometer adjusts
another parameter, depending on the active welding mode. When this
potentiometer is turned the display will show the changing value of the parameter
(which can no longer be controlled with the knob on the panel). The second
potentiometer has the following meaning: ARC FORCE in MMA mode and POST
GASinTIG mode.

- TIG PULSE remote control: used for TIG welding with pulsed direct current, with
the possibility of remote control adjustment of the most important parameters:
base current intensity, pulsed current intensity, duration of pulsed current, period
of pulsed current.

This procedure gives greater control of heat transfer, making it possible to weld
materials that are thin or have a tendency for hot cracking, and it is also suited to
welding pieces of varying thickness and dissimilar steels such as stainless and
low-carbon steel.

The TIG PULSE remote control is only active in“TIG DC” 2-stroke and 4-stroke
when the selector is in the “ELECTRODE” (MMA) or “TIG AC” position with the
display showing an error message.

4.2.2 FRONT PANEL (FIG.D)
1- Operating mode selectors:

w
g

o
d

[fex

TIG/MMA mode selector:
Operating mode: TIG 2-STROKE, TIG 4-STROKE and MMA mode.

_ % TIG mode selector:
Operating mode: TIG DC with HF strike, TIG DC with LIFT strike, TIG AC.

2- LED'S for welding parameter settings.

3- Alphanumeric display.

4- Green power supply LED:if itis on it shows that the welding machine is powered, if
off it shows the welding machine is not powered or there is a fault.

5- Green LED forvoltage presence at output.

6- Yellow LED: normally off, when on it means that the welding machine has shut
down because one of the following safeguards has triggered:

- Thermal relay: the temperature inside the welding machine is too high. The
welding machine will remain switched on but will not supply current until a normal
temperature is reached. Reset is automatic.

- Main supply over- or under-voltage safeguard: shuts down the welding machine if
the main supply voltage is too high (greater than 264V ac) or too low (less than
190Vac).

Short circuit safeguard: there has been a short circuit lasting longer than 1.5 sec
(electrode stuck to piece) and the welding machine is shut down.
Resetis automatic.

The codes on the display are as follows:

“AL. 1”faultin primary power supply: the power supply voltage is outside the 190\-

264V range.

“AL.2”one of the safety thermostats has triggered because the welding machine is

overheated.

7- Welding parameter selector button.
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Used to select one of the available parameters associated with the welding
mode/currentindicated by one of the LED's (2) lighting up.

Main current

In TIG DC and MMA modes it adjusts the average value of the welding
current.

In TIG AC mode it adjusts the effective value of the welding current.
(Adjustment5+140 Ain MMA, 5:160 Ain TIG AC or DC).

Arc Force

In MMA mode it adjusts the “Arc Force” dynamic overcurrent (adjustment
0+100%) with the display showing the percentage increase with respect to
the pre-selected welding current value. This adjustment improves welding
fluidity and stops the electrode from sticking to the piece.

Postgas

In TIG AC/DC mode it adjusts the post gas time in seconds (adjustment
0.1+ 25 seconds).

Slope Down

In TIG AC/DC mode it adjusts the welding current slope down when the
torch button is released (adjustment 0.1-10 seconds); this adjustment is
used to prevent crater formation at the end of the weld and allows filling with
weld material during current slope down.

Balance or Duty cycle

In TIG AC mode this adjusts the duration of the welding current (electrode
negative) according to the period of the waveform (adjustment 20+90%).
The higher the value the deeper the weld seam.

BI-LEVEL.

In TIG 4T mode it activates BI-LEVEL operation so that is possible to select
two different current levels manually (from the torch button during welding):
I, and I;. The higher current lewel 1, is determined by the previously set
welding current l,, while level I can be varied using the Encoder knob, down
to aminimum value of 30% of current |,
0,3 L<ELI,.
To disable BI-LEVEL operation turn the encoder knob anti-clockwise until
the display shows the message “OFF”.

8- Encoder knob for setting welding parameters that can be selected with key (7).

9- Negative quick connector (-) for connecting welding cable.

10- Connector for torch button cable connection.

11- Connector for TIG torch gas pipe connection.

12- Positive quick connector (+) for connecting welding cable.

5.INSTALLATION

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

5.1 PREPARATION (FIG. E)
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in the
package.

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

5.2HOWTO LIFT THEWELDING MACHINE
Allthe 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 THEWELDING 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 vapoursghumidity etc.will not be sucked into the machine.
Leave atleast 250mm free space aroundthe welding machine.

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

5 4 CONNECTION TOTHE 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.

5.4.1 Plug and outlet

Connect a normalised plug (2P + T) having sufficient capacity- to the power cable and
prepare amains outletfitted withfuses oran automaticcircuit-breaker; the specialearth
terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power supply
line. Table 1 (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen
according to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the

nominal voltage of the main power supply.

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

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

5.5. CONNECTION OF THEWELDING CABLES
A WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING CONNECTIONS MAKE

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

Table (TAB. 1) gives the recommended values ‘for the welding cables (in mnt)
depending on the maximum current supplied by the weldingmachine.

5.5.1TIGwelding

Connecting the torch

- Insert the torch current cable into the appropriate quick terminal (-)/~. Connect the

three-pin connector (torch button) to the appropriate socket. Connect the torch gas
pipe to the appropriate connector.

Connecting the welding current return cable

- This is connected to the piece to be welded orto the metal bench on which it rests, as

close as possible to the jointbeing made.
This cable is connected to the terminal.with the (+) symbol (~ for TIG machines
designed for AC welding).

Connecting the gas bottle

- Screw the pressure reducing valve'to the gas bottle valve, first inserting the special
reduction accessory supplied whenargon gas is used.

- Connect the gas inflow hosesto.the pressure reducing valve and tighten the hose
clamp supplied.

- Loosen the ringnut for adjusting the pressure reducing valve before opening the valve
on the bottle.

- Open the valve on the bottle and adjust the quantity of gas (I/min) according to the
suggestions for use givenin the table (TAB. 3); if it is necessary to adjust the gas flow
during welding this should.always be done by adjusting the ring nut on the pressure
reduction valve. Make sure there are no leaks in the piping and connectors.
WARNING! Always close the gas bottle valve at the end of the job.

5.5.2 MMA welding

Practically all coated electrodes are connected to the positive terminal (+) of the power
source, with the.exception of acid-coated electrodes which are connected to the
negative terminal (+).

Connectingthe electrode-holder clamp welding cable

Put a special clamp on the terminal which serves to close the uncovered part of the
electrode.

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

Connecting the welding currentreturn cable

This is'eonnected to the piece to be welded or to the metal bench on which it rests, as
close as possible to the joint being made.

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

6.WELDING: DESCRIPTION OFTHE PROCEDURE

6.1 TIGWELDING

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

To achieve a good weld it is absolutely necessary to use the exact electrode diameter
with the exact current, see the table (TAB.3).

The electrode usually protrudes from the ceramic nozzle by 2-3mm, but this may reach
8mm for corner welding.

Welding is achieved by fusion of the edges of the joint.For properly prepared thin pieces
(up to about 1mm) weld material is not needed (FIG. I).

For thicker pieces it is necessary to use filler rods of the same composition as the base
material and with an appropriate diameter, preparing the edges correctly (FIG. L). To
achieve a good weld the pieces should be carefully cleaned and free of oxidation, oil,
grease, solvents etc.

6.1.1 HF and LIFT strike

HF strike:

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

Procedure:

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

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

LIFT strike:

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

Procedure:

Place the tip of the electrode on the piece, using gentle pressure. Press the torch button
right down and lift the electrode 2-3mm with a few moments' delay, thus striking the arc.
Initially the welding machine supplies a current I,,¢. equal to 25% of the current setting,
after a few moments the welding current setting will be supplied. At the end of the cycle
the current will fall to zero at the slope down setting.

6.1.2TIG DC welding

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

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

It is necessary to sharpen the tungsten electrode axially on the grinding wheel, as
shown in FIG. M, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation.
Itis 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.In TIG DC mode 2-stroke (2T) and 4-stroke(4T) operation are possible.

6.1.3 TIG AC welding

This type of welding can be used to weld metals such as aluminium and magnesium,
which form a protective, insulating oxide on their surface. By reversing the welding
current polarity it is possible to “break” the surface layer of oxide by means of a

mechanism called

“ionic sandblasting”. The voltage on the tungsten electrode

alternates between positive (EP) and negative (EN). During the EP period the oxide is

removed from the surface (“cleaning”or

“pickling”) allowing formation of the pool. During

the EN period there is maximum heat transfer to the piece, allowing welding. The
possibility of varying the balance parameter in AC means thatit is possible to reduce the
EP current period to a minimum, allowing quicker welding.

Itis possible to vary the balance from 20% to 90% (EN as a percentage of total time).
Higher balance values give quicker welding, greater penetration, a more concentrated
arc, a narrower weld pool and limited heating of the electrode. Lower values give a
cleaner piece. If the balance value is too low this will widen the arc and the de-oxidised
part, overheat the electrode with consequent formation of a sphere on the tip making it
more difficult to strike the arc and control its direction. If the balance value is too high this
will create a “dirty” weld pool with dark inclusions.

The table (TAB.4) summarises the effects of parameter changes in AC welding.

InTIG AC mode 2-stroke (2T) and 4-stroke (4T) operation are possible.

The instructions for this welding procedure are also valid.

The table (TAB. 3)shows suggested values for welding on aluminium; the most suitable
electrode is a pure tungsten electrode (green band).

6.1.4 Procedure

Adjust the welding current to the desired value using the knob; if necessary adjust it
during welding to the actual heat transfer needed.

Press the torch button, making sure the gas flows correctly from the torch; if
necessary calibrate the post gas time; this time should be adjusted according to
operating conditions, in particular the gas delay should be such as to allow the
electrode and pool to cool at the end of welding without coming into contact with the
atmosphere (oxidation and contamination).

TIG mode with 2T sequence:

Press the torch button right down, strike the arc keeping at 2-3mm from the piece.

To interrupt welding release the torch button, causing the current to decrease to
nothing gradually (if the SLOPE DOWN function is enabled) or immediate extinction
of the arc with subsequent post gas.

TIG mode with 4T sequence:

The first time the button is pressed it will strike the arc with a current of |, equal to
25% of the setting for the main current. When the button is released the current will
increase to the welding current value; this value is also maintained when the button is
released. When the button is pressed again the current decreases according to the
SLOPE DOWN function to 25% of the main current setting. This is maintained until
the button is released to end the welding cycle and start the post gas period.

TIG mode with 4T sequence and BI-LEVEL:

The firsttime the button is pressed (P.T.) it will strike the arc with a current of L szequal
to 25% of the setting for the main current. When the button is released the.current
increases to the welding current value; this value will also be maintained as long as
the button is released. Every time the button is pressed after that (the time between
pressure and release should be short) the current will vary between the BI:LEVEL
parameter setting |, and the main currentvalue |,.

If the button is kept pressed down for a longer period of time the current willdecrease
to 25% of the welding current. This is maintained until the button is released to end
the welding cycle and start the post gas period (FIG. N).

6 2 MMA WELDING

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

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

o Electrode (mm) Welding current (A)

Min. Max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 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
currentvalues are necessary.

In addition to being determined by the selected current intensity, the mechanical
characteristics of the welded joif are determined by the other welding parameters
i.e.arclength, working rate and position, electrode diameter and quality (to store the
electrodes correctly keep them dry and protected by suitable packaging or
containers).

The properties of the weld also, depend on the ARC-FORCE value (dynamic
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 assofter, spray-free arc typically with rutile electrodes.

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

6.2.1 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 NOTTAP 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. O).

7.MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS MAKE

SURE THEWELDING 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 1.1Torch

Do not put the torch or its cable on hotipieces; this would cause the insulating
materials to melt, making the torchunusable after a very shorttime.

Make regular checks onthe gas pipe and connector seals.

Accurately match collet and collet bady with the selected electrode diameterin order
to avoid overheating, bad gas diffusion.and poor performance.

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

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

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

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

Atthe'same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring
fordamage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and
screw thefastening screwsright down.

Never, ewer 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

-14 -

Check that the welding current is correct for the diamter and electrode type inuse.
Check that when general switch is ON the relative lamp is ON.f this is not the case
then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.).

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

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

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

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

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

Protective gas must be of appropriate type (Argon 99,5%) and quantity.
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INVERTERSCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG- UND MMA-SCHWEISSEN IN
INDUSTRIE UND GEWERB
Anmerkung: Im foIgendenTextW|rd der Begriff "SchweiBmaschine" gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”:
INSTALLATION UND GEBRAUCH VON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

AN

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

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Prifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetzgenommen ist.

- Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
Sch(\jmeiﬁmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

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

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit
geerdetemNuIIIeiterangeschIossen werden.

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

e WAN

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

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten ,L6sungsmitteln
gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht_in..der N&he dieser
Lésungsmittel.

- Nichtan Behaéltern schweiBen, die unter Druck stehen.

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

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

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

POCLA®

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

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

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

®

- Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder kénnen elektrische und
elektronische Geréte stéren.
Trager von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen Geréten
(Herzschrittmacher, Atemhilfen etc...) miissen ihren Arzt befragen, bevor sie
den Wirkradius dieser SchweiBmaschine betreten.
Tréagern von lebenserhaltenden elekirischen oder elektronischen
Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser SchweiBmaschine abgeraten.

- Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im industriellen und
gewerblichen Umf{eld.

Die elektromagnetischeVertraglichkeit im Haushalt istnicht sichergestelit.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- inUmgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr.

- inbeengten Rdumen.

= in Anwesenheitentflammbarer oderexplosionsgeféhrlicher Stoffe.
MUSS «€in "verantwortlicher Fachmann" eine Abwédgung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten dirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen knnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt werden, die in 5.10;
A.7; A.9. der "TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081~
genanntsind.

= MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener liber Bodenhdhe
tatig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird

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

A RESTRISIKEN

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

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fiir das LichtbogenschweiBen, speziell

fir das WIG-SchweiBen (AC/DC) mit HF- oder LIFT-Zindung und das MMA-

Schweien von umhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch).

Wegen ihrer spezifischen Merkmale wie der hohen Geschwindigkeit und den prézisen

Einstellun smogElchkelten werden mit dieser SchweiBmaschine (INVERTER)

ausgezeichnete Ergebnisse erzielt.

Die Regelung mit “Invertersystem” am Eingang der Versorgungsleitung

%_anarwwklung) bringt auBerdem eine drastische Volumenreduzierung sowohl| des
ransformators, als auch der Glattungsdrossel mit sich und erméglicht dadurch den

Bau einer handlichen und leicht zu transportierenden SchweiBmaschine mit &uBerst

geringem Volumen und Gewicht.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
- Adapter Argonflasche.

- Stromrickleitungskabel komplett mit Masseklemme.

- Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

- Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

- Pedal- Fernsteuerun%1

- Fernsteuerung WIG-Pulse.

- MMA-Schweif3satz.

- WIG-SchweiBsatz.

- Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.

- GasanschluBstiick und Gasleitung fiir die Verbindung mit der Argonflasche.
- Druckverminderer mit Manometer.

- WIG-SchweiBbrenner.

3.TECHNISCHE DATEN_
3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB.A)
Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefaBt:
1- Schutzartder Umhillung.
2- Symbolder Versorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannungdreiphasig.
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Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter

Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Nahe groBer metallischer Massen).

4- Symbolfurdas vorgesehene SchweiBverfahren.

5- Symbolfiirdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.

6- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von

LichtbogenschweiBmaschinen.

Seriennummer flr die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt

benétigt fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen

und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

8- Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

- 1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
EghweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
énnen.
- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %
basierend auf einem 10-minltigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine
Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei
derentsprechenden Lichtbogenspannung an.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zuléssige Grenzen +10%):

- |, maxt Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |4 : Tatséchliche Stromversorgung.

10--===— :Furden Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

11-Sxmbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1

“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschwei3en" erlautert.

~
'

©
g

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten fir lhre eigene
SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle (TAB. 1)
- SCHWEIBBRENNER: siehe Tabelle (TAB. 2)

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHALTBILD

Die SchweiBmaschine bestehtim Wesentlichen aus Leistungs- und Steuermodulen auf
gedruckten und optimierten Schaltungen, die sehr zuverldssig arbeiten und
wartungsfreundlich sind.

Diese SchweiBmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung
einer groBBen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales SchweiBergebnis
unter allen Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll
auszunutzen, muf3 man sich jedoch mit den Betriebsméglichkeiten auseinandersetzen.

Beschreibung (ABB. B)

1- Eingang einphasige Versorgungsleitung,
Ausgleichskondensatoren.

2- Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete

Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung

in Abhangigkeit vom erforderlichen SchweiB3strom/-spannung.

Hochfrequenz-Transformator: Die Primarwicklung wird mit der von Block 2

umgeformten Spannung gespeist; ihre Aufgabe ist es, Spannung und Strom an die

Werte anzupassen, die fur das Lichtbogen-SchweiBverfahren notwendig sind und

gleichzeitig den SchweiBstromkreis galvanisch von der \ersorgungsleitung zu

trennen.

4- Sekundar-Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Schaltet die vonuder
Sekundérwicklung bereitgestellte Wechselspannung / den bereitgéstellten
Wechselstrom in Gleichstrom/-spannung mit sehr niedriger Welligkeit um.

5- Steuerbare Halbgleichrichter (SCR); Wandelt den Ausgangsstrom der
Sekundarwicklung fir das WIG-AC-Schweien von DC in AC um.

6- Steuer- und Regelelektronik: Steuert den momentanen Wert des
SchweiBstromes und vergleicht ihn mit dem vom Bediener eingestellten Wert;
moduliert die Steuerimpulse der IGBT-Treiber und flihrt die Regelung durch.

7- Steuerlogik des SchweiBmaschinenbetriebes: gibt die Schweizyklen vor,
steuert die Stellglieder, liberwacht die Sicherheitssysteme.

8- Tafel fiir die Einstellungund Anzeige der Betriebsparameter und Betriebsarten.

9- HF-Ziindgenerator.

10- Elektroventil Schutzgas EV.

11- Kiihllifter der SchweiBmaschine.

12- Fernregelung.

Gleichrichteraggregat und

w
1

4.2 STEUERUNGS-, REGELUNGS UND VERBINDUNGSEINRICHTUNGEN

4.2.1 HINTERE TAFEL (ABB. C)

1- Versorgungskabel 2P + (P.E.).

2- Hauptschalter O/OFF - I/ON.

3- Verbindungsstlck flir Gasleitung (Druckverminderer Flasche - SchweiBmaschine).
4- Steckverbindung fiir Fernsteuerungen:

Mit der 14-poligen Steckbuchse auf der:Rlckseite lassen sich 4 verschiedene

Fernbedienungen an der SchweiBmaschine,anwenden. Jede Einrichtung wird

automatisch erkannt und gestattet die:Regelung der folgenden Parameter:

- Fernsteuerung mit einem Potentiometer:

Durch Drehen am Potentiometerreglerwird der Hauptstrom in einem Bereich vom
Mindest- bis zum Héchstwert verstellt.\Die Einstellung des Hauptstroms wird
ausschlieBlich mit der Fernstederungbewerkstelligt.

- Pedal-Fernsteuerung:

Der Stromwert wird von der Pedalstellung bestimmt. Im 2-TAKT WIG-Modus gibt
die Betétigung des Pedals anstelle des Brennerknopfes den Startbefehl fir die
Maschine.

- Fernsteuerung mit zwei Potentiometern:

Der erste Potentiometer regelt den Hauptstrom. Der zweite Potentiometer regelt
einen anderen Parameter, der vom aufgerufenen SchweiBmodus abhangt. Beim
Drehen dieses Potentiometers wird der gerade verstellte Parameter angezeigt
(der nicht mehr mit dem Regler auf der Schalttafel gesteuert werden kann). Der
zweite Potentiometer hat folgende Bedeutung: ARC FORCE im Modus MMA und
POST GAS im Modus WIG.

- Fernsteuerung WIG-PULSE: Gestattet die Fernsteuerung der wichtigsten
Parameter beim WIG-SchweiBen mit pulsiertem Gleichstrom: Stérke des
Grundstromes, Stérke des Impulsstromes, Lange des Stromimpulses,
Stromimpulsperiode.

Dieses Verfahren ermdglicht eine genauere Kontrolle des Warmeeintrages, so
dafB sich _diinnwandige oder zu Warmrissen neigende Werkstoffe schwei3en
lassen. SchweiBbar sind auch Werkstiicke verschiedener Dicken und aus
verschiedenen Stahlsorten wie rostfreiem oder niedrig legiertem Stahl.

Die Fernsteuerung WIG PULSE ist nur im Modus “WIG DC” 2-TAKT und 4-TAKT
aktiviert. Wenn sich der Wahlschalter in der Stellung“ELEKTRODE” (MMA) oder

“WIG AC”befindet,erscheint aufdem Displayeine Fehlermeldung.

4.2.2VORDERETAFEL (ABB. D)
1- Betriebsartenschalter

=
P
= Betriebsartenschalter WIG/MMA:
Betriebsart: WIG 2-TAKT,WIG 4-TAKT und MMA.

[
DCAIFT

¥ Betriebsartenschalter WIG:
Betriebsart: WIG DC mit HF-Zindung; WIG DC mit LIFT-Zindung, WIG AC.

2- Leds Einstellung der SchweiBparameter.

3- Alphanumerisches Display.

4- Griine Led Spannungsversorgung: wenn sie aufleuchtet, ist die SchweiBmaschine
gespeist, im erloschenen Zustand ist die_ SchweiBmaschine nicht gespeist oder
weist eine Stérung auf.

5- GriineLed Spannungam Ausgang anliegend.

6- Gelbe Led: normalerweise .erloschen. Wenn sie aufleuchtet, ist die
SchweiBmaschine wegen des Auslésens einer der folgenden Schutzeinrichtungen
ausgefallen:

- Warmeschutz: Innerhalb der SchweiBmaschine wurde eine zu hohe Temperatur
erreicht. Die SchweiBmaschine-bleibt eingeschaltet, ohne Strom abzugeben, bis
eine normale Temperatur erreicht ist. Die Rlicksetzung erfolgt automatisch.

- Schutz gegen Uber- und Unterspannung der Leitung: Blockiert die
SchweiBmaschine, wenn die Leitungsspannung zu hoch (héher als 264Vac) oder
zuniedrigist (kleiner als 190Vac).

KurzschluBschutz: Wenn sich ein KurzschluB ereignet, der lédnger als 1,5 Sek.

dauert (Verkleben der Elektrode), wird die SchweiBmaschine blockiert.

Die Riicksetzung erfolgtautomatisch.

Aufdem Display erscheinenfolgende Codierungen:

”AL. 1” Stérung der.Primérspeisung: der Wert der Versorgungsspannung ist

auBerhalb des zuldssigen Bereiches von 190V-264V. .

”AL. 2” Einer (der | Sicherheitsthermostate ist wegen Uberhitzung der

SchweiBmaschine eingeschritten.

Knopf fir die Auswahl der SchweiB3parameter.

Gestattet die Auswahl eines der verfligbaren, dem SchweiBmodus/Strom

zugeordneten Parameter, erkennbar am Aufleuchten einer der Leds (2).

12
Hauptstrom.

Im Modus WIG DC und MMA regelt er den Mittelwert des SchweiBstroms.
ImModus WIG AC regelt er den Istwert des Schwei3stroms.
(Einstellbereich 5+140 Ain MMA, 5+160 Ain WIG AC oder DC).

D

Arc Force

Im Modus MMA regelt er den dynamischen Uberstrom “Arc Force*
(Einstellung 0-100%). Auf dem Display wird die prozentuale Steigerung im
Verhéltnis zum voreingestellten SchweiBstromwert angegeben. Diese
Einstellung gestattet eine fliissigere Arbeitsweise und verhindert das
Verkleben der Elektrode mitdem Werkstick.

Postgas

Im Modus WIG AC/DC regelt er die Gasnachverstrdomungszeit (Post Gas
Einstellbereich 0,1+25 Sekunden).

=

Slope Down

Im Modus WIG AC/DC regelt er die Abstiegskennlinie des Schwei3stroms
(Einstellbereich 0,1-10 Sekunden) beim Loslassen des Brennerknopfes.
Diese Einstellung verhindert die Kraterbildung am Ende des
SchweiBvorganges und gestattet das Beflllen mit Zusatzwerkstoff,
wahrend der Stromwert absinkt.

Balance oder Duty cycle

Im Modus WIG AC regelt er die SchweiBstromdauer (negative Elektrode)
im Verhdltnis zur Periode der Wellenform (Einstellbereich 20+90%). Je
groBerder Wertist, desto tiefer gerat die Schweinaht.

&= (34)

BI-LEVEL.

Im Modus WIG 4T aktiviert er die Funktion BI-LEVEL, also die Méglichkeit,
von Hand (mit dem Brennerknopf wéhrend des SchweiBens) zwei
verschiedene Strompegel zu wéhlen: |, und |,. Der héhere Strompegel |,
wird bestimmt vom zuvor eingestellten SchweiBstrom I,, wahrend der Pegel
I, mit dem Encoderregler bis zu einem Mindestwert von 30% des Stroms |,
verstellt werden kann:

0,3 1, <I;<1,.

Um die Funktion BI-LEVEL zu deaktivieren, wird der Encoderregler
entgegen dem Uhrzeigersinn gedreht, bis auf dem Display ,OFF“ erscheint.
8- Encoderregler zur Einstellung der mit der Taste (7) aufrufbaren SchweiBparameter.
9- SchnellanschluBbuchse minus (-) zum AnschlieBen des SchweiBkabels.

10- Steckbuchse flir AnschluB des Brennerknopfkabels.

11- AnschluBstlck fir die Gasleitung des WIG-Brenners.

12- SchnellanschluBbuchse plus (+) zum AnschlieBen des SchweiBkabels.

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTETUND VOM STROMNETZ GETRENNT WERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

-16 -



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

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

5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

Alle in diesem Handbuch beschriebenen SchweiBmaschinen missen mit Hilfe des
beiliege)nden Riemens angehoben werden (seine Anbringung wird in (ABB. E)
gezeigt).

5.3 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB der Ein- und Austritt
der Kiihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwélzung mit Ventilator, falls vorhanden);
stellen Sie gleichzeitig sicher, daB keine leitenden Stdube, korrosiven Damptk,
Feuchtigkeit u.a.angesaugtwerden.

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

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend

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

5.4 NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschlisse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort ibereinstimmen.

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

5.4.1 Stecker und buchse

Verbinden Sie mit dem \ersorgungskabel einen Normstecker (2P + T) mit
ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige Erdungsanschlu3 muf3
mit dem Schutzleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung verbunden werden. InTabelle
1 (TAB.1) sind die emeohIenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgeflihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweiBmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

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

5.5 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

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

5.5.1WIG-SchweiBen

AnschluB des Brenners

- Das stromfiihrende Kabel in die zuaehérige SchnellanschluBklemme (-)/~ einfligen.
Den dreipoligen Stecker (Brennerknopf) in die zugehérige Buchse einfugen. Die
Gasleitung des Brenners mit dem zugehdrigen AnschluBstlck verbinden.

AnschluB SchweiBstromriickleitungskabel

- Es ist méglichst nahe der SchweiBstelle an das Werkstiick oder die Metallbank
anzuschlieBen, auf der das Werksttick ruht.
Dieses Kabel muB3 an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen werden (= fir
WIG-Maschinen, die das AC-SchweiB3en zulassen).

AnschluB an die Gasflasche

- Den Druckverminderer auf das Flaschenventil schrauben. Wenn mit/Argongas

gearbeitet wird, das zugehdrige, als Zubehér erhéltliche Reduzierstick

zwischenschalten.

Die Gaszuleitung an das Reduzierstiick anschlieBen und die mitgelieferte Schelle

festziehen.

Die Stell-Ringmutter des Druckverminderers lockern, bevor das, Flaschenventil
edffnet wird.
ie Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) geméaB den Orientierungsdaten

regeln, siehe Tabelle (TAB. 3); der Gaszustrom laBt sich bei Bedarf wéhrend des

SchweiBens mit der Ringmutter des Druckverminderers nachstellen. Priifen Sie, ob

die Leitungen und AnschluBstlicke festsitzen.

ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieBen.

5.5.2 MMA-SchweiBen

Fast alle ummantelten Elektroden missen mit.dem Pluspol (+) des Generators
verbunden werden, einzig die sauerumhiillten Elektroden sind an den Minuspol (-)
anzuschlieBen.

AnschluB SchweiBkabel Elektrodenhalter

Auf dem Endstlick sitzt eine spezielle Klemme-zum Einspannen des freiliegenden
Elektrodenteils.

Dieses Kabelist an die Klemme mit dem Symbol (+)anzuschlieBen.

AnschluB SchweiBstromriickleitungskabel

Es ist méglichst nahe der SchweiBstelle (an“das Werkstiick oder die Metallbank
anzuschlieBen, auf der das Werksttick ruht.

Dieses Kabelist an die Klemme mitdem Symbol(-) anzuschlieBen.

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-SchweiBen ist ein \erfahren, das die vom elekirischen Lichtbogen
ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und aufrechterhalten zwischen
einer nicht abschmelzenden=Elekirode (Wolfram) und dem Werkstick. Die
Wolframelektrode wird von' einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den
SchweiBstrom zu Ubertragen und‘die Elektrode ebenso wie das SchweiBbad durch
Inertgas (normalerweise Argon Ar99,5%), das aus der Keramikdise austritt, vor der
atmospharischen Oxidation zu schiitzen (ABB. H).

Damit die SchweiBung gelingt, muB unbedingt der exakt richti%e
Elektrodendurchmesser mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe
Tabelle(TAB. 3).

Der normale Uberstand der Elektrode tber der Keramikduse betragt 2-3mm und kann
beim Winkelschweien bis zu 8mm erreichen.

Die SchweiBung erfolgt durch Verschmelzen der beiden Nahtrénder. Fur dinnwandige
Werkstoffe, die auf geeignete Weise vorbereitet wurden (etwa bis zu 1 mm Dicke) ist
kein Zusatzmaterial erforderlich (FIG. I).

Fur groBere Dicken sind SchweiBstabe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rénder sind
auf geeignete Weise zu préparieren (ABB. L). Damit die SchweiBung gelingt, sollten die

Werkstiicke sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, I, Fett, Lésungsmitteln
etc.sein.

6.1.1 HF-und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

Der Lichtbogen wird ohne Kontakt zwischen der Wolframelektrode und demWerkstiick
von einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzaenerator erzeugt wird.
Diese Artder Ziindung hat den Vorteil, daB keine Wolframeinschliisse das SchweiBbad
verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuBerdem ist die einfache Ziindung
in allen SchweiBlagen gewéhrleistet.

Vorgehensweise:

Bei der Anndherung der Elektrodenspitze an das. Werkstick (2-3 mm) den
Brennerknopf driicken. Die Zindung des von den HFE-Impulsen (bertragenen
Lichtbogens abwarten, nach der Ziindung des Lichtbogens das Schmelzbad bilden
und entlang der SchweiBnaht vorgehen.

Falls Schwierigkeiten mit der Zindung des Lichtbogens auftreten, obwohl
sichergestellt ist, daB Gas zugeflhrt wird und obwohl die HF-Entladungen sichtbar
sind, setzen Sie die Elektrode nicht zu lange der HF-Wirkung aus, sondern priifen Sie,
ob die Oberfliche unbeschadigt und wie die Spitze beschaffen ist. Bei Bedarf die
Elektrode mit der Schleifscheibe abrichten. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert
mit der vorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null.

LIFT-Zindung:

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet,sindem man die Wolframelektrode vom
Werkstlck entfernt. Diese Art der«Ziindung verursacht weniger Stérungen durch
elektrische Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den
Elektrodenverschleif3 auf ein Minimum;

Vorgehensweise:

Die Elektrodenspitze mit leichtem ‘Druck auf dem Werkstick aufsetzen. Den
Brennerknopf ganz durchdriicken wund die Elektrode mit einigen Augenblicken
Verzégerung um 2-3 mm anheben, bis der Lichtbogen gezindet ist. Die
SchweiBmaschine gibt anfanglich- einen Strom I, von 25% des eingestellten
Stromwertes ab. Nach einigen Momenten wird der eingestellte SchweiBstrom
bereitgestellt. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit der vorgegebenen
Abstiegskennlinie auf Null.

6.1.2WIGDC-SchweiBen

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum SchweiBen s&mtlicher niedrig und hoch
legierten Kohlenstoffstéhle. sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer
Legierungen.

Zum WIG DC-SchweiBen mit ElektrodenanschluB am Pol (-) wird grundsatzlich eine
Elektrode mit 2% Thoriumanteil (roter Farbstreifen) oder eine Elektrode mit 2%
Ceriumanteil (grauer Farbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektfode muf axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, siehe ABB.
M; achten Sie darauf, daB die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung des
Lichtbo?ens zu_verhindern. Es ist wichtig, daB in Lé&ngsrichtung der Elekirode
geschliffen. wird: Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und \erschlei3
wiederholt, in“regelmaBigen Abstdnden nachzuschleifen. Geschliffen werden mufB
auch, wennsie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet wurde.
Im Modus WIG DC kannim 2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet werden.

6.1.3 WIG-AC-SchweiBen
Dieses. Verlahren gestattet das SchweiBen auf Metallen wie Aluminium und
Magnesium, die auf ihrer Oberfldche eine schiitzende und isolierende Oxidschicht
bilden. Wenn man den SchweiBstrom umpolt, a3t sich mit Hilfe eines speziellen
Mechanismus, “ionische Sandstrahlung” genannt, die oberflachliche Oxidschicht
“aufbrechen”. Die Spannung der Wolframelektrode ist abwechselnd positiv (EP) und
negativ (EN). Wahrend der Dauer EP wird das Oxid von der Oberflache entfernt
(“Reinigung” oder “Entzundern”), was die Bildung des SchweiBbades ermdglicht.
Wahrend der Dauer EN ist die SchweiBung méglich, weil der gréBte Wéarmeeintrag in
das Werksttick erreicht wird. DieVerstellbarkeit des Parameters Balance im Modus AC
estattet es, die Stromdauer EP auf ein Minimum zu reduzieren und den
chweiBBvorgang zu beschleunigen.
Die Balance kann von 20% bis 90% verstellt werden (prozentualer Anteil EN von der
Gesamtdauer). GréBere Balance-Werte gestatten ein schnelleres Schweif3en, tieferen
Einbrand, einen starker konzentrierten Lichtbogen, ein en%r begrenztes Schweibad
und die geringe Erhitzung der Elektrode. Bei geringeren Werten wird das Werkstlick
sauberer. Wird mit einer zu niedrigen Balance gearbeitet, geraten der Lichtbogen und
der deoxidierte Bereich breiter, die Elektrode tiberhitzt sich und bildet an der Spitze eine
Kugel. Ferner wird die Zindfreundlichkeit und die Richtfahigkeit des Lichtbogens
beeintrachtigt. Wird ein zu hoher Balance-Wert benutzt, so “werschmutzt‘ das
SchweiBbad mit dunklen Einschllssen.
Die Tabelle(TAB. 4) bietet eine Ubersicht darliber, welche Auswirkungen es hat, wenn
die Parameter beim AC-SchweiBen verédndert werden.
Im Modus WIG AC kann im 2-Takt- (2T) oderim 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet werden.
Ferner gelten die Anleitungen zum SchweiBverfahren.
In der Tabelle (TAB. 3) sind Orientierungsdaten aufgeflhrt fur das SchweiBen auf
Aluminium. Am besten geeignet st die Elektrode aus reinem Wolfram (Griiner Streiten).

6.1.4Vorgehensweise

- Den SchweiBstrom mit dem Regler auf den gewlinschten Wert einstellen und
wahrend des SchweiBens an den tatsdchlich erforderlichen Warmeeintrag
anpassen.

- Durch Betétigung des Brennerknopfes wird der korrekte Gaszustrom vom Brenner
gepruft. Falls erforderlich, die Gasnachverstromungszeit (Post Gas) durch Justieren
an die Betriebsbedingungen anpassen. Insbesondere die Gasverzégerung muB3 so
bemessen sein, daB bei Beendigung des Schweivorganges die Elektrode und das
Bad auskuhlen kdnnen, ohne daf sie mit der Atmosphare (Oxidationsvorgange und
Verunreinigungen) in Berlihrung kommen.

WIG-Modus mit 2T-Sequenz:

- Den Brennerknopf ganz durchdriicken, bis der Lichtbogen geziindet ist. 2-3 mm
Abstand zum Werkstlick einhalten.

- Umdie SchweiBung zu unterbrechen, den Brennerknopf loslassen, damit der Strom
allméhlich auf Null absinken kann (falls die Funktion SLOPE DOWN eingeschaltet
i(sF}) odGer d)er Lichtbogen augenblicklich erlischt und anschlieBend Gas nachstrémt

ostGas).

WIG-Modus mit 4T-Sequenz:

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Strom Iz, VON
25% des als Haugtstrom eingestellten Wertes gezlndet. Beim Loslassen des
Knopfes steigt der Strom bis zum SchweiBstromwert an. Dieser Wert wird auch bei
losgelassenem Knopf aufrechterhalten. Wenn der Knopf erneut gedriickt wird, sinkt
der Stromwert gemaf der Funktion SLOPE DOWN auf 25% des als Hauptstrom
vorgegebenen Wertes. Letzterer wird bis zum Loslassen des Knopfes
aufrechterhalten, dem AbschluB des SchweiBzyklus und dem Beginn der
Gasnachverstrdomungszeit (Post Gas).

WIG-Modus mit4T-Sequenz und BI-LEVEL:

- Bei der ersten Betétigung des Knopfes (P.T.? wird der Lichtbogen mit einem Strom
lsruno VON 25% des als Hauptstrom eingestellten Wertes geziindet. Beim Loslassen
des Knopfes steigt der Strom bis zum SchweiBstromwert an. Dieser Wert wird auch
beilosgelassenem Knopf aufrechterhalten. Bei jeder nachfolgenden Betatigung des
Knopfes (die zwischen Betétigung und Loslassen vergehende Zeit darf nur kurz
sein) schwankt die Stromstarke zwischen dem Parameterwert BI-LEVEL |,und dem
Wert des Hauptstroms |,

Halt man den Knopf fiir ldngere Zeit gedriickt, sinkt die Stromstarke auf 25% des
SchweiBstroms ab. Letzterer wird bis zum Loslassen des Knopfes aufrechterhalten,
dem Abschlu3 des SchweiBzyklus und dem Beginn der Gasnachverstrémungszeit
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Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller iber die Art der Elektrode,

die richtige Polaritat sowie den optimalen Stromwert.
Der SchweiBstrom wird in Abhangl?kelt zum Elektrodendurchmesser und zum
verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:
@ Elektrodendurchmesser (mm) SchweiB3strom (A)
Min. Max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser héhere
Stromwerte flir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere Werte flir Schwei3en in
der Vertikale oder Giber dem Kopf ver wendet werden miissen.

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBverbindung werden nicht nur durch
die gewdhlte Stromstdrke bestimmt, sondern auch durch die anderen
SchweiBparameter wie die Llchtbogenlange, die Ausflihrungsgeschwindigkeit und
-position sowie durch den Durchmesser und die Gte der Elektroden (zur korrekten
Aufbewahrung schitzen Sie die Elektroden in ihrer Verpackung oder speziellen
Behaltern vor Feuchtigkeit).

Die SchweiBeigenschaften hdngen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches
Verhalten) der Maschine ab.Dieser Parameter kann mit dem Potentiometer auf der
Tafel oder per Fernbedienung (2 Potentiometer) eingestellt werden.

Man_ beachte, daB die hohen ARC-FORCE-Werte einen tieferen Einbrand
gewabhrleisten und das Schwei3en in allen Lagen erméglichen, typischerweise mit
basischen und Zelluloseelektroden. Niedrige ARC-FORCE-Werte ergeben einen
weicheren, spritzerfreien Lichtbogen, typischerweise mit Rutilelektroden.

Die SchweiBmaschine istauch mit den Einrichtungen HOT START und ANTI STICK
ausgestattet, die leichtere Starts ermdglichen und das Verkleben der Elektrode mit
demWerkstlck verhindern.

6.2.1Vorgehensweise

Die Maske VOR DAS GESICHT halten. Dabei mit der Elektrodenspitze am
Werkstuck entlang streichen. Die Bewegung entspricht der beim Anziinden eines
Streichholzes: die richtige Methode zur korrekten Zlindung des Lichtbogens.
ACHTUNG: Die Elektrode darf NICHT auf das Werkstlick GEKLOPFEN werden; es
besttt'_l_nde die Gefahr, die Umhiillung zu beschéadigen und die Lichtbodenziindung
zu stéren.

Nach der Zindung des Bogens sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstuck einzuhalten, der dem Durchmesser der benutzten Elektrode entspricht.
Diese Entfernung sollte wahrend des SchweiBens mdglichst gleichbleibend
eingehalten werden; denken Sie daran, daB3 die Elektrode in Vorschubrichtung
ungeféhrum 20- 30 Grad geneigt ehalten werden muB.

Am Ende der SchweiBnaht das Elektrodenende im Vetéltnis zur Vorschubrichtung
Uber dem Krater leicht zuriickfiihren, um ihn zu filllen, anschlieBend die Elektrode
rasch aus dem Schmelzbad heben, damit der Lichtbogen erlischt (Bilder der
SchweiBnaht- ABB. O).

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMENWERDEN.

7.1.1 Brenner

Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunféhig

waére.

Esist regelméaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.
Verbinden Sie sorgfaltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenh&ngende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal téglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Dise,
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

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

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT

WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, ISTSICHERZUSTELLEN,DASS
SIEABGESCHALTET UNDVOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wihrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden-Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen:

RegelmaBig und in der Haufigkeit, auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB das Innere der
SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator,
f{eaktﬂ% u?d Gleichrichter abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen
max ar).

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

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

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder
angebrachtund die Feststellschrauben wieder vollstdndig angezogen.

Vebrmteiden Sie unter allen.Umstanden, bei geoffneter SchweiBmaschine zu
arbeiten.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE
EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN
SERVICEZENTHUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

DerdSchwelﬁstrom muf3 an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaf3t
werden

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

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

Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden
ist; imFall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die nattrliche Abkihlung der
Maschine'warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,
bleibt die SchweiBmaschine aus?eschalte

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

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

Dastchutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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SOLDADORAS POR INVERTER.PARA LA SOLDADUR TIGY MMA PREVISTAS
PARA USOINDUSTRIALY PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SCEoGuURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
AR

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

(Vea como referencja también la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS

62081”:

INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR

ARCO).

/N
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Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tensién sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.
La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacion y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y
desenchufada de lared de alimentacion.

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

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

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



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

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

- Noutilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

- Nosoldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

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

- Nosoldarenrecipientes a presion.

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

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

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

POLO

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

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

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactinicos montados

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

®

- Los campos magnéticos generados por el proceso de soldadura pueden
interferir con el funcionamiento de aparatos eléctricos y electronicos.
Los portadores de aparatos eléctricos o electronicos vitales (Ej, marcapasos,
respiradores, etc...) deben consultar con sumédico antes de pararse cerca de
las areas de utilizacion de esta soldadora.
Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos
vitales utilicen esta soldadora.

- Estasoldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales.
No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de compatibilidad
electromagnética en ambiente doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica.
-En espacios cerrados.
- En presencia de materiales inflamables o explosivos.
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas
para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia:
DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccion descritos'en 5.10; A.7;
A.9 de la “ESPECIFICACIONTECNICAIEC 0 CLC/TS 62081”.

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

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES:trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se
puede generar una suma peligrosa de tensiones.en“vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un_valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto efecttie la.medicién instrumental
para determinar si existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de
proteccién adecuadas como se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICAIEC 0 CLC/TS 62081”.

A RIESGOS RESTANTES

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

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
2.1INTRODUCCION

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

Las caracteristicas especificas de esta soldadora (INVERTER) como alta velocidad y
precision de la regulacion, le confieren una excelente calidad en la soldadura.

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

2.2 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD

- Adaptadorbombona Argon.

Cable de retorno de corriente de soldadura con borne de masa.
Mando a distancia manual de 1 potenciémetro.

Mando a distancia manual de 2 potenciémetros.

Mando a distancia a pedal.

Mando a distancia Tig Pulse.

Kitde soldadura MMA.

Kit de soldadura TIG.

Mascara de oscurecimiento automatico: con filtro fijo o regulable.

- Racorde gasy tubo de gas para conexion alabombona de Argén.
- Reductor de presién con manémetro.
- Soplete parasoldadura TIG.

3.DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1 - Grado de proteccion del envoltorio.

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

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto,

5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, :tension maximaen vacio.
- /U, Corriente y tensién correspondiente normalizada que pueden ser
distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
- X :Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 10 minutos, (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4
minutos parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de chapa, referidos a
40°C ambiente) se producira, la intervenciéon de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).
- A/V-A/V: Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
méaximo) a la correspondiente tensién de arco.

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

- U,: Tensidn alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites admitidos
+10%)
- | max: Corriente maxima absorbida por lalinea.
- L : Corriente efectiva de alimentacion.

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

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

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

3.2 OTROS .DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA: vea tabla (TAB. 1)
- SOPLETE: vea tabla (TAB. 2)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1, ESQUEMA DE BLOQUES

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

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

Descripcion (FIG.B)

1- Entrada de la linea de alimentaciéon monofasica, grupo
condensadores de nivelacion.

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

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

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

5- Puente de diodos controlados (SCR) y drivers; trasforma la corriente de salida
al secundario de CC a CA parala soldadura TIG AC

6- Electronica de control y regulacién: controla instantdneamente el valor de la
corriente de soldadurae{ lo compara con el valor fijado por el operador; modula los
impulsos de mando de los drivers de los IGBT que efectuan la regulacion.

7- Logicade control del funcionamiento de la soldadora: programa los ciclos de
soldadura, controla los actuadores, supervisa los sistemas de seguridad.

8- Panel de programacion y visualizacion de los pardmetros y de los modos de
funcionamiento.

9- Generador de cebado HF.

10- Electrovalvuladel gas de proteccion EV.

11- Ventilador de enfriamiento de la soldadora.

12- Regulacioén a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACIONY CONEXION

4.2.1 PANEL POSTERIOR (FIG.C)
1- Cable de alimentacion 2P + (P.E).
2- Interruptor general O/OFF - I/ON.
3- Racor para conexion del tubo de gas (reductor de presién de la bombona -
soldadora).
4- Conector paralos mandos a distancia:
Se puede aplicar a la soldadora, con el relativo conector de 14 polos presente en la
parte posterior, 4 tipos diferentes de mando a distancia. Cada dispositivo es
reconocido automaticamente y permite regular los siguientes parametros:
- Mando a distancia con un potenciémetro:
girando el mando del potenciometro se varia la corriente principal del minimo al
maéximo. La regulacion de la corriente principal es exclusiva del mando a
distancia.
Mando a distancia a pedal:
la posicion del pedal determina el valor de la corriente. En modo TIG 2TIEMPOS,
ademas, la presion del pedal actia como mando de inicio para la maquina en
lugar del pulsador de soplete.
Mando a distancia con dos potenciometros:
el primer potenciémetro regula la corriente principal. El segundo potenciéometro
regula otro parametro que depende del modo de soldadura activo. Girando dicho
potencidmetro se muestra el parametro que se esta variando (que no se puede

rectificador 'y
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controlar con el mando del panel). El significado del segundo potenciémetro es:
ARC FORCE siestd en modo MMA y POST GAS siestd en modo TIG.

- Mando a distancia TIG-PULSE: permite efectuar las soldaduras TIG con

corriente continua pulsante, con posibilidad de regular a distancia los parametros
principales: Intensidad de corriente de base, intensidad de corriente de impulso,
duracion delimpulso de corriente, periodo de los impulsos de corriente.
Este procedimiento permite efectuar un mejor control del aporte térmico, en
consecuencia se pueden soldar materiales con pequefios espesores 0 con
tendencia al agrietamiento a altas temperaturas, ademas, favorece la soldadura
en piezas de espesor diferente y de aceros distintos tipo inoxidable o de
aleaciones bajas. El mando a distancia TIG PULSE esta activo sélo en modalidad
“TIG DC” 2 TIEMPOS y 4 TIEMPOS cuando el selector estd en posicion
“ELECTRODO” (MMA) 0 “TIG AC”en la pantallay aparece un aviso de error.

4.2.2 PANEL ANTERIOR (FIG.D)
1- Selectores del modo de funcionamiento:

=
#H
™| Selectormodo TIG/MMA:

Modo de funcionamiento: TIG 2TIEMPOS, TIG 4 TIEMPOS y modo MMA.

[
DCAFT

¥ Selectormodo TIG:

M(édoge funcionamiento: TIG DC con cebado HF,TIG DC con cebado LIFT,
TIGAC.

2- Leds programacion de los pardmetros de soldadura.

3- Display alfanumérico.

4- Led verde de alimentacion: si estd encendido indica que la soldadora esta
alimentada; si esta apagado indica que la soldadora no estd alimentada o existe
unaanomalia.

5- Led verdede presencia de tension en salida.

6- Led amarillo: normalmente apagado, cuando esta encendido indica el bloqueo de
la soldadora por intervencion de una de las siguientes protecciones:

- Proteccion 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 automatico.

- Proteccion para subidas y bajadas de la tensién de linea: bloquea la soldadora si
la tensioén de linea es demasiado alta (superior a 264V aprox.) o demasiado baja
(inferiora 190V aprox.).

- Proteccidn para corto circuito: se ha producido un cortocircuito con una duracién
superiora 1,5 seg (pegado del electrodo) y se bloquea la soldadora.
Elrestablecimiento es automatico.

La codificacion en el display es la siguiente:

“AL.1”anomalia en la alimentacién primaria: la tensién de alimentacion esta fuera

delrango 190V-264V.

“AL. 2” intervenciéon de uno de los termostatos de seguridad a causa del

sobrecalentamiento de la soldadora.

7- Pulsadorde seleccién de los parametros de soldadura.

Permite elegir uno entre los parametros disponibles asociados al modo de

soldadura/ corriente indicados por el encendido de uno de los leds (2).

Corriente principal

Enmodo TIG DC y MMA regula el valor medio de la corriente de soldadura.
Enmodo TIG AC regula el valor eficaz de la corriente de soldadura.
(Regulacion 5140 Aen MMA, 5+160Aen TIGAC 0 DC).

Arc Force

En modo MMA regula la sobrecorriente dinamica "Arc Force*(regulacion 0-
100%) con indicacién en la pantalla del aumento en porcentaje respecto al
valor de la corriente de soldadura seleccionada. Esta regulacién mejora la
fluidez de la soldaduray evita que se pegue el electrodo a la pieza.

Post Gas

En modo TIG AC/DC regula el tiempo de past gas en segundos (regulacién
0,1+25 segundos).

Slope Down

En modo TIG AC/DC regula la rampa de bajada de la corriente de
soldadura (regulacion 0,1-10 segundos) al soltar el pulsador del soplete;
esta regulacion permite evitar la formacion del crater al final de la soldadura
y permite llenar con el material de.aporte durante la fase de bajada de la
corriente.

Balance o Duty cycle

En modo TIG AC regulaladuracién de la corriente de soldadura (electrodo
negativo) en relacion al'periodo de la forma de onda (regulacién 20+90%).
Cuanto mayor es el valor, mas profundo es el cordén de soldadura.

=
-

leve

BI-LEVEL.

En modo TIG 4T activa la funcién BI-LEVEL permitiendo seleccionar

manualmente (desde el pulsador soplete durante la soldadura) dos niveles

de corriente diferentes: |, y I,. El nivel de corriente mas elevado |, esta

determinado por la corriente de soldadura programada anteriormente |,

mientras que el nivel |, puede variarse con el mando codificador hasta un

valor minimo igual al 30% de la corriente I,:

0,3 1,<I;<1,.

Para desactivar el funcionamiento en BI LEVEL girar el mando codificador

en sentido antihorario hasta que en la pantalla aparezca el mensaje “OFF”.
8- Mando codificador para la programacion de los pardmetros de soldadura que se

pueden seleccionar con latecla (7).

9- Tomarapida negativa (-) para conectar el cable de soldadura.
10- Conector para la conexion del cable pulsador del soplete.

11- Racor para la conexién del tubo del gas del soplete TIG.

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

5.INSTALACION

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

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

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

5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (FIG. F)

5.1.2 Ensamblaje del cable de soldadura-pinzaportaelectrodo (FIG. G)

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA
Las soldadoras descritas en este manual deben elevarse utilizando la relativa correa
incluida (montada como se describe enla FIG. E).

5.3 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

A iATENCION! Coloque la‘soldadora encima de una superficie plana con una

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

5.4 CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la
chapa de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en
ellugar de instalacion:

- La soldadora debe.conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacién con
conductor de neutro.

5.4.1 Enchufe ytoma

Conectar al cable "de alimentacién un enchufe normalizado, (2P + T) de capacidad
adecuada y.preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el
relativo terminal'de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion. La tabla 1 (TAB.1)indica los valores aconsejados en amperios
de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida por la
soldadora, y.a latension nominal de alimentacion.

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

5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

LaTabla(TAB.1)indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en mm)
en base alamaxima corriente distribuida por la soldadora.

5.5.1 Soldadura TIG

Conexion del soplete

- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne répido (-)/~. Conectar el

conector de tres polos (pulsador soplete) en la toma relativa. Conectar el tubo de gas
del sopleteen elracor relativo.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza a soldar o al banco metdlico en el que se apoya, lo mas cerca

posible de la junta en ejecucion.
Este cable se conecta al borne con el simbolo (+) (~ para maquina TIG que prevén la
soldadura en CA).

Conexion alabombonade gas

- Atornillar el reductor de presion a la valvula de la bombona de gas poniendo la
reduccién adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argon.

- Conectareltubo de entrada del gas al reductory zy'ustar la brida incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presién antes de abrir la valvula
delabombona.

- Abrirlabombona y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos de orientacién
de empleo, véase la tabla (TAB.3); eventuales ajustes del flujo de gas pueden
efectuarse durante la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de
presion. Comprobar la estanqueidad de tuberias y racores.
iA'Il')ENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final del
trabajo.

5.5.2 Soldadura MMA
la casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del
ge%erador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento
acido.
Conexién del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo.
Este cable se conecta al borne con el simbolo (+).
Conexién del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza a soldar o al banco metélico en el que se apoya, lo més cerca
Eosible de lajunta en ejecucion.

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

6.SOLDADURA:DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 SOLDADURATIG
La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el calor producido
por el arco eléctrico que se ceba, y se mantiene, entre un electrodo infusible
(tunsgteno) y la pieza a soldar. El electrodo de tungsteno estd sostenido por un soplete
adecuado para transmitir la corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y el
bafio de soldadura de la oxidacion atmosférica mediante un flujo de gas inerte
Enormalmente argon: Ar99,5%) que sale de la boquilla ceramica (FIG. H).

s indispensable para una buena soldadura emplear el didmetro exacto del electrodo
con la corriente exacta, véase la tabla (TAB.SL.
Normalmente el saliente del electrodo de la boquilla ceramica es de 2-3 mm y puede
alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.
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La soldadura se produce por fusién de los extremos de la junta. Para espesores finos
?'Slgztlj)adamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es necesario material de aporte
Para espesores superiores son necesarias varillas que tengan la misma composicion
que el material base y un diametro adecuado con preparacién adecuada de los
extremos (FIG. L). Es conveniente, para conseguir una buena soldadura, que las
piezas se limpien cuidadosamente y que no tengan 6xido, grasas, solventes, etc.

6.1.1 Cebado HF y LIFT

Cebado HF:

El encendido del arco eléctrico se produce sin el contacto entre el electrodo de
tungsteno y la pieza a soldar, con una chispa generada por un dispositivo de alta
frecuencia. Dicha modalidad de cebado no comporta ni inclusiones de tungsteno en el
bafio de soldadura, ni el desgaste del electrodo y ofrece un inicio facil en todas las
posiciones de soldadura.

Procedimiento:

Apretar el pulsador soplete acercando a la pieza la punta del electrodo (2-3 mm),
esperar el cebado del arco transferido por los impulsos HF y, con el arco encendido,
formar el bafo de fusién en la pieza y proceder después de la junta.

En caso que se detecten dificultades de cebado el arco a pesar de que se haya
comprobado la presencia de gas y se vean las descargas HF, no insistir durante
demasiado tiempo para no someter el electrodo a la accién del HF, comprobar la
integridad de la superficie y la forma de la punta, si es necesario afilandola con la
muela. Alfinal del ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.

Cebado LIFT:

El encendido del arco eléctrico se produce alejando el electrodo de tungsteno de la
pieza a soldar. Dicha modalidad de cebado causa menos molestias de irradiacion
eléctrica y reduce alminimo las inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.
Procedimiento:

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Apretar a fondo el
pulsador soplete y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo
de esta manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente distribuye una corriente
lsase igual al 25% de la corriente programada, después de unos instantes, se distribuira
la corriente de soldadura programada. Al final del ciclo la corriente se anula con rampa
de bajada programada.

6.1.2SoldaduraTIGDC

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono con aleaciones
bajasy altas y paralos metales pesados, cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.

Para [a soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) generalmente se usa el
electrodo con el 2% de Torio (banda de color rojo) o el electrodo con el 2% de Cerio
Ebanda de color gris).

s necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase la
FIG. M, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar
desviaciones del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido
de la longitud del electrodo. Dicha operacidn se repetird periédicamente en funcion del
empleo y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado
accidentalmente, oxidado o no se haya empleado correctamente.En modo TIG DC es
posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).

6.1.3 Soldadura TIG AC

Este tipo de soldadura permite soldar en metales como el aluminio y el magnesio que
forman en su superficie un 6xido de proteccién y aislante. Invirtiendo la polaridad de la
corriente de soldadura, se consigue “romper” la capa superficial de 6xido a través de un
mecanismo llamado “ataque con iones”. La tensién es de forma alterna positiva (EP) y:
negativa (EN) en el electrodo de tungsteno. Durante el tiempo EP el 6xido se quita de la
superficie (“limpieza” o “decapado”) permitiendo la formacién del bafio. Durante el
tiempo EN se produce el aporte méaximo térmico a la pieza permitiendo la soldadura. La
posibilidad de variar el parametro balance en CA permite reducir el tiempo de la
corriente EP al minimo permitiendo una soldadura més répida.

Se puede variar el balance del 20% al 90% ﬁporcentaje de EN para el tiempo total).
Mayores valores de balance permiten una soldadura mas répida, mayor penetracion,
un arco mas concentrado, un bafio de soldadura mas estrecho y un _limitado
calentamiento del electrodo. Menores valores permiten una mayor limpieza de la pieza.
Usar un valor de balance demasiado bajo comporta un ensanchamiento del arcoy dela
parte desoxidada, un sobrecalentamiento del electrodo con la consiguiente formacion
de una esfera en la punta y la degradacién de la facilidad de cebado y.de la
direccionalidad del arco. Usar un valor excesivo de balance comporta un bano de
soldadura “sucio” con inclusiones oscuras.

Latabla(TAB.4)resume los efectos de variacion de los parametros en soldadura CA.
Enmodo TIG AC es posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).

Ademas son vélidas las instrucciones relativas al procedimiento de soldadura.
Enlatabla (TAB.3) se indican los datos de orientacion para la soldadura:en aluminio; el
tipo de electrodo més adecuado es el electrodo al tungsteno puro (tira de color verde).

6.1.4 Procedimiento

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con el mando; adecuar
eventualmente durante la soldadura al aporte térmico real necesario.

- Apretar el pulsador soplete comprobando que el gas fluya correctamente del
soplete; calibrar, si es necesario, el tiempo de post-gas; este tiempo se regula en
funcién de las condiciones operativas, en especial el retraso de gas debe sertal que
permita, al final de la soldadura, el enfriamiento del electrodo y del bafio sin que
entren en contacto con la atmodsfera (oxidaciones y contaminaciones).

Modo TIG con secuencia 2T:

- lApretar al fondo el pulsador soplete, cebar el arco; mantener 2-3 mm de distancia de
apieza.

- Para interrumpir la soldadura soltar el pulsadordel soplete dando lugar al apagado
gradual de la corriente (si se ha introducido el tiempo SLOPE DOWN) o al apagado
inmediato del arco con el subsiguiente postgas.

Modo TIG con secuencia4T:

- La primera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente I, igual al
25% del valor fijado como corriente principal. Al soltar el pulsador la corriente sube
hasta el valor de la corriente de soldadura; dicho valor se mantiene también con el
pulsador soltado. Cuando se vuelve a pulsar el pulsador la corriente disminuye
segun la funcién SLOPE DOWN hasta el/25% del valor fijado como corriente
principal. Este ultimo se mantiene hasta que se suelta el pulsador que termina el
ciclo de soldadura comenzando elperiodo de post-gas.

Modo TIG con secuencia 4Ty BI-LEVEL:

- Laprimera presién del pulsador. (P.T.) hace cebar el arco con una corriente |, igual
al 25% del valor fijado como corriente principal. Al soltar el pulsador la corriente sube
hasta el valor de la corriente de soldadura; dicho valor se mantiene también con el
pulsador soltado. Con cada presion siguiente del pulsador (el tiempo que transcurre
entre la presion y la liberacion debe ser de breve duracion) la corriente variara entre
el valorfijado en el parametro BI-LEVEL I,y el valor de la corriente principal |,,.
Manteniendo apretaderel'pulsador durante un tiempo prolongado la corriente baja
hasta el 25% de la corriente de soldadura. Esta ultima se mantiene hasta que se
suelta el pulsador que termina el ciclo de soldadura comenzando el periodo de post-
gas (FIG.N).

6.2 SOLDADURA CONELECTRODO REVESTIDO

- Esimprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del fabricante, referidas a
la confeccion de los electrodos utilizados, que indican la correcta polaridad del
electrodoy la relativa corriente adecuada.

- La corriente de soldadura va regulada en funcion del didmetro del electrodo
utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A titulo indicativg, las corrientes
utilizables, paralos distintos tipos de electrodo, son:

o Electrodo(mm) Corrientede soldadura(A)

Min. Max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110

3.2 80 160

- Tenerpresente que, a igualdad de didametro de electrodo, se utilizaran valores
elevados de corriente para la soldadura en llano; mientras que para soldadura en
vertical o sobrepuesta, deberan utilizarse corrientes mas bajas.

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

- Las caracteristicas de la soldadura dependen.también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dindmico) de la maquina. Dicho, pardmetro se puede programar
desde el panel con el potenciémetro, o se puedeprogramar con mando a distancia
de 2 potenciémetros.

- Notese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracion y permiten la
soldadura en cualquier posicién tipicamente ‘con electrodos bésicos y celulésicos,
valores bajos de ARC-FORCE permiten un.arco mas suave y sin salpicaduras
tipicamente con electrodos rutilos.

La soldadora ademas esta equipada.con los dispositivos HOT START y ANTI
SHOCK que garantizan inicios faciles y una.ausencia de pegado del electrodo a la
pieza.

6.2.1 Procedimiento

- Manteniendo la mascara DELANTE.DE LA CARA, rascar la punta del electrodo en
la pieza a soldar efectuando un"movimiento como si se quisiese encender una
cerilla; éste es el método mas correcto para cebar el arco.

ATENCION:NO GOLPEAR REPETIDAMENTE el electrodo en la pieza; se corre el
riesgo de dafar el revestimiento haciendo mas dificil el cebado del arco.

- Unavez cebado el arco, intentar mantener una distancia de la pieza equivalente al
didmetro del electrodo utilizado y mantener esta distancia lo mas constante posible
durante la ejecucion de la'soldadura; recuerde que la inclinacién del electrodo en el
sentido del avance debera'ser de unos 20-30 grados.

- Alfinal del cordén desoldadura, poner el extremo del electrodo ligeramente hacia
atras respecto a la direccion de avance, por encima del crater para efectuar el
llenado, después subir rdpidamente el electrodo de bafio de fusién para obtener el
apagado del arco (Aspectos del cordén de soldadura - FIG. O).

7.MANTENIMIENTO

A iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADAY
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POREL OPERADOR.

7.1.1Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusion de los materiales aislantes dejandolo rdpidamente fuera de servicio.

=, Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el
diametro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusién del
gas y el consiguiente funcionamiento anémalo.

- Controlaralmenos una vez al dia silas partes terminales del soplete estan gastadas
y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de
gas.

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

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

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

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora
pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

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

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

- Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando
afondo los tornillos de fijacion.

- Evitarabsolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

8.BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- Lacorriente de soldadura sea adecuada al didametroy al tipo de electrodo utilizado.

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

- No esta iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencién de la seguridad
térmica de sobretension, de tension bajay la de cortocircuito.

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

- Controlarla tensién de linea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda
ala eliminacion de este inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectian correctamente,
particularmente, que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la
|;:_)ieza, y sininterposicion de materiales aislantes (p.ej. Barnices).

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

1. SEGURANCA GERAL PARA ASOLDAGEM A ARCO

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

/N

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; atensao em vazio fornecida
pelamaquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

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

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

- Efetuar a instalacéo elétrica de acordo com as normas e leis de prevencao e
acidentes em vigor.

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

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente aterra
de protecéao.

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

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

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulacdes'que contenham ou
que contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

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

- Nao soldar recipientes sob pressao.

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

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

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

POLEG

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

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

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

®

- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de solda podem
interferir com o funcionamento de aparelhagens elétricas e eletronicas.

Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletrénicas vitais (p.ex. Pace-
maker, respiradores, etc..), devem consultar o médico antes de ficar na
proximidade das areas de utilizacao desta maquina de solda.

Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletronicos vitais é
desaconselhado o uso desta maquina de solda.

- Estamaquina de solda satisfaz os requisitos do padrao técnico de produto
para o uso exclusivo em ambientes industriais e com finalidade profissional.
Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética em
ambiente doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERACOES DE SOLDAGEM:

= Emambiente arisco acrescido de choque elétrico.

- Emespacos confinados.

- Napresencade materiais inflamaveis ou explosivos.

DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado” e
executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervencdes em caso de emergéncia.

DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecdo descritos no
itemn.5.10; A.7; A.9.da “ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”.

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo
eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais

maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador qualificado execute a medida instrumental
para determinar se existe um risco e possa adotar medidas de protecdo
adequadas como indicado no item 5.9 da “ESPECIFICAGAOTECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”

A RISCOS RESIDUOS

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulagdes da
rede hidrica).

2.INTRODUCAO EDESCRICAO GERAL

2.1INTRODUCAO

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura TIG (AC/DC) com desencadeamento HF ou LIFT e a
soldadura MMA de eléctrodos revestidos (rutilios, acidos, basicos).

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), tais como alta
velocidade e precisao da regulagdo, conferem excelentes qualidades na soldadura.

A regulagdo com sistema “inverter” na entrada da linha de alimentagao (primario)
causa também uma redugdo drastica de volume tanto do transformador como da
reactancia de nivelamento permitindo a constru¢do de um aparelho de soldar com
volume e peso extremamente reduzidos salientando suas qualidades de manuseio e
facilidade de transporte.

2.2 ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA
Adaptador da garrafa de Argénio.

Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa.
Comando a distdncia manual 1 potenciémetro.

Comando a distdncia manual 2 potenciémetros.

Comando a distancia a pedal.

Comando a distancia Tig Pulse.

Kitde Soldadura MMA.

Kitde Soldadura TIG.

Md&scara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
Junta de gas e tubo de gds para ligagdo a garrafa de Argénio.
Redutor de pressao com manémetro.

Tochade SoldaduraTIG.
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3.DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

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

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protecdo do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~:tenséo alternada monofasica;
3~:tensdo alternada trifasica.

3- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito préximo de grandes
massas metalicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagdo das maquina
de solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel para
aassisténcia técnica, pedido de pec¢as de reposi¢ao, busca da origem do produto).

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, :tensdo maxima em vazio.

- L/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela méaquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, na
base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagao (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam
ultrapassados se determinara a intervencédo da protecéo térmica (a maquina de
solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos).

- A/N-A/V:Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem (minimo - maximo) a
correspondente tenséo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentac&o:

- U,: Tenséo alternada e freqliéncia de alimentagao da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- L max: Corrente maxima absorvida dalinha.

- Lt :Corrente efetiva de alimentagéo.

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

11-Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no capitulo
1“Seguranga geral para a soldagema arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido € indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da mdaquina de solda em seu poder
devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela (TAB.1)
- TOCHA: ver tabela (TAB.2)

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA EMBLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia e de
controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutencéao reduzida.

Este aparelho de soldar é controlado por um microprocessador que permite de
configurar um numero elevado de parametros para possibilitar uma soldadura
excelente em qualquer condi¢do e com qualquer material. Para poder usar totalmente
as caracteristicas é porém necessario, conhecer suas possibilidades operacionais:

Descricao (FIG. B)

1- Entrada da linha de alimentacdo monofésica, conjunto rectificador e
condensadores de nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a.tensao de linha
rectificada em tens&o alterna de alta frequéncia e efectua a regulagao'da poténcia
em funcéo da corrente/tenséo de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primério & alimentado com a
tensdo convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a funcédo de adaptartensao e corrente
aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco e:simultaneamente
deisolar galvanicamente o circuito de solda da linha de alimentagéo.

4- Ponte rectificadora secundaria com indutancia de’nivelamento; comuta a
tenséo/corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/
tensao continua com baixissima ondulagéo.

5- Ponte com diodos controlados (SCR) e drivers;transforma a corrente de saida
ao secundario de DC para AC para a soldadura TIG AC.

6- Electronica de controlo e regulagdo: controla instantaneamente o valor da
corrente de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador; modula
os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efectuam a regulagéo.

7- Légica de controlo do funcionamento do aparelho de soldar: configura os
ciclos de soldadura, comanda os actuadores, supervisiona os sistemas de
seguranga.

8- Painel de configuracdo e visualizagéo, dos pardmetros e dos modos de
funcionamento.

9- Gerador de desencadeamento HF.

10 -Electrovalvula gas de proteccao EV.

11 -Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

12-Regulacgéao a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO,REGULAGAO E CONEXAO

4.2.1 PAINELTRASEIRO (FIG.C)

1- Caboeléctrico 2P + (P E).

2- Interruptor geral ON/OFF -1/ON.

3- Junta para a ligagdo do tubo de gds (redutor de pressao garrafa - aparelho de
soldar).

4- Conector para os comandos a distancia:
E possivel aplicar ao.aparelho de soldar, através do conector apropriado de 14
pdlos existente na parte traseira, 4 tipos diferentes de comando a distancia. Cada
dispositivo é reconhecido automaticamente e permite de regular os seguintes
parametros:

- Comando adistancia com um potenciémetro.
virando o manipulo do potenciémetro varia-se a corrente principal do minimo ao
méaximo. A regulagdo da corrente principal é exclusiva do comando a distancia.

- Comando adistancia a pedal:

o valor da corrente é determinado pela posicdo do pedal. No modo TIG 2
TEMPOS, para além disso, a pressdo do pedal age pelo comando de start a
maquina no lugar do botéo tocha.

- Comando adistancia com dois potenciometros:

o primeiro potenciémetro regula a corrente principal. O segundo potenciémetro
regula outro parametro que depende do modo de soldadura activo.Virando esse
potencidmetro é exibido o parametro que se esta variando (que nao pode mais
ser controlado com o manipulo do painel). O significado do segundo
potenciémetro é: ARC FORCE se no modo MMA e POST GAS se nomodo TIG.

- Comando a distancia TIG PULSE: permite de efectuar soldaduras TIG com
corrente continua de pulso, com possibilidade de regular a distancia os
parametros principais: Intensidade de corrente de baseyintensidade de corrente
de impulso, duragdo do impulso de corrente, periodordos impulsos de corrente.
Este procedimento permite de executar um controlo melhor do fornecimento
térmico, por conseguinte, é possivel soldarmateriais com espessuras pequenas
ou com tendéncia a rachadura a quente, além disso, faworece a soldadura em
pecas com espessura diferente e de agos dissimilares tipo inox e de baixa-liga.

O comando a distancia TIG PULSE esta activo somente no sistema "TIG DC" E
TEMPOS e 4 TEMPOS quando o selector estiver na posicao "ELETRODO
(MMA) ou "TIG AC" no écran aparece um avisode erro.

4.2.2 PAINEL FRONTAL (FIG. D)
1- Selectores modo de funcionamento:

=
"
— Selector no modo TIG/MMA:

Modo de funcionamento; TIG 2TEMPOS, TIG 4 TEMPOS e modo MMA.

[
DCIFT

L Selector no modo TIG:

Modo de funcionamento: TIG DC com desencadeamento HF,TIG DC com
desencadeamento LIFT,TIG AC.

2- Leds configurac@o dos parametros de soldadura.

3- Ecran alfanumérico.

4 - Led verde alimentacdo: se aceso indica que o aparelho de soldar esta alimentado;
se desligado indica que o aparelho de soldar ndo esta alimentado ou que hd uma
irregularidade.

5- Ledverdede presencatensdo nasaida.

6- Led amarelo: normalmente apagado, quando aceso indica o bloqueio do aparelho
de soldar pela intervencao de uma das protec¢des a seguir:

- Protecgéo térmica: dentro do aparelho de soldar foi atingida uma temperatura
excessiva. O aparelho de soldar fica aceso sem distribuir corrente até alcangar
Uma temperatura normal. A restauragdo é automatica.

Proteccao por excesso e sub-tenséo de linha: bloqueia o aparelho de soldar se a

ter;séo de linha é muito alta (maior de 264V ac) ou muito baixa (menor de 190V

ac).

Proteccéo para curto-circuito : houve um curto-circuito com duragéo superior a

1,5 seg (colagdo do eléctrodo) e o aparelho de soldar é bloqueado.

Arestaurag@o é automatica.

O codigo no écran é o seguinte:

”AL. 1” anomalia na alimentagao primaria: a tensao de alimentacédo esta fora da

faixa 190V-264V.

”AL. 2” intervengdo de um dos termodstatos de seguranca por causa do

superaquecimento do aparelho de soldar.

7- Botéo de selec¢do dos pardmetros de soldadura.

Permite de escolher um entre os parametros disponiveis associados ao modo de
soldadura/corrente indicado pelo acendimento de um dos Leds (2).

>)

Corrente principal

Nomodo TIG DC e MMA regula o valor médio da corrente de soldadura.
No modo TIG AC regula o valor eficaz da corrente de soldadura.
(Regulacdo 5140 Aem MMA, 5:160 Aem TIG AC ou DC).

Arc Force

No modo MMA regula a sobrecorrente dindmica "Arc Force” (regulagéo 0-
100%) com indicacéo no écran do incremento percentual em relagao ao
valor da corrente de soldadura pré-seleccionada. Esta regulagdo melhora a
fluidez da soldadura e evita a colagem do eléctrodo a peca.

=

Postgas
No modo TIG AC/DC regula o tempo de post gas em segundos (regulacdo
0,1+25 segundos).

=

Slope Down

No modo TIG AC/DC regula a rampa de descida da corrente de soldadura
(regulagdo 0,1-10 segundos) ao liberar o botédo da tocha; esta regulagdo
permite de evitar a formacao da cratera no fim da soldadura e permite o
enchimento com o material de fornecimento durante a fase de descida da
corrente.

Balance ou Duty cycle

No modo TIC AC regula a duragao da corrente de soldadura (eléctrodo
negativo) em relagdo ao periodo da formagdo de onda (regulagdo 20+
90%). Quanto maior é o valor, mais profundo € o cordao de soldadura.

&= (59)

BI-LEVEL.
No modo TIG 4T activa a funcionalidade BI-LEVEL permitindo de
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seleccionar manualmente (pelo botdo tocha durante a soldadura) dois
niveis diferentes de corrente: |, e I,. O nivel de corrente mais elevado |, é
determinado pela corrente de soldadura configurada anteriormente |,,
enquanto o nivel |, pode ser alterado através do manipulo Encoder até um
valor minimo igual a 30% da corrente |,;:
0,3 1,<I,<1,.
Para desactivar o funcionamento em Bl LEVEL virar o manipulo encoder
%nF?:(‘eyntido contrério ao ponteiro do relégio até aparecer no écran a escrita

8- Manipulo encoder para a configuragdo dos pardmetros de soldadura

seleccionaveis com atecla (7).

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

10- Conector de conexao cabo botéo tocha.

11- Junta para a ligagdo do tubo de gas da tocha TIG.

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

5. INSTALACAO

A ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALACAO E
LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAOQ.

AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

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

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pin¢a (FIG. F)
5.1.2 Montagem do cabo de soldagem-pinc¢a porta eletrodo (FIG. G)

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

5.3LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalacdo da méquina de solda de modo que néo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagao forgada através do ventilador, se presente); certificar-se ao
mesmo tempo que ndo sejam aspirados pés condutores, vapores corrosivos, umidade,
etc..

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

ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de
capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos
perigosos.

5.4 LIGACAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligacao elétrica, verificar que os dados da placa da
magquina de solda correspondam a tensao e freqiiéncia de rede disponiveis no local
deinstalacdo.

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

5.4.1 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentacdo um plugue normalizado, (2P + T) com capacidade
adequada e instalar uma tomada de rede equipada com fusiveis ou interruptor
automatico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentacdo. A tabela 1 (TAB.1) contém os valores
recomendados em ampéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de
alimentacé&o.

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

5.5 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATE,N(,‘AO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTACAO.

ATabela (TAB.1)contém os valores recomendados para 0s cabos de soldagem (em
mm®) de acordo com a corrente maxima distribuida pela maquinade solda.

5.5.1 Soldadura TIG

Ligacaotocha

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido apropriado (-)/~. Ligar o

conector a trés pdlos (botdo tocha) a tomada especifica: Ligar o tubo de gas da tocha
aconexao apropriada.

Ligagéo do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada/ou na bancada metdlica onde esta

apoiado, 0 mais préximo possivel da junta emexecugao.
Este cabo deve ser ligado ao borne eomo'simbolo (+) (~ para maquinas TIG que
prevéem a soldaduraem AC).

Ligacao a garrafade gas

- Aparafusar o redutor de pressao a valvula.da garrafa de gas interpondo a redugéo
apropriada fornecida como acessério, quandafor utilizado gas Argonio.

- Ligarotubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira fornecida.

- A roufxar o aro de regulacao do_ redutor de pressao antes de abrir a valvula da

arrafa.

- Abrira garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de
uso, ver tabela (TAB. 3), eventuais ajustes do fluxo de gas poderéo ser executados
durante a soldadura agindersempre no aro do redutor de pressao. Verificar a
vedacao de tubagens e conexdes.

ATENCAO! Fechar sempre avalvula da garrafa de gas no fim do trabalho.

5.5.2 Soldadura MMA

A quase totalidade dos gléctrodos revestidos deve ser ligada ao pélo positivo (+) do
gerador; com excepgao ao polo negativo (-) para eléctrodos com revestimento acido.
Ligacao do cabo de soldadura pinca porta eléctrodo

Tlem n(é terminal um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do
eléctrodo.

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

Ligacéo do cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metdlica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da junta em execugao.

Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo (-).

6.SOLDAGEM:DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURATIG

A soldadura TIG € um processo de solda que aproveita o calor produzido pelo arco
eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusivel (Tungsténio) e a
peca a soldar. O eléctrodo de Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada para
transmitir-lhe a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho de solda
da oxidagao atmosférica mediante um fluxo de gas inerte (normalmente Argdnio: Ar
99,5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. H).

Para uma boa soldadura € indispensavel usar o didmetro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta, vertabela(TAB. 3).

A projeccao normal do eléctrodo pelo bico cerdmico é de 2-3 mm e pode atingir 8mm
para soldaduras de canto.

A soldadura é efectuada pela fuséo das abas dajunta. Pam espessuras finas
preparadas oportunamente (até cerca de 1 mm).nao é necessario material de
enchimento (FIG. ).

Para espessuras superiores s@o necessarias varetas com a mesma composi¢cdo do
material base e com didmetro adequado, com preparacao especifica para abas (FIG.
L) Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam
rigorosamente limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

6.1.1 Desencadeamento HF e LIFT

Desencadeamento HF:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado sem o contacto entre o eléctrodo de
tungsténio e a peca a soldar, através de uma faisca gerada por um dispositivo de alta
frequéncia. Esse sistema de desencadeamento nao causa nem inclusbes de
tungsténio no banho de soldadura, nem desgaste do eléctrodo e oferece um arranque
facilem todas as posicdes de soldadura.

Procedimento

Carregar o botao da tocha aproximando a peca a ponta do eléctrodo (2-3 mm), esperar
o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco aceso, formar
obanho de fusédo na peca e procederao longo da junta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter
verificado a presenca de gas € as descargas HF estéo visiveis, ndo insistir por muito
tempo ao submeter o eléctrodova accao do HF, mas verificar a sua integridade
superficial e o formato da ponta, eventualmente rectificando-a no rebolo.No fim do ciclo
a corrente se anula com arampa de descida configurada.

Desencadeamento LIFT:

O acendimento do arco-eléctrico é efectuado afastando o eléctrodo de tungsténio da
peca a soldar. Esse sistema de desencadeamento causa menos interferéncias electro-
radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.
Procedimento

Apoiar a ponta do eléctrodo na pega, com pressao leve. Carregar a fundo o botao da
tocha e levantar o eléctrodo de 2-3mm mm com algum tempo de atraso, obtendo assim
o desencadeamento do arco. O aparelho de soldar distribui inicialmente uma corrente
lsase igual @ 25% da.corrente configurada, depois de alguns instantes, sera distribuida a
corrente de soldadura configurada. No fim do ciclo a corrente se anula com a rampa de
descida configurada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

A soldadura TG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa-liga e alta-liga e
aos metaispesados cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Paraia soldadura em TIG DC com eléctrodo ao polo (-) é geralmente usado o eléctrodo
com2% de Tério (banda vermelha) ou o eléctrodo com 2% de Cério (banda cinza).

E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. M,
tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar
desvios do arco. E importante efectuar o desbaste no sentido do comprimento do
eléctrodo. Essa operacéo dewera ser repetida periodicamente em func¢éo do uso e do
desgaste do eléctrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado nao correctamente. No modoTIG DC é possivel o funcionamento 2
tempos (2T) e 4 tempos (4T).

6.1.3 Soldadura TIG AC

Este tipo de soldadura permite de soldar sobre metais como o aluminio e o magnésio
que formam sobre a sua superficie um 6xido protector e isolante. Invertendo a
polaridade da corrente de soldadura consegue-se "romper" a camada superficial de
oxido através de um mecanismo denominada "jacteamento idnico". A tensdo é
alternadamente positiva (EP) e negativa (EN) no eléctrodo de tungsténio. Durante o
tempo EP o dxido é removido da superficie ("limpeza" ou "decapagem") permitindo a
formagéo do banho. Durante o tempo EM é efectuado o fornecimento térmico maximo a
peca permitindo a soldadura. A possibilidade de variar o pardmetro balance em AC
permite de reduzir o tempo da corrente EP ao minimo possibilitando uma soldadura
mais rapida.

E possivel variar o balance de 20% até 90% (rpercentual de EN sobre o tempo total).
Valores maiores de balance permitem uma soldadura mais répida, maior penetracéo,
arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do
eléctrodo. Valores menores permitem uma limpeza maior da peca. Usar um valor de
balance muito baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada, um
superaquecimento do eléctrodo com por conseguinte a formacao de uma esfera sobre
a ponta e reducdo da facilidade de desencadeamento e do direccionamento do arco.
Usar um valor excessivo de balance causa um banho de soldadura "sujo" com
inclusdes escuras.

Atabela (TAB.4) resume os efeitos de variagao dos pardmetros em soldadura AC.

No modo TIG AC é possivel o funcionamento 2 tempos (2T) e 4 tempos (4T).
Séaotambém validas as instrugdes relativas ao procedimento de soldadura.

Na tabela (TAB. 3? estdo reproduzidos os dados indicados para a soldadura em
aIuml’nLo;)o tipo de eléctrodo mais apropriado € o eléctrodo de tungsténio puro (faixa de
corverde).

6.1.4 Procedimento

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; adaptar
eventualmente durante a soldadura o fornecimento real térmico necessario.

- Carregar o botao tocha verificando o fluxo correcto do gds da tocha; calibrar, se
necessario, o tempo de post gas; este tempo deve ser regulado em fungao das
condi¢des operacionais, sobretudo o atraso de gas, deve ser de modo a permitir, no
fim da soldadura o arrefecimento do eléctrodo e do banho sem que entrem em
contacto com a atmosfera (oxidagdes e contaminagdes).

Modo TIG com sequéncia 2T:

- ((j)arregar a fundo o botao da tocha,desencadear o arco, manter 2-3 mm de distancia

apeca.

- Parainterromper a soldadura soltar o botao da tocha dando lugar & anulagao gradual
da corrente (se introduzida a fungdo SLOPE DOWN) ou a extingéo imediata do arco
com sucessiva post gas.

Modo TIG com sequéncia4T:

- O primeiro carregamento do botéo faz desencadear o arco com uma corrente l,ee
igual a 25% do valor configurado como corrente principal. Ao soltar o botdo a
corrente sobe até o valor da corrente de soldadura; esse valor € mantido também
com o botao livre. Quando se recarrega o botdo a corrente diminui segundo a fungéo
SLOPE DOWN até 25% do valor configurado como corrente principal. Este valor é
mantido até soltar o botédo que termina o ciclo de soldadura iniciando o periodo de
postgas.

Modo TIG com sequéncia 4T e BI-LEVEL:

- O primeiro carregamento do botao (P.T.) faz desencadear o arco com uma corrente
laase igual @ 25% do valor configurado como corrente principal. Ao soltar o botéo a
corrente sobe até o valor da corrente de soldadura; esse valor € mantido também
com o botdo solto. A cada carregamento sucessivo do botao (o tempo que passa
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entre a pressdo e a soltura deve ser de curta duragéo) a corrente variard entre o valor
configurado noparametro BI-LEVEL e ovalor dacorrente principal .

Mantendo o botao carregado durante um tempo(f)rolongado a corrente desce até
25% da corrente de soldadura. Este valor € mantido até soltar o botao que termina o
ciclo de soldadura iniciando o periodo de post gas (FIG. N).

6.2 SOLDADURA MMA

E indispensdvel, em qualquer caso, seguir as indicagdes do fabricante relacionadas
na confecg¢do dos eléctrodos utlllzados que indiquem a correcta polaridade do
eléctrodo e a relativa corrente optimal.
A corrente de soldagem deve ser regulada em fungéo do didmetro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de jungéo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios diametros dos eléctrodos:

o Eléctrodo (mm) Correntede soldagem (A)

Min.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para
soldagens em vertical ou pra cima dever&o ser utilizadas correntes mais baixas.
As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros pardmetros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posicao de execucao, didmetro e qualidade dos
eléctrodos (para uma correcta conservagdo manter os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).
As caracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE
(comportamento dindmico) da maquina. Tal parametro pode ser configurado pelo
painel com o potenciometro, ou pode ser configurado com o comando a distancia
com 2 potenciémetros.
Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragéo e
permitem a soldadura em qualquer posicao tipicamente com eléctrodos basicos e
celuldticos, valores baixos de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem
pulverlzados tipicamente com eléctrodos rutilios.

8arelho de soldar é também equipado com dispositivos HOT STAR e ANTI
STI K que garantem arranques faceis e auséncia de colagem do eléctrodo a peca.

6.2.1 Procedimento

Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregar o ponto do eléctrodo na pega a
soldar executando um movimento como se fosse acender um fésforo; este é o
método mais correcto para desencadear o arco.

ATEN(;AO| NAO BATER o eléctrodo na pegca; arriscar-se-4 de danificar o
revestimento tornando o desencadeamento do arco dificil.

Tao Io?o tiver desencadeado o arco, procurar manter uma distancia da pega
equivalente ao didametro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia a mais
constante possivel durante o trabalho de soldadura; lembrar que a inclinagdo do
eléctrodo no sentido do avanco devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

No fim do corddo de soldadura, colocar a extremidade do eléctrodo ligeiramente
para trds em relagdo a dlrecgao de avancgo, acima da cratera para efectuar o
enchimento, depois levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fusdo para obter
o desligamento do arco (Aspectos do cordao de soldadura FIG. O).

7.MANUTENCAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENCAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.
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7 1.1Tocha

Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fuséo dos
materiais isolantescolocando-a rapidamente fora de servico.

Verificar periodicamente avedagéo da tubulagéoe conexdes degas.

Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinca com o
didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquemmentos distribuicao
defeituosa do gas e relativo mau funcionamento.

Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo,
difusor de géas.

7.2MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR _PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

A ATENQAO! ANTES DE REMOVER 0S PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDAE
ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJADESLIGADA EDESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tenséo dentro da méaquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tenséo e/ou lesGes devido ao contato direto com 6rgdos em movimento.

8.

Periodicamente e sempre com frequéncia em funcéo da utilizagéo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se
dep03|tou no transformador, reaténcia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10 bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escovamuito macia ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligagbes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens nao apresentemdanos ao isolamento.

No final de tais operagdes‘remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagao:

E\éitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

BUSCA DEFEITOS

EM CASQ DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES
SISTEMATICAS OU. DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA,
CONTROLAR QUE:

A Icor&ente de soldadura seja adequada ao diametro e ao tipo de eléctrodo
utilizado,

Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario~o.defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou mével,
fusiveis, etc..?).

Non seja‘aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca térmica de
sobretensdo ou queda de tenséo ou de curto circuito

Assegurar-se de haver observado a relagéo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protecéo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tensédo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso
proceder a eliminacédo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinca de massa seja efectivamente coligada na peca com
auséncia de materiais isolantes (por ex: vernizes).

O gas de protecgdo usado seja correcto (Argon 99,5%) e na justa quantidade.
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN
VOORHET INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1.ALGEMENE VEILIGHEIDVOORHET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van
de lasmachine en over de risico's in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”:

INSTALLATIE EN GEBRUIKVANAPPARATUURVOORHET BOOGLASSEN).

/N
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Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.



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

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vlioeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.
Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden, enz.).

Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

POLO

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

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van handschoenen,
veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit doel voorziene kledij en
middels het gebruik van voetplanken of isolerende tapijten.

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

De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken dragen en hierbij
vermijden de huid bloot te stellen aan de ultraviolet en infrarood stralen
geproduceerd door de boog; de bescherming moet ook uitgebreid worden
naar de andere personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

®

De elektromagnetische velden gegenereerd door het lasproces kunnen
interfereren met de werking van de elektrische en elektronische apparatuur.
De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur (vb. Pace-
maker, ademhalingstoestellen enz...), moeten de geneesheer raadplegen
voordat ze blijven staan in de nabijheid van de gebruikszones van deze
lasmachine.

Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers.van vitale
elektrische of elektronische apparatuur.

Deze lasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaards voor
producten voor een uitsluitend gebruik in industriéle ruimten en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit in een huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A

SUPPLEMENTAIREVOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIESVAN HET LASSEN:

- Ineenruimte meteen verhoogd risico vanelektroshock.
- Inaangrenzende ruimten.
- Inaanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen.
MOETEN vooraf geévalueerd worden.door een ”Verantwoordelijke expert”
en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen:beschreven in 5.10; A.7; A.9. van de
“TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC.of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast
worden.
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen
tussen twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coérdinator het meten van de
instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico bestaat en om de
adequate beschermende maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9
van de “TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A

RESIDURISICO'S

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk

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

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1INLEIDING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal gerealiseerd voor
het TIG (AC/DC) lassen met ontstekingsmechanisme HF of LIFT en het MMA lassen
met beklede elektroden (rutiel, zure, basische).

De specifieke karakteristiecken van deze lasmachine (INVERTER), zoals de hoge
snelheid en de precisie van afstelling, geven haar buitengewone kwaliteiten van lassen.
De afstelling met het systeem "inverter” aan de ingang van de (primaire) voedingslijn

bepaalt bovendien een drastische vermindering

van het.volume zowel van de

transformateur als van de reactantie van nivellering waarbij de constructie van een
lasmachine met een uitzonderlijk beperkt volume_enigewicht mogelijk is, hetgeen de
kwaliteiten van handigheid en gemakkelijker transportbenadrukt .

2.2 ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG

Adaptor gasfles Argon.

Kabel retour lasstroom volledig met massaklem:
Manuele afstandbediening 1 potentiometer.

Manuele afstandbediening 2 potentiometers.
Afstandbediening met pedaal.

Afstandbediening Tig Pulse.

Laskit MMA.

LaskitTIG.

Zelfverdonkerend masker met vaste of regelbare filter.
Gasaansluiting en gasbuis voor aansluiting op de gasfles Argon.
Drukreductor met manometer.

Toorts voorTIG lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG=-A)

De belangrijkste gegevens m:b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn
samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1-

Beschermingsgraad van‘het omhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning;
3~:driefasen wisselspanning.

3- Symbool S: wijst'erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd fisico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van

rote metalenmassa's).

4- Symbool van devoorziene lasprocedure.

5- Symbool van debinnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

8- Prestaties van hetlascircuit:

- U, - maximum spanning piek leeg .

- I5/U,:Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens hetlassen kunnen verdeeld worden.

- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de
overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom).Wordt uitgedrukt in %, op
basés v)an een cyclus van 10min (vb.60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo
verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die werwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -

maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U;: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten

limieten £10%):

= |{ max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- |yt Effectieve voedingsstroom.

10- == : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien

worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in

hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers;de exacte waarden van
de technische %egevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen

wordenvande

entekenplaat van de lasmachine zelf

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE:
- TOORTS:

zie tabel (TAB.1)
zie tabel (TAB.2)

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 BLOKJESSCHEMA

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen en controle
gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits voor het bekomen van een
maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud.

Deze lasmachine wordt gecontroleerd door een microprocessor die toestaat een groot
aantal parameters in te stellen teneinde een optimaal lassen in alle omstandigheden en
op alle materiaal toe te staan. Om de kenmerken ten volle te kunnen gebruiken, is het
echter noodzakelijk de operatieve mogelijkheden ervan te kennen.

Beschrijving (FIG. B)
1- Ingang eenfase voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van nivellering.
2- Switching brug met transistors (IGBT) en drivers; verwisselt de gelijkgerichte

lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het
vermogen uit in functie van de gevraagde stroom/spanning van hetlassen.

3- Transformateur van hoge frequentie; de primaire winding wordt gevoed met de

spanning geconverteerd door het blok 2; deze heeft de functie de spanning en de
stroom aan te passen aan de waarden noodzakelijk voor de procedure van het
booglassen en tegelijkertijd het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4- Brug secundaire gelijkrichter met inductie van nivellering; verandert de

wisselspanning/-stroom geleverd door de

! secundaire winding in continue
stroom/spanning met heellage golven.

5- Brug met gecontroleerde dioden (SCR) en drivers; transformeert de

uitgangsstroom naar de secundaire van DC naar AC voor het TIG AC lassen.

6- Elektronica van controle en afstelling; controleert onmiddellijk de waarde van de

lasstroom 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.

7- Logicavan controle van de werking van de lasmachine: stelt de lascyclussenin

, bedient de aandrijvers, controleert de veiligheidssystemen .

8- Paneel van instelling en visualisering van de parameters en van de
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werkwijzen.
9- Generator ontstekingsmechanisme HF.
10 -Elektroklep gas bescherming EV.
11 -Ventilator voor koeling van de lasmachine.
12 -Regeling op afstand.

4.2INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING

4.2.1 ACHTERSTE PANEEL(FIG. C)
1- Voedingskabel 2P + (P.E.).
2- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.
3- Aansluiting voor verbinding gasbuis (drukreductor gasfles - lasmachine).
4- Connector voor afstandbedieningen:
Het is mogelijk, middels een speciaal daartoe bestemde connector met 14 polen
aanwezig op de achterkant, op de lasmachine 4 verschillende types van
afstandbedieningen aan te brengen. ledere inrichting wordt automatisch herkend en
staattoe de volgende parameters te regelen:
- Afstandbediening met een potentiometer:
wanneer men aan de knop van de potentiometer draait, verandert men de
hoofdstroom van het minimum naar het maximum. De regeling van de
hoofdstroom wordt uitsluitend door de afstandbediening uitgevoerd.
Afstandbediening met pedaal:
de waarde van de stroom wordt bepaald door de stand van de pedaal. In de
modaliteit TIG 2 TIJDEN, werkt de pedaal bovendien als startbediening voor de
machine in plaats van de drukknop toorts.
Afstandbediening mettwee potentiometers:
de eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer regelt
een andere parameter die afhangt van de actieve lasmodaliteit.. Wanneer men
aan deze potentiometer draait, wordt de parameter gevisualiseerd die men aan
het veranderen is (die niet meer kan gecontroleerd worden met de knop van het
paneel). De betekenis van de tweede potentiometer is: ARC FORCE indien in de
modaliteit MMA en POST GAS indien in de modaliteit TIG.
Afstandbediening TIG-PULSE: staat toe het TIG lassen uit te voeren met
pulserende continue stroom, met de mogelijkheid op afstand de voornaamste
parameters ervan te regelen: Intensiteit van basisstroom. intensiteit van
impulsstroom, tijdsduur van de stroomimpuls, periode van de stroomimpulsen.
Deze procedure staat toe een betere controle uit te voeren van de thermische
werking en bijgevolg is het mogelijk materialen te lassen met kleine diktes of met
de neiging tot barstvorming indien warm, en bevordert bovendien het lassen op
stukken met een verschillende dikte en met ongelijke stalen zoals roestvrij staal

enlage legeringen.
De afstandbediening TIG PULSE is alleen actief in de modaliteit “TIG DC” 2
TIJDEN en 4 TIJDEN wanneer de selectietoets zich in de stand “ELECTRODE”

(MMA) of “TIG AC” bevindt verschijnt op het display een foutmelding.

4.2.2 VOORSTE PANEEL (FIG. D)
1- Selectietoetsen werkwijze:

Selectietoets modaliteit TIG/MMA:
Werkwijze: TIG 2TIJDEN, TIG 4 TIJDEN en modaliteit MMA.

[

L Selectietoets modaliteit TIG:

Werkwijze: TIG DC met ontstekmgsmechamsme HE TIG DC met
ontstekingsmechanisme LIFT,TIG AC

2- Ledsinstelling van de lasparameters.

3- Alfanumeriek display.

4 - Groene led voeding: indien aan wijst dit op een gevoede lasmachine;indien ‘uit
wijst dit op een niet gevoede lasmachine of op de aanwezigheid van een anomalie

5- Groene led van aanwezigheid spanning in uitgang.

6- Gele led: normaal uit, indien aan wijst dit op de blokkering van de lasmachine voor
de ingreep van een van de volgende beschermingen:

- Thermische bescherming: aan de binnenkant van de lasmachine werd een
excessieve temperatuur bereikt. De lasmachine blijft aan zonder stroom te
verdelen tot een normale temperatuur bereikt is. De reset is automatisch.

- Bescherming voor over- en onderspanning van de lijn: blokkeert de lasmachine
ind)ien de lijnspanning te hoog (hoger dan 264V ac) of te laag is (lager dan 190V
ac).

- Bescherming voor kortsluiting: er heeft zich een kortsluiting voorgedaan met een
tijdsduur langer dan 1,5 sec (vastlijmen van de elektrode) en de'lasmachine wordt

eblokkeerd.
e resetis automatisch.

De codering op het display is de volgende:

;‘g(l).v12”6anomalie in de primaire voeding: de voedingsspanning ligt buiten de rang

“AL. 27| |ngreep van een van de veiligheidsthermostaten wegens de verhitting van

de lasmachine.

7- Drukknop selectie lasparameters.
Staat toe een van de beschikbare ﬁarameters te kiezen gekoppeld aan de
lasmodaliteit/stroom aangegeven door het aangaan van een vande Leds (2)

12
. Hoofdstroom

:n de modaliteit TIG DC en/MMA regelt de gemiddelde waarde van de
asstroom.

In de modaliteit TIG AC regelt de‘efficiénte waarde van de lasstroom.
(Regeling 5+140 A in MMA, 5+160 A in TIG AC of DC).

Arc Force

In de modaliteit MMA regelt de dynamische overstroom “Arc Force
(regeling 0-100%) met.aanduiding op het display van de verhoging in
percentage in vergeliking met de waarde van de vooraf geselecteerde
lasstroom. Deze“afstelling verbetert de vloeibaarheid van het lassen en
voorkomt hetvastlijmen van de elektrode aan het stuk.

Postgas

In de modaliteit TIG AC/DC regelt de tijd van post gas in seconden (regeling
0,1+25 seconden).

Slope Down

In de modaliteit TIG AC/DC regelt de helling van daling van de lasstroom
(regeling 0,1-10 seconden) bij het loslaten van de drukknop toorts ; deze
afstelling staattoe de vormlng van de krater te voorkomen op het einde van
het lassen en staat het vullen toe met het toevoermateriaal tijdens de fase
van de stroomdaling.

Balance of Duty cycle

In de modaliteit TIG AC regelt de tijdsduur van de lasstroom &negatie\e
elektrode) in verhouding tot de periode van de vorm van de golf (regeling
20+ 90%). Hoe groter de waarde, hoe dieper de lasslak.

BI-LEVEL.

In de modaliteit TIG 4T activeert de werking BI-LEVEL en staat hierbij toe
manueel (vanop de drukknop:toorts tijdens het lassen) twee verschillende
stroomniveaus te selecterén: I, en I,. Het hoogste stroomniveau |, wordt
bepaald door de vooraf ingestelde lasstroom |, terwijl het niveau Iy
veranderd kan worden middels de knop Encoder tot aan een minimum
waarde gelijk aan 30% van de stroom I,:
0,3 1, <I,<1,.
Om de werking in BI'LEVEL te deactiveren moet men de knop encoder
tegen de wijzers van de klok draaien tot op het display het opschrift “OFF”
verschijnt.

8- Knop encoder voor de instelling van de lasparameters die geselecteerd kunnen

worden met de toets (7).

9- Negatieve snapmofverbinding (-) om de laskabel te verbinden.

10- Connector voor verbinding kabel drukknop toorts.

11- Aansluiting voor verbinding gasbuis van de toorts TIG.

12- Positieve snapmofverbinding (+) om de laskabel te verbinden.

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDENDOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING (FIG. E)
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. F)
5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder (FIG. G)

5.2 WIJZEN VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE

Alle lasmachines beschreven in deze handleiding moeten opgehesen worden gebruik
makend van de speciaal daartoe bestemde riem in dotatie (gemonteerd zoals
beschreveninFIG.E).

5 3 PLAATSINGVAN DE LASMACHINE

laats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
h|n ernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
congoleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een
adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

5 4 AANSLUITING OP HET NET
Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen metde spanning en de frequentie
van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

5.4.1 Stekker en contact

De voedingskabel verbinden met een Eenormaliseerde stekker, (2P + T) met een
adequaat vermogen en een contact van het net voorinstellen voorzien van zekeringen
of een automatische schakelaar; de speciale terminal van de aarde moet verbonden
worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel 1(TAB.1) geeft
de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde zekeringen van de lijn gekozen
op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de
nominale voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
z/olgende iware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en wor de dingen
vb. brand).

5.5 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1)geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm’) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.5.1TIG-lassen

Verbinding toorts

- De stroomdragende kabel invoeren in de desbetreffende klem snagmofverbinding
(-)/~. De connector met drie polen (drukknop toorts) verbinden met de
desbetreffende verbinding. De gasbuis van de toorts verbinden met de
desbetreffende aansluiting.
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Verbinding kabel retour van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppelingin uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+) (~ voor
machines TIG die hetlassen in AC voorzien).

Verbinding met de gasfles

- Dedrukreductor vastdraaien op de klep vande gasfles en hierbij de desbetreffende
reductie ertussen plaatsen die als accessoire geleverd wordt, wanneer het Argongas

ebruikt wordt.

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie
vastdraaien.

- De beslagring van afstelling van de drukreductor loszetten voordat men de klep van
de gasfles opent.

- De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de indicatieve
gegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 3), eventuele bijregelingen van de gastoevoer
kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men steeds moet ingrijpen op
de @?glslagnng van de drukreductor. De dichting van de leidingen en aansluitingen
verifiéren.

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de
werkzaamheden.

5.5.2 MMA-lassen

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+) van

geklg%nerator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure
ekleding.

Verbinding laskabel grijper-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het blootliggend gedeelte van de

elektrode vast te draaien.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding kabel retour van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het

steunt, zodicht mogelijkbij dekoppeling inuitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

6.LASSEN: BESCHRIJVINGVAN DE PROCEDURE
6.1TIG-lassen
Het TIG-lassen is een lasprocedure die de warmte gebruikt geproduceerd door de
elektrische boog die ontstoken en onderhouden wordt tussen een onsmeltbare
elektrode (Tungsteen) en het te lassen stuk.De Tungsteen elektrode wordt ondersteund
door een toorts die geschikt is om de lasstroom erop over te brengen en de elektrode
zelf en het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxidatie middels een flux van
inertgas (é;ewoonlijk Argon: Ar99,5%) dat uit de keramiek sproeier komt(FIG.H).
Voor goede lasoperaties is het noodzakelijk dat men de juiste diameter van elektrode
Ig]lebruiktmetdejuiste stroom, zie tabel (TAB.3).

et uitsteken van de elektrode uit de keramiek sproeier bedraagt normaal 2-3mm en
kan 8mm bereiken voor hoeklassen.
Het lassen geschiedt wegens het smelten van de boorden van de koppeling. Voor
:(sl;:)lchiia)al voorbereide dunne diktes (tot Tmm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig
Voor grotere diktes zijn er staafjes nodig die dezelfde samenstelling hebben als het
basismateriaal met een adequate diameter, met een geschikte voorbereiding van de
boorden (FIG. L). Voor een goed resultaat van de lasoperaties is het best dat de stukken
zorgvuldig worden schoongemaakt en geen sporen van oxide, olién, vetten, solventen,
enz.vertonen.

6.1.1 Ontsteking HF en LIFT
Ontsteking HF :
De ontsteking van de elektrische boog geschiedt zonder het contact tussen de
elektrode van tungsteen en het te lassen stuk, middels een vonk gegenereerd door een
inrichting met hoge frequentie. Deze modaliteit van ontsteking heeft geen inclusies van
tungsteen in het lasbad, noch slijla%e van de elektrode tot gevolg en biedt een
emakkelijk vertrekin alle standen van hetlassen.
rocedure:
De drukknop toorts indrukken en hierbij de punt van de elektrode naar het stuk bréngen
(2 - 3mm), wachten op de ontsteking van de boog overgebracht door de impulsen:HF
En, mert een ontstoken boog, het smeltbad vormen op het stuk en tewerk gaan/langs de
oppeling.
Ings)gval r'%en moeilijkheden ondervindt bij de ontsteking van de boog ondanks het feit
dat de aanwezigheid van gas gegarandeerd is en dat de ontladingen HF zichtbaar zijn,
moet men niet lang aandringen op het onderwerpen van de elekirode aan de'werking
van de HF, maar de oppervlakte-integriteit en de vorm van de punt ervanierifiéren,
door ze eventueel naar de slijpsteen te brengen. Op het einde van de cyelus wordt de
stroom geannuleerd met een ingestelde helling van daling.
Ontsteking LIFT :
De ontsteking van de elektrische boog geschiedt door de elektrode van tungsteen te
verwijderen van het te lassen stuk. Deze modaliteit van ontsteking geeft minder
elektrisch uitgestraalde storingen en beperkt tot een minimum ‘de inclusies van
tungsteen en de slijtage van de elektrode.
Procedure:
De punt van de elektrode doen steunen op het stuk, meteen lichte druk. De drukknop
toorts helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm opheffen. met enkele ogenblikken
vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog bekomt. ' De lasmachine verdeelt
aanvankelijk een stroom |, gelijk aan 25% van de stroom.op het einde van de cyclus
wordt de stroom geannuleerd met een ingestelde helling van daling.

6.1.2TIGDC-lassen

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle gelegeerde koolstofstaalsoorten en
hooggeleerde koolstofstaalsoorten en zware ‘metalen koper, nikkel, titanium en
bijhorende legeringen.

Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de'pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode
met 2% Torium (rood gekleurde strook)‘gebruikt.of de elektrode met 2% Cerium (grijs
gekleurde strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG. M, en
ervoor zorgen dat de punt perfect concentrischiis teneinde afwijkingen van de boog te
voorkomen. Het is van belang het slijpen uitte voeren in de richting van de lengte van de
elektrode, Deze operatie moet refgelmatig herhaald worden in functie van het gebruik
en de slijtage van de elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild, geoxideerd of
niet correct ?(ebruikt wordt. In de modaliteit TIG DC is de werking 2 tijden (2T) en 4 tijden
(4T) mogelijk.

6.1.3TIGAC-lassen

Dit type van lassen staat toe te lassen op metalen zoals aluminium en magnesium die
op hun opperviakken een_beschermende en isolerende oxide vormen. Door de
polariteit van de lasstroom‘om te keren, slaagt men erin de opﬂervlaktelaag van de
oxide te “breken” middels een mechanisme genoemd “ionische verzanding ”. De
spanning is afwisselend positief (EP) en negatief (EN) op de elektrode van tungsteen.
Tijdens de tijd EP wordt de oxide verwijderd van het oppervlak (“schoonmaak” of
“afbranden”) en staat hierbij de vorming van het bad toe.Tijdens de tijd EN geschiedt de
maximum thermische toevoer naar het stuk waarbij het lassen mogelijk is. De
mogelijkheid om de parameter balance te veranderen in AC staat toe de tijd van de
stroom EP tot een minimum te beperken en maakt hierbij snelle lasoperaties mogelijk.
Het is mogelijk de balance te veranderen van 20% tot 90% (percentage van EN op de
totale tijd). Grotere waarden van balance staan snellere lasoperaties toe, een grotere
penetratie, een meer geconcentreerde boog, een nauwer lasbad, en een beperkte
verwarming van de elektrode. Kleinere waarden staan een grotere schoonmaak van het
stuk toe. Een te lage waarde van balance gebruiken heeft een verbreding van de boog

van hetc?edeoxideerd gedeelte tot gevolg, een verhitting van de elektrode met een
bijhorende vormingvan eensfeer opde punten eenbemoellijking vande ontstekingen
van de richtbaarheid van de boog. Een excessieve waarde van balance gebruiken heeft
een “vuil’lasbad met donkere inclusies tot gevolg.

De tabel (TAB.4) vat de effecten van verandering van de parameters in het AC-lassen
samen.

In de modaliteit TIG AC is de werking 2 tijden (2T) en 4 tijden (4T) mogelijk.

Ook de instructies m.b.t. de lasprocedure zijn geldig.

In de tabel (TAB. 3) zijn de indicatieve gegevens aangeduid voor het lassen op
aluminium; het meestgeschikte typevan elektrodeis deglektrode vanpure tungsteen
(strook met groene kleur).

6.1.4 Procedure

- De lasstroom afstellen op de gewenste waarde middels.de knop;eventueel tijdens
hetlassen aanpassen aan de reéle noodzakelijke thermische toevoer.

- De drukknop toorts indrukken en hierbij de correcte gasverspreiding uit de toorts
verifiéren; indien nodig de tijd van het post gas ijken;deze tijd moet geregeld worden
in functie van de operatieve condities, in het bijzonder moet de vertraging gas
zodanig zijn dat op het einde van het lassen de koeling van de elektrode en van het
bad mogelijk is zonder dat deze in contact komen met de atmosfeer (oxidaties en
vervuilingen).

Modaliteit TIG met sequens 2T:

- De drukknop toorts helemaal indrukken;, de boog ontsteken en op een afstand van 2-
3mm van het stuk houden.

- Om hetlassen te onderbreken moetmen de drukknop van de toorts loslaten zodani
dat de graduele annulering van de stroom wordt uitgevoerd (indien de functie SLOP
DOWN is ingevoerd) of het onmiddellijk uitgaan van de boog met hierop volgend post
gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T:

- De eerste druk van de drukknop ‘doet de boog ontsteken met een stroom |, gelijk
aan 25% van de ingestelde waarde als hoofdstroom. Bij het loslaten van de drukknop
stijgt de stroom tot aan de waarde.van de lasstroom; deze waarde wordt behouden
ook wanneer men de drukknop loslaat.. Wanneer men de drukknop terug indrukt,
vermindert de stroom volgenside functie SLOPE DOWN tot 25% van de ingestelde
waarde als hoofdstroom. 'Deze laatste wordt behouden tot men de drukknop loslaat
die de cyclus van het lassen beéindigt waarbij dan de periode post gas begint.

Modaliteit TIG met sequens 4T en BI-LEVEL:

- De eerste druk op de drukknop (P.T.) doet de boog ontsteken met een stroom L,
gelijk aan 25% van/de ingestelde waarde als hoofdstroom. Bij het loslaten van de
drukknop stijgt de.stroom tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt
behouden ook wanneer men de drukknop loslaat. Bij iedere volgende druk op de
drukknop (de tijd diewerloopt tussen de druk en het loslaten moet van korte duur zijn)
zal de stroom veranderen tussen de waarde ingesteld in de parameter BI-LEVEL |,
ende waardevande hoofdstroom|,.

Wanneer‘men de drukknop ingedrukt houdt gedurende een lange tijd, daalt de
stroom tot 25%,van de lasstroom. Deze laatste wordt behouden tot men de drukknop
I'\cl))slaat dié de lascyclus beéindigt waarbij dan de periode van post gas begint (FIG.

6.2HETLASSEN MET MANTELELEKTRODES

- De, op.de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in
iedergevalworden geraadpleegd.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode en het
gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlin gelden de volgende
stroomwaarden voor de gebruikte elektrodendiktes:

o Elektrode (mm) Lasstroom (A)
Min. ax.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

- Er dient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige
elektrodendiktes hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal
lassen, terwijl voor het vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden
zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald niet
alleen door de intensiteit van de gekozen stroom, maar ook door de andere
parameters van hetlassen, zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van
uitvoering, de diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte
bewaring moet men de elektroden beschermen tegen de vochtigheid in speciaal
daartoe bestemde verpakkingen of containers).

- De karakteristieken van het lassen hangen ook af van de waarde van ARC-FORCE
(dynamisch gedrag) van de machine. Deze parameter kan ingesteld worden vanop
het paneel met de potentiometer, ofwel met de afstandbediening met 2
potentiometers.

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

De lasmachine is bovendien uitgerust met inrichtingen HOT START en ANTI STICK
die gemakkelijke vertrekken en een afwezigheid van vastlijmen van de elektrode aan
het stuk garanderen.

6.2.1 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; ditis de meest correcte methode om de boog te ontsteken.

OPGELET: NIET met de elektrode op het stuk KLOPPEN; zo riskeert men de
bek!jeding 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. O).

7.O0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET

MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIESVAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

-28 -



7.1.1Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan de
diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte
verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang
elektrodeklemmer, gasverspreider.

7.2BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIED VAN ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELENVAN DE LASMACHINEWEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een

rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en inieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en
de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof
wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10 bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

sd.
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- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of debekabelingen geenbeschadigingen aande isoleringvertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

8.PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT

VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

De lasstroom geschiktis voor de dikte en hettype vande gebruikte elektrode.

- Metde hoofdschakelaar op "ON", het betreffendé controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de 0orzaak 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 koftsluiting aangeeft, wel uitis.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van deventilator.

- 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.0p correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan
het stukis bevestigd.

- Hetgebruikte beschermingsgasjuist is (Argon 99,5% en in de juiste hoeveelheid).

INDHOLDSFORTEGNELSE
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SVEJSEMASKINER MED INVERTER TIL TIG- OG MMA-SVEJSNING BEREGNET
TILINDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den nedenstidende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine” .

1.ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRQRENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes
pa sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med
buesvejsningsprocedurerne samt de pakravede sikkerhedsforanstaltninger og
nodprocedurer.

(Der henvises ligeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OG ANVENDELSE AFLYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

- Undga direkte beroring med | svejsekredsiobet;
svejsemaskinen kan | visse tilfeelde veere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes., og frakobles netforsyningen, for
svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for branderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de gaeldende
ulykkesforebyggende normerog love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanleegget.

- Svejsemaskinen maikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i
regnvejr.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdtbrandbare vaesker eller gasarter.

nulspaendingen fra

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pabeholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sdsom trze, papir, klude osv.) skal fiernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i nzrheden af svejsebuen; der skal
iveerkszettes en systematisk procedure til vurdering af gransen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensatning,
koncentration og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

DO AL

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
(tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i narheden.
Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklzedning og toj samtisolerende trinbraet eller matter.

- Man skal altid beskytte ojnene ved at anvende masker eller hjeime med
stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtatte beskyttelsekleder, saledes at huden ikke
udsaettes for de ultraviolette eller infrarade straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sig i
narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme 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
(sasom Pace-maker, respirator osv..), skal opsoge deres lage, for de
opholder sig i neerheden af de omrader, hvor denne svejsemaskine arvendes.
Det frarades, at de personer, der anvender livsvigtige elektriske eller
elektroniske anordninger, benytter denne svejsemaskine.
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- Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,der
udelukkende anvendes iindustrielle omgivelser og til professionel brug.
| tilfelde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene til den
elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- lomgivelser, hvor der er ogetrisiko for elektrochok.
- Paafgraensede omrader.
- Pasteder, hvorder er braendbare eller spraengfarlige materialer.
SKAL en “Erfaren ansvarshavende”forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid veere andre personer, som har kendskab til nodindgreb, til stede
under udforelsen.
SKAL man anvende de tekniske varnemidler,som er fastlagti 5.10; A.7; A.9.
af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SPAENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der

arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspaendinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa
hgj som maksimumstaersklen.
Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsla, om der er en reel fare og iveerksatte passende
sikerhedsforanstaltninger som angiveti 5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEVZARENDERISICI

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede
anvendelse (sdsom optoning af vandror).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en stramkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt beregnet til
TIG-svejsning (AC vekselstram/DC jeevnstrem) med HF-eller LIFT-udlesning og MMA-
svejsning af beklaedte elektroder (rutile, sure, basiske elektroder).

Denne svejsemaskines seerlige egenskaber (INVERTER), sdsom den hgje hastighed
og preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Pa grund af reguleringen med "inverter’-system ved forsyningsliniens indgang (den
primaere) formindskes transformerens og udjeevningsreaktansens volumen desuden
betydeligt, hvilket har gjort det muligt at bygge en meget lille, let svejsemaskine, der
saledes bade erhandy og nem at transportere.

2.2TILBEHOR, DER KAN BESTILLES

- Argon-beholder adapter.

- Svejsestroamreturkabel forsynet med jordklemme.
- Manuelfjernstyring 1 potentiometer.

- Manuelfjernstyring 2 potentiometre.

Fjernstyring med pedal.

Tig-pulse fiernstyring.

Seettil MMA-svejsning.

Seettil TIG-svejsning.

Selvformarkende maske: med fast eller regulerbart filter.
Gasovergangsrar til tilslutning af Argon-beholder.
- Trykformindsker med manometer.

- Breendertil TIG-svejsning.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anwendelse og preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning:

1- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- Symbolfor forsyningslinien:
1~:Enfaset vekselspaending;
3~:Trefaset vekselspaending.

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser.i omgivelser, hvor der er
oget risiko for elektrisk sted (feks. umiddelbart i naerheden af storre
metalgenstande).

4- Symbolfor den forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm vedrorende
sikkerhed og fabrikation.

7- Serienummer til identificering af maskinen /(uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens
oprindelse).

8- Svejsekredslobets praestationer:

- U,: Spaending uden belastning.

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den
tilsvarende strom (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
a_rcljaejd)scyklus (f.eks. 60% =6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

Skulle anvendelsesparametrene, (maerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AIV-A/V: Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemtbuspanding.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U,:Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%):

- |{ max: Liniens maksimale stramforbrug.

- Lo : Reelstramstyrke.

10- .= Veerdien for sikringerne med forsinket akivering, som skal indrettes til

beskyttelse af linien .
11- Symboler vedrarende sikkerhedsnormer, hvis betydnlng er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrarende Iysbuesvejsnlng

lysbuesvejsemaskinernes

Bemeerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt

nojagtige tekniske data geeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
paden pageeldende svejsemaskines datameerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE:
- BRENDER:

se tabel (TAB.1)
se tabel (TAB.2)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestar hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er fremstillet pa
trykte kredsleb og optimeret for at sikre starst mulig palidelighed og nedsaette behowet
forvedligeholdelse.

Denne svejsemaskine kontrolleres af en mikroprocessor, der giver mulighed for at
indstille et stort antal parametre og derved at opna.optimale svejseresultater under alle
forhold og med alle materialer. For at fa fuldt udbytte af svejsemaskinens egenskaber,
erdetimidlertid ngdvendigt at have indsigti dens anvendelsesmuligheder.

Beskrivelse (FIG. B)

1- Indgang enfaset forsyningslinie, ensretterenhed og nivelleringskondensatorer.

2- Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hojfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af
den pakraevede svejsestram/-spaending.

3- Hojfrekvenstransformer; primaerviklingentilfares spaending der er omsat fra blok
2; den anvendes til at tilpasse spaendingen og strammen pa gundlag af de veerdier,
der kraeves til buesvejsningsprocedurenog samtidigt at opna en galvanisk isolering
af svejsekredslgbet fra forsyningslinien.

4- Sekundzar ensretterbro med udjavningsinduktans; omstiller
vekselspaendingen/-stremmen ‘fra sekundaerviklingen til jeevnstrem/-spaending
med meget lav svingning.

5- Bro med kontrollerede dioder (SCR) og drivere; omstiller sekundaerviklingens

udgangsstrem fra jeevnstrem til vekselstrem for at muliggere TIG-

vekselstramsvejsning.

Kontrol- og reguleringselektronik; kontrollerer straks svejsestrammens veerdi og

sammenligner den med den vaerdi, som operataren har indstillet; den modulerer

IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen.

Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne, styrer

aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

8- Indstllingspanelogvisning af driftsparametrene og -tilstandene.

9- Generator med'HF-udlgsning.

10 -Beskyttelsesgas magnetventil EV.

11 -Ventilator til afkeling af svejsemaskinen.

12 -Fjernregulering.

4.2STYRE-,REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER

4.2.1 BAGPANEL (FIG. C)

1- Forsyningskabel 2F + (P.E.).

2- Hovedafbryder O/OFF - I/ON.

3- Overgangsstykke til tilslutning af gasror (trykformindsker beholder svejsemaskine).
4- Konnektor til fiernstyring:

Svejsemaskinen kan forbindes til 4 forskellige slags fiernstyringer ved hjeelp af den

dertil beregnede 14-pols konnektor pa bagsiden. Hver anordning genkendes

automatisk og giver mulighed for at regulere folgende parametre:

- Fjernstyring med et potentiometer:

Hovedstrgammen aendres fra minimum til maksimum ved at dreje potentiometrets
drejeknap. Reguleringen af hovedstrommen kan kun foretages med
fiernstyringen.

- Fjernstyring med pedal:

Stremmens veerdi afheenger af pedalens stilling. Ved 2-TIDS TIG-tilstanden
fungerer trykket pa pedalen som ordre til start af maskinen i stedet for
trykknappen pa braenderen.

- Fjernstyring med to potentiometre:

Det forste potentiometer regulerer hovestrammen. Det andet potentiometer
regulerer en anden parameter, der afhzenger af, hvilken svejsetilstand er
aktiveret. Hvis man drejer dette potentiometer, vises den parameter, der er ved at
blive sendret (som ikke lzengere kan kontrolleres med panelets drejeknap). Det
andet potentiometers betydning er som falger: ARC FORCE ved MMA-tilstand og
GASEFTERSTROMNING ved TIG-tilstand.

- TIG-PULSE fjernstyring: Giver mulighed for at foretage TIG-impulssvejsning
med jeevnstrom, med mulighed for at regulere hovedparametrene pa afstand:
Grqngstrrammens styrke, impulsstyrken, strempulsens varighed, strempulsernes
periode.

Denne fremgangsmade gor det muligt at kontrollere varmetilfarslen bedre, hvilket
betyder, at det er muligt at svejse pa tynde materialer, der har det med at knaekke,
nar de udseettes for varme. Det geres desuden nemmere at svejse pd emner med
forskellig tykkelse og forskellige staltyper, sasom rustfrit og lavtlegeret stal.
TIG PULSE fijernstyringen er kun tilkobleti2 TIDS og 4TIDS "TIG DC” tilstand, nar
veelgeren star pa "ELEKTRODE” (MMA) eller "TIG AC”; pa displayet ser man en
fejlmelding.

4.2.2 FORPANEL (FIG.D)
1- Driftstilstand vaelger:
=
=] VeelgerTIG-/MMA-tilstand:
Driftstilstand: 2 TIDS TIG, 4 TIDS TIG og MMA-tilstand.

Veelger TIG-tilstand:

Driftstilstand: TIG DC med HF-udlgsning, TIG DC med LIFT-udlgsning, TIG

-]
d

7

2- Signallamper til indstilling af svejseparametrene.

3- Alfanumerisk display.

4- Gron signallampe forsyning: Hvis den lyser, betyder der, at svejsemaskinen fodes;
hvis den er slukket, fades svejsemaskinen ikke, eller der er opstaet en orstyrrelse.

5- Gron signallampe der angiver spaending ved udgang.

6- Gulsignallampe: Ernormalt slukket, nar den lyser, betyder det, at svejsemaskinen
er speerret pa grund af udlesning af en af falgende beskyttelsesanordninger:

- Varmesikring: Temperaturen inde i svejsemaskinen er for hgj. Svejsemaskinen
bliver ved med at veere taendt, dog uden at udsende strom, indtil den igen kommer
ned pa en normal temperatur. Genopretningen foregar automatisk.
Beskyttelsesanordning for over- og underspaending pa nettet: Speerrer
svej\s/em)askinen, hvis netspaendingen er for hgj (over 264V ac) eller for lav (under
190V ac).

Beskyttelsesanordning for kortslutning: Der er opstaet en kortslutning med en
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varighed pa over 1,5 sek. (sammenkleebning af elektroden), og svejsemaskinen
spaerres.
Genopretningen foregarautomatisk.
Man ser falgende koder pa displayet:
”AL. 17 forstyrrelse pa primeerforsyningen: Netspaendingen befinder sig udenfor
spektret 190V-264V.
”AL. 2” udlgsning af en af de to sikkerhedstermostater pa grund af overophedning
af svejsemaskinen.
7- Trykknaptil valg af svejseparametre.
Giver mulighed for at veelge et af de mulige parametre, der herer til
isvejsetilstanden/—stroammen, der er angivet derved, at en af de to signallamper (2)
yser.

p

Hovedstrom

Ved TIG DC og MMA regulerer den swejsestrammens gennemsnitsvaerdi.
Ved TIG AC regulerer den svejsestrammens effektive veerdi.

(Regulering 5140 Aved MMA, 5160 A ved TIG AC eller DC).

Arc Force

Ved MMA-tilstanden regulerer den den dynamiske overstram "Arc Force”
(regulering 0-100%) med angivelse af den procentmeessige stigning i
forhold til veerdien for den valgte svejsestram pa displayet. Denne
regulering gor svejsningen mere flydende og hindrer elektroden i at kleebe
sammen med emnet.

=

Gasefterstromnin
Ved TIG AC-/DC-tilstanden regulerer den gasefterstramningens varighed i
sekunder (regulering 01,+-25 sekunder).

>

Slope Down

Ved TIG AC-/DC-tilstanden regulerer den svejsestremmens
nedgangsrampe (regulering 01-10 sekunder), nar trykknappen pa
breenderen slippes; denne regulering ger det muligt at undga
kraterdannelse ved afslutningen af svejsningen samt at fylde med
tilsatsmateriale, mens strammen gar ned.

(3¢

Balance eller Duty cycle

Ved TIG AC-tilstanden regulerer den svejsestrammens varighed (negativ
elektrode) alt efter impulsformens periode (regulering 20+90%). Jo hojere
veerdien er, desto dybere bliver svejsesammen.

BI-LEVEL.

Ved 4 T TIG-tilstanden aktiverer den BI-LEVEL funktionen og giver

mulighed for manuelindstilling (med breenderens trykknap under svejsning)

af to forskellige stramniveauer:|, e I;. Det hgjeste stramniveau |, atheenger

af den indstillede svejsestram |,, mens niveauet |, kan andres ved hjeelp af

Encoder-drejeknappen, hvorved minimumsveerdien svarer til 30% af

strammen |,

0,3 I,<I,< I

Hvis "BI LEVEL funktionen skal inaktiveres, skal man dreje encoder-

drejeknappen mod uret, indtilman ser ordlyden “OFF” pa displayet.

8- Encod((er;drejeknap til indstilling af de svejseparametre, der kan indstilles med
tasten (7).

9- Negativ lyntilslutning (-) til forbindelse af svejsekablet.

10- Konnektor til forbindelse af breenderknappens kabel.

11- Overgangsstykke til forbindelse af TIG-braenderens gasrer.

12- Positiv lyntilslutning (+) til forbindelse af svejsekablet.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT _SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOMHELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF
ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER' DE FORNGDNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING (FIG. E)
Tag swejsemaskinens emballage af og saml de lgseidele, som emballagen
indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. F)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. G)

5.2 FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN

Alle de svejsemaskiner, som denne vejledning.omhandler, skal loftes ved hjeelp af den
dertil beregnede rem, som falger med maskinen (den monteres ifalge anvisningerne pa
FIG.E

5.3 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssteds hvor keleluftind- og udlgbs&bningerne ikke er
speerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at.der ikke kkmmer stramfarende stov, korrosive dampe,
fugto.l. indimaskinen.

Sorg for, atder ettomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

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

maskinens veegt, saledes’at der ikke opstar fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5 4 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens meerkevaerdier svarer til den netspaending og -
frekvens, der ertil radighed pa installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

5.4.1 Stik og stikkontakt

Forbind fedekablet med et passende standardstik (2F + J) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme
skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne ledning). Tabel 1
(TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,
som veelges med henblik pa den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere,
samtden anvendte nominalspaending.

A GIV AGT! Tilsideszettelse af de ovenfor naevnte regler kan medfore, at det af
producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det skal,
med folgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks.
brand).

5.5 SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1)viser veerdierne, som anbefales forsvejsekablerne (i mn) i betragtning
af den maksimale stramstyrke, maskinenkanlevere.

5.5.1 TIG-svejsning

Forbindelse af breender

- Seet det stramledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-)/~. Forbind tre-
pols konnektoren (braenderknap)~til den dertil beregnede tilslutning. Forbind
braenderens gasror med det dertil beregnede gasror.

Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Skal forbindes med arbejdsemneteller det metalbord, det befinder sig pa, s teet som
muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes'med klemmen maerket med (+) (~
vekselstramsvejsning).

Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren ‘p& gasbeholderens ventil og indseet det seerlige
reduktionsstykke, der folger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas.

- Forbind gasindstfemningsroret med reduktionsanordningen og stram med det
medleverede band.

- Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens ventil.

- Abn for behalderen og regulér gasmaengden (I/min) pa grundlag af de vejledende
anvendelsesdata, jevnfor tabellen (TAB. 3) eventuelle tilpasninger af
gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjelp af
trykfomindskerens reguleringsbolt. Underseg, om rerforbindelserne og
overgangstykkerne er teette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er feerdig med
arbejdet.

5.5.2 MMA-svejsning

Neesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur bekleedning, som tvaertimod skal forbindes til
dennegative pol (-).

Forbindelse af svejsekabel elektrodetang

Erforsynet med en szerlig klemme pa endestykket, der lukker elektrodens blottede del
til.

Dette kabel skal forbindes til kkemmen maerket med (+).

Forbindelse af svejsestreamreturkablet

Skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet som
muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes til kkemmen maerket med (-).

pa TIG-maskiner med

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1TIG-SVEJSNING

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stettes af en breender, der egner sig til at overfere
svejsestrammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfaerisk
oxydering takket vaere gennemstrgmning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99,5), der
strammer ud af keramikdysen (FIG.H).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst wgtlgt at elektrodens
diameter og stramstyrken passer sammen, jeevnfor tabellen(TAB.3).

Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsningihjorner.

Svejsningen foregar derved, at ssmmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilsatsmateriale (FIG.1).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensatning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmaessig klargering af klapperne (FIG. L). For at opné tilfredsstillende
svejseresultater, bor arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplosningsmidler osv.

6.1.1 HF- og LIFT-udlgsning

HF-udlgsning :

Lysbuen teendes uden kontakt mellem tungstenelektroden og arbejdsemnet takket
veere en gnist, der frembringes af en hgjfrekvensanordning. Denne udlgsningsmade
medfareringen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og starten
ernem isamtlige svejsestillinger.

Fremgangsmade:

Tryk pa breenderknappen og placér elektrodens spids i neerheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent p& udlesningen af lysbuen, der er overfart af HF-impulserne; nar lysbuen er
teendt, skal man skabe smeltebadet pa emnet og arbejde langs med svejsesemmen.
Hvis der opstar problemer med udlgsningen af buen, selvom der er gas, og man ser HF-
udladningerne, skal man ikke prove at udseette elektroden for HF i for lang tid ad
gangen; man skal derimod undersgge, om dens overflade er intakt og spidsens form, og
om ngdvendigt slibe den. Nar cyklussen er ovre, annulleres stremmen med den
indstillede nedgangsrampe.

LIFT-udlgsning:

Den elektriske lysbue teendes ved at fierne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages pa. Denne udlgsningsmade skaber feerre
elektroforstyrrelser og formindsker tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage sa
meget som muligt.

Fremgangsmade:

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet og pres let. Tryk braenderknappen helt i
bund og heev elektroden 2-3 mm efter et par sekunder, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med udsender svejsemaskinen en l,,.-stram svarende til 25% af den
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indstillede stramstyrke, efter et par sekunder udsendes den indstillede svejsestram.

6.1.2TIG-jeevnstromsvejsning

TIG-jeevnstramsvejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hejtlegeret stal
samt tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG-jeevnstramsvejsning med elektrode ved (-) polen anvendes der normalt en
elektrode med 2% thorium (redt band) eller elektrode med 2% cerium (gratband).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist paFIG. M, hvorved
man skal sarge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undgé udsvingninger i
lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens leengderetning. Dette
arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og
slidtilstand, samt hvis den ved et handeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert.Ved TIG jeevnstramsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

6.1.3TIG-vekselstromsvejsning

Denne slags svejsning gor det muligt at svejse pa metaller sdsom aluminium og
magnesium, der danner et beskyttende, isolerende oxidlag pa deres overflade. Hvis
strommens polaritet inverteres, kan man "bryde” det owerste oxidlag ved hjeelp af

“‘ionsandblaesning” Speendingen er skiftevis positiv

(EP) og negativ (EN) pa

tungstenelektroden. I lobet af EP-fasen fiernes oxidlaget fra overfladen ("rensning” eller
“dekapering”), hvorved smeltebadet kan dannes. | lobet af EN-asen muliggores
svejsningen, eftersom varmetilforslen nar maksimum. Svejsningen kan foretages
hurtigere, eftersom det er muligt at variere balance-parametren ved vekselstrom og
formindske EP strammens varighed i videst muligt omfang.

Balance-parametren skal befinde sig mellem 20% og 90% (procent af EN i forhold til
den samlede tid). Hojere balanceveerdier giver mulighed for hurtigere svejsning, bedre
gennemtraengning, mere koncentreret lysbue, smallere svejsebad og begraenset
ophedning af elektroden. Lavere veerdier giver renere emner. Hvis balance-vaerdien er
for lav, udvides lysbuen og den deoxiderede del, elektroden overophedes, der dannes
en kugle pa spidsen, udlgsningen gores svaerere, og det geres ogsa sveerere at rette
lysbuen. Hvis balance-veerdien er for hgj, bliver svejsebadet til gengeeld "snavset” og vil
fremvise marke indeslutninger.

P& tabellen (TAB. 4) sammenfattes folgerne af variationen af parametrene ved
vekselstromsvejsning.

Ved TIG-wekselstramsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

lovrigt gaelder anvisningerne vedrorende swejseproceduren.

Pa tabellen (TAB. 3)vises de vejledende data for svejsning pa aluminium; den mest
velegnede elektrodetype er ren tungstenelektrode (grentband).

6 1.4 Fremgangsmaéade

Stil svejsestrammen pa den gnskede veerdi ved hjeelp af drejeknappen; tilpas den
eventueltunder svejsningen pa grundlag af den pakreevede varmetilfersel.

Tryk pa breenderens knap og kontrollér, om gasudstremningen er rigtig; justér om
nodvendigt gasefterstramningens varighed; denne varighed skal reguleres alt efter
driftsforholdene; det er seerligt vigtigt, at gasefterstromningen varer laenge nok til, at
elektroden og badet kan nedkeles, nar svejsningen er fuldendt, uden at komme i
kontakt med luften (oxidering og kontaminering).

TIG-tilstand med 2T-forlgb:

Tryk breenderens knap helt i bund, udles lysbuen og oprethold en afstand pa 2-3 mm
fra arbejdsemnet.

Svejsningen afbrydes ved at slippe breenderens knap, hvorved stremmen gradvist
annulleres (safremt funktionen SLOPE DOWN er tilkoblet) eller lysbuen straks
slukkes med efterfolgende gasefterstremning.

TIG tilstand med 4T-forlgb:

Farste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en L, stram svarende til
25% af den veerdi, der er indstillet som hovedstroam. Nar knappen slippes, stiger
strammen til svejstrzmmens veerdi; denne veerdi opretholdes, selvom knappen
slippes. Nar der trykkes pa knappen igen, falder stremmen ifalge SLOPE DOWN
funktionen, indtil den nar ned til 25% af den veerdi, der er indstillet som hovedstram,
Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved svejseprocessen afsluttes
og gastefterstramningsfasen begynder.

TIG-tlIstand med 4T-forlob og BI-LEVEL:

Farste gang der trykkes pa knappen (pa breenderen), udleses lysbuen medien k.
strom svarende til 25% af den veerdi, der er indstillet som hovedstrem. Nar knappen
slippes, stiger strammen til svejstnammens veerdi; denne veerdi opretholdes, selvom
knappen slippes. Hver gang der trykkes pa knappen (der skal ikke ga retlang tid
imellem, at der trykkes pa knappen og den slippes igen), varierer strammen'mellem
den veerdi, der er indstillet i parametren BI-LEVEL |, og veerdien for hovedstreammen
le

Hvis knappen holdes nede i lang tid, gar strammen ned til 25% af‘svejsestrammen.
Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved svejseprocessen afsluttes
og gastefterstromningsfasen begynder(FIG. N).

6 2 STANGELEKTRODESVEJSNING

Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.

Svejsespandingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

oElektrode (mm) Svejsespanding (A)M

in. ax.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110

3.2 80 - 160

Brugeren skal tage i betragtning at afhzengig af. diameteren pa elektroden skal den
storste veerdi benyttes ved vandrette swejsninger og den mindste veerdi skal
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.
Sammenkoblingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af den valgte
stromstyrke, men ogsa af de ovrige swejseparametre sdsom buens lengde,
hastighed og udfgrelsesstilling, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne
bfardofpbe)vares i de dertil beregnede pakninger eller beholdere for at beskytte dem
mod fugt).
Svejsngi]ngens egenskaber afhaenger ligeledes af maskinens ARC FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne.parameter kan indstilles med potentiometret pa
paneleteller ved hjeelp af fJernstyrm%en til 2 potentiometre.
Der gores opmeerksom pa, at hoje ARC FORCE veerdier giver en bedre
gennemtreengning og givermulighed for at foretage svejsearbejde i hvilken som
helst stilling, typisk med basiske, celluloseholdige elektroder, mens lave ARC

ORCE veerdier muligger’ en blgdere lysbue uden sprgjt, typisk med rutile
elektroder. Svejsemaskinen er desuden forsynet med HOT START og ANTI STICK
anordningerne, der sikrer'en nem start og hindrer elektroden i at klaebe sammen
med arbejdsemnet.

6.2.1 Fremgangsmade

Hold masken FORAN ANSIGTET, stryg elektrodens spids op ad arbejdsemnet,
som om man skal teende en taendstlk dette er den bedste made at udlgse lysbuen

pa.

GIV AGT: Man ma IKKE SLA elektroden mod arbejdsemnet; man risikerer ellers at
beskadige bekladningen, hvilket hindrer udlgsningen af lysbuen.

Sa snart lysbuen er blevet udlgst, skal man preve at holde en afstand fra

arbejdsemnet svarende til den anvendte elektrodes diameter og for sa vidt muligt
holde den samme afstand under hele udfarelsen af svejsearbejdet; man skal huske
R‘a at elektroden skal haelde cirka 20-30 grader i fremfaringsretningen.

ar man er feerdig med svejsesommen, skal man flytte elektrodens ende en lille
smule tllbac};1 i forhold til fremfaringsretningen, over krateret for at foretage
fyldningen; haev derefter elektroden hurtigt fra smeltebadet, saledes at lysbuen
slukkes (Svejsesommens udseende - FIG. O).

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDIN/ER VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATOREN KAN UDFORE DEN ORDINAREVEDLIGEHOLDELSE.

7 1.1 Braender

Undgé at stille breenderen og dens kabel p& varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen gares ubrugeligilobet af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersege, om gasrarene og overgangsstykkerne
erheltteette.

Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med
den valgte elektrodes diameter forat undgéd overophedning, darlig spredning af
gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

7.2EKSTRAORDIN/AR VEDLIGEHOLDELSE .

DEN EKSTRAORDINARE«VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE. MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED
DEN FORNGDNE VIDEN PA EL-OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

ADGANG TIL DENS INDRE,SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages-eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spanding,
er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spaandlng og/eller lzesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jaevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stowet der er i
omgivelsetne - kontrollere svejsemaskinens indre og fjerne det stev, der har lagt sig
patransformer;reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10bar).

Pas paikke atrette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdwendigt
med en meget blad barste eller egnede oplesningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nardisse operationer er udfart, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgaringsskruerne fuldstaendigt

Man_skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

8. FEJLFINDING
FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES
TEKNISK ASSISTANCE UDFORE FOLGENDE UNDERSOGELSER:
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Undersog at svejsespaendingen erkorrekttil den elektrodediamter der benyttes.
Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON.Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal)problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
0SV.).

Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller fr lav
spaending eller kortslutning erigang, lyser.

Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, til maskinen koler af af sig selv og undersege, om ventilatoren fungerer.
Kontrollér netspeendingen: Hvis vardien er for hg eller for lav, orbliver maskinen
speerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa &rsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslebet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebeleegning (for eks. Maling).

Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99,5%) - ogsa i den rigtige
meengde.
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT TIG- JA MMA-
INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kédytetdan pelkkda nimitysté “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSENYLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kéyttdjin on tunnettava riittdvdn hyvin koneen turvallinen
kdyttotapa sekd kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
sekaé tiedettdva, kuinka toimia héatatilanteissa.

(Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:
KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYTTO).

/N

- Vaélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silld generaattorin tuottama
tyhjakdyntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sédhkoéverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkennat yleisten turvallisuusméaéraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syoéttojarjestelmiin,
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siité, etta sy6ttétulppa on oikein maadoitettu.

- Ala kaytad hitsauskonetta kosteissa tai mérisséd paikoissa &ldka hitsaa
sateessa.

- Alakéayté kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat I6ysat.

- Al3 hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat sisélténeet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala tydskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
léheisyydessa.

- Alé hitsaa paineen alaisten séiliéiden paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit(esim. puu,
paperijne.).

- Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessd on riittdvd ilmanvaihto tai muu
jarjestelma hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen)altistusrajat on
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen
keston mukaan.

- Al3 sdilytd kaasupulloa (jos sitd kédytetddn) lamménlahteiden ldhelld tai
auringon paisteessa.

POCLA®

- Huolehdi riittdvésta sdhkoneristyksestd suhteessa elektrodiin, tydstettdvaan
kappaleeseen ja mahdollisiin ldhist611a maassa oleviin metalliosiin.
Séhkoneristys voidaan normaalisti taata kayttamalla tarkoitukseen sopivia
suojakésineitd, -jalkineita, -paihinetti, ja vaatetusta ja eristavid lavoja tai
mattoja.

- Suojaaaina silmét sopivilla maskiin tai kypéaraéan kiinnitetyilla suojalaseilla.
Kédytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunasiteille; myos kaaren ldheisyydessé olevat henkilot
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

®

- Hitsausprosessin aiheuttamat séhkomagneettiset kentét voivat hairitd muiden
sahkoisten tai elektronistenlaitteiden toimintaa.
Henkil6t, joilla on elimistoon asennettu sdhkéinen tai elektroninen laite (esim.
syddmentahdistin), saavat oleskella hitsauskoneen kéytt6alueen lahistolla
vain ladkarin luvalla:
Hitsauskoneen kayttéa.ei suositella henkildille, joilla on elimisté6n asennettu
sdhkoinen tai elektroninen laite.

- Hitsauskone tayttdd teknisen tuotestandardin vaatimukset
teollisuusympaéristossé jaammattikdytossa.
Hitsauskoneen s@hkdmagneettista yhteensopivuutta asuinympaéristéssa

joissa on

kaytettdesséeitaata

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

- JOTKA SUORITETAAN:
- Ympiéristossd, jossaon lisddntynyt sdhkoéiskun vaara.
- Ahtaissatiloissa.
- _Helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa.
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava, muiden koulutuksen saaneiden henkiléiden ldsnaollessa, jotta
néma voivat auttaa mahdolli héatétilant
TAYTYY. ottaa kiyttoon tekniset suojauskeinot, ]otka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.10; A.7; A.9.

- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen oIIessa |rt| maasta ellei kaytetd
turvalavaa. . .

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sdhkéisesti kytkettyd
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen valille voi
syntyé vaarallinen tyhjijannitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilon on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran madarittdmiseksi ja otettava kadyttoon varokeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.9.

A JAANNOSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kdytté muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

2. JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Téama hitsauslaite, joka toimii virran ldhteend kaarihitsausta varten, on toteutettu
erityisesti TIG (AC/DC) hitsaukselle, HF tai LIFT sytyttimelld sekéd péaallystettyjen
elektrodien (rutiili, hapan, eméksinen) MMA -hitsaukselle.

Taméan hitsauslaitteen erityisominaisuudet (INVERTER), kuten suuri nopeus seka
saadon tarkkuus, takaavat erinomaisen hitsauslaadun.

Sé&atdminen inverter’  jarjestelmalld virransyéttélinjan (ensisijainen) yhtymassa
maarittdd lisdksi sekd muuntajan ettd tasausreaktanssin drastisen tilavuuden
véhenemisen mahdollistaen hitsauslaitteen rakentamisen, jonka tilavuus ja paino ovat
erittain rajoitetut, miké& parantaa sen késiteltavyytté ja kuljetettavuutta.

2.2 ERIKSEEN TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon -kaasupullon liitin.

- Hitsausvirran paluukaapeli maadoitusliittimella.

- 1potentiometrin kdsikauko-ohjain.

- 2 potentiometrin kdsikauko-ohjain.

- Kauko-ohjain polkimella.

- Tig Pulse kauko-ohjain.

- MMA -hitsauspakkaus.

- TIG -hitsauspakkaus.

- ltsestddn tummuva maski: maéritetylla tai sdddettavalla suodattimella.
- Kaasuliitos ja kaasuputki Argon kaasupulloon kytkemisté varten.

- Paineenalennin manometrilla.

- Puristin TIG hitsausta varten.

3. TEKNISET TIEDOT
3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)
Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot 16ytyvéat kilvesta esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdén alla:
1- Vaipansuojausaste.
2- Syottélinjan symboli:
1~:vaihtojénnite yksiwaiheinen;
3~:vaihtojénnite kolmivaiheinen.
3- S-symboli: osoittaa, etté hitsaustoimenpiteité voidaan suorittaa ympéristéssa, jossa
on korkea sahksiskun vaara (esim. hyvin lahellé suuria metallimaaria).
4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
5- Koneen siséisen rakenteen symboli.
6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.
- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmatén huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessé).
- Hitsauspiirin toimintakyky:
- Uy : Suurintyhjékéyntijannite.
- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa

© =~
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hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). limoitetaan % - maardisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympériston 40 asteen
lampétilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran s&atdalueen (minimi - maksimi)
vastaavalla jannitteella.

9- Syéttdlinjan tyypilliset luvut:

- U1 Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):

= |y max: Suurinlinjan kayttdmaé virta.

- liegst : Tehollinensyoéttovirta.

10- === : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden
arvot.

11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

kaaren

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysté,
hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmadlliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT
- HITSAUSKONE: katso taulukkoa (TAUL.1)
- PURISTIMEN: katso taulukkoa (TAUL.2)

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1YLEISKAAVIO

Hitsauslaite koostuu olennaisesti teho- ja ohjausyksikéstd, jotka on toteutettu
painetuille piireille sekd optimoitu mahdollisimman suuren luottamuksellisuuden ja
vahaisen huollon aikaan saamiseksi.

Téamé hitsauslaite on ohjattu mikroprosessorilla, jolla on mahdollista asettaa suuri
maéra parametreja parhaimman mahdollisen hitsauksen tekemiseksi kaikilla tavoilla ja
kaikilla materiaaleilla. Kuitenkin, sen ominaisuuksien perusteellista kéytt6a varten on
valttaméaténta tuntea hitsauslaitteen toimintamahdollisuudet.

Kuvaus (KUVA B)

1- Yksivaiheisen virransyé6ttélinjan yhtymaé, tasasuuntaajaryhmé seka
tasauskondensaattorit.

2- Switching transistors (transistorikytkentd) (IGBT) silta seké drivers; muuttaa
tasasuunnatun linjan vaihtojénnitteestd korkeaan taajuuteen sekd suorittaa
voimakkuuden sd&dén halutun hitsausvirran/jannitteen mukaan.

3- Korkeataajuusmuuntaja; ensisijainen kaamitys saa virtaa muunnetulla
jannitteelld ryhmasta 2; taman tehtdvana on sovittaa jannite ja virta valttamattomiin
arvoihin kaarihitsausmenettelysséd sekd samanaikaisesti eristdd galvaanisesti
hitsauspiiri sdhkélinjasta.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasavirtareaktorilla; muuttaa vaihtojénnitteen/-
virran, joka saadaan toissijaisesta kdamityksesta Jatkuvana virtana/jénnitteena
erittdin matalalla sykinnalla.

5- Silta ohjatuilla diodeilla (SCR) seka drivers; muuttaa poistovirran, toissijaisessa,
DC:std AC:hen TIG AC hitsausta varten.

6- Ohjaus- ja saatoéelektroniikka; tarkastaa heti hitsausvirran arvon ja vertaa sita
kayttdjan asettamaan arvoon; moduloi IGBT:ien drivers:ien ohjausimpulssit, jotka
suorittavat séadon.

7- Hitsauslaitteen toiminnanohjauksen logiikka: aseta hitsaussyklit,
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjérjestelmét.

8- Asetuspaneeli seka parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.

9- Sytytyskehitin HF.

10- Suojakaasun sahkdmagneettinen venttiili EV.

11 -Hitsauslaitteen jadhdytystuuletin.

12 -Kaukosaato.

4.2 OHJAUSLAITTEET, SAATO JA KYTKENTA

4.2.1 TAKAPANEELI(KUVA C)
1- Virransyéttdkaapeli 2P (napaa) +
2- Paé&katkaisin O/OFF - I/ON.
3- Liitos kaasuputken yhdistamisté varten (kaasupullon paineenalennin - hitsauslaite).
4- Kauko-ohjainten yhdistéaja:

Hitsauslaitteeseen on mahdollista sovittaa, takapuolella olevan 14-napaisen

yhdistdjan avulla, 4 erilaista kauko-ohjainta. Jokainen laite tunnistetaan

automaattisestija mahdollistaa seuraavien parametrien saadon:

- Kauko-ohjain potentiometrilla:

pyorittdmalld potentiometrin vipua pédvirta vaihtuu minimistd maksimiin.
Paévirran s&ato on poissuljettu kaukosaatimesté.

- Kauko-ohjain polkimella:
virran arvo madrittyy polkimen asennon mukaan. TIG -tavassa 2 AJALLA,
polkimen paine toimii lisdksi start komentona koneelle puristimen painonapin
sijaan.
kauko-ohjain kahdella potentiometrilla:
ensimmainen potentiometri sdatda paavirtaa. Toinen potentiometri saataa toista
parametria, joka riippuu kdytdssé olevasta-hitsaustavasta. Pydrittdmalla tata
potentiometria havainnollistetaan parametrij jota ollaan muuttamassa (sité ei
voida endé ohjata paneelin vivulla). Toinen potentiometri tarkoittaa: ARC FORCE,
MMA hitsaustavassaja POST GAS, TIG -hitsaustavassa.
TIG-PULSE kauko-ohjain: mahdollistaa TIG hitsausten suorittamisen jatkuvalla
sykemaiselld virralla, silla on mahdollista sd&tda pa&parametreja kauko-
ohjauksella: Perusvirran voimakkuus;simpulssiviran voimakkuus, virtaimpulssin
kesto, virtaimpulssien aikavéli.
Tamé& menettely mahdollistaas l[&mmonsy6tdn parhaan ohjauksen, minkéa
johdosta on mahdollista hitsataerittdin ohuita materiaaleja tai materiaaleja, jotka
ovat taipuvaisia rikkoutumaan kuumuudessa. Lisdksi se helpottaa hitsausta
eripaksuisilla kappaleilla, ruostumattoman teréksen Kkaltaisilla teréksilld seké
seosteraksilla.
TIG PULSE kauko-ohjain.on kaytettdvissé vain “TIG DC” -menettelytavassa 2 ja
4 AJALLA. Kun valitsin on asennossa “ELEKTRODI” (MMA) tai “TIG AC”,
display:lle iimestyy virheilmoitus.

ohjaa

(PE.).

4.2.2 ETUPANEELI(KUVA D)
1- Toimintotavan valitsimet

=
=
™| TIG/MMA tavan valitsin:

Toimintotapa:TIG 2 AJALLA, TIG 4 AJALLA ja MMA -tapa.

[
DGR

% TIG tavan valitsin:
Toimintotapa:TIG DC, HF -sytyttimelld, TIG DC, LIFT -sytyttimelld, TIG AC.

2- Hitsausparametrien sdddon valodiodinaytét.

3- Alfanumeerinen display.

4- Virransy6ton vihred valodiodindytto: paalld ollessaan ilmoittaa, ettd
hitsauslaitteessa on virtaa; pois p&alté ollessaan ilmoittaa, ettei hitsauslaitteeseen
tule virtaa tai siiné on jotain poikkeavaa.

5- Vihred valodiodindytté ilmoittaa poistuvasta virrasta.

6- Keltainen valodiodindytté: normaalisti sammunut;“péélléd ollessaan ilmoittaa
hitsauslaitteen seisauksesta johtuen jonkinsseuraavan suojauksen tekeméstd
keskeytyksesta:

- Lamposuojaus: hitsauslaitteen sisdpuolella on saavutettu liiallinen lampétila.
Hitsauslaite pysyy kdynnissd jakamatta virtaa kunnes saavutetaan normaali
lampétila. Ennalleen palautus on automaattinen.

- Linjanyli- ja alijannitteen suoja: pyséyttaa hitsauslaitteen, jos linjan jénnite on liian
korkea (suurempi kuin 264V ac) tai lian matala (pienempi kuin 190V ac).

- Oikosulun suoja: on tapahtunut oikosulkujjonka kesto on yli 1,5 sek (elektrodin
limautuminen) ja hitsauslaite lukkiutuu.

Ennalleen palautus on automaattinen.

Kodifioiminen display:|la on seuraavanlainen:

“AL. 1”poikkeavuus ensisijaisessavirransy6téssa: virransy6tén jénnite on rajojen

190V-264V ulkopuolella.

“AL. 2” jonkin suojatermostaatin keskeytys johtuen hitsauslaitteen

ylikuumenemisesta.

7- Hitsausparametrien valintanappain.

Mahdollistaa yhden kaytettavisséd olevan ja hitsaustapaan/-virtaan kuuluvan

parametrin valitsemisen, joka ilmoitetaan yhden valodiodindytén (2) syttymisella.

12
Péaavirta.

TIG DC- jaMMA -tavoissa saataa hitsausvirran keskimaaraisen arvon.
TIG AC tavassa sdataa tehokkaan hitsausvirran arvon.
(S&aat6 5)140 AMMA:ssa, 5) 160 ATIG AC:ssatai DC:ssa).

ﬂ

Arc Force (kaaren voimakkuus)

MMA tavassa saatda dynaamisen ylivirran "Arc Force” (sdaté 0-100 %),
display:lla ilmoitus prosentuaalisesta lisddntymisestd suhteessa
esivalittuun hitsausvirran arvoon. Tamé s34t6 parantaa hitsauksen
sujuvuutta ja valttaa elektrodin limautumisen kappaleeseen.

#.

Post-gas (jalki-kaasu)

TIG AC/DC tavassa sdataa jalki-kaasun ajan sekunneissa (saato 0,1) 25
sekuntia).

=

Slope Down (alastulo)

TIG AC/DC tavassa séataa hitsausvirran alenevan asteikon (séaté 0,110
sekuntia) |6ysédtessd puristimen painonappi; tdmé saaté mahdollistaa
kraatterin muodostumisen vélttdmisen hitsauksen lopussa sekéa
tayttdmisen lisdainemateriaalilla virran laskuvaiheen aikana.

Balance tai Duty cycle (balanssi tai kdytt6jakso)

TIG AC tavassa sdatdéd hitsausvirran keston (negatiivinen elektrodi)
suhteessa aallonmuodostusjaksoon (s&até 20) 90 %). Mit& suurempi arvo
on, sitd syvempion hitsausliitos.

(3¢

BI-LEVEL (kaksoistaso)

TIG 4T (aika) -tavassa BI-LEVEL toiminnon aktivoituessa se mahdollistaa
(puristimen painonapista hitsauksen aikana) kahden eri virran tason
valitsemisen késin: |, ja |,. Korkein virran taso |, maaraytyy aikaisemmin
asetetulla hitsausvirralla |,, kun taas tasoa I voidaan vaihtaa Encoder vivun
kautta minimiarvoon asti, joka on yhté kuin 30 % virrasta l,,:
0,3 1,<I;<1,.
Toiminnon poistamiseksi kaytdstd Bl LEVEL toiminnossa pydritd encoder
vipua vastapéivaan kunnes display:lle iimestyy teksti “OFF”.

8- Encoder vipu ndppaimella (7) valittavien hitsausparametrien asettamiseksi.

9- Negatiivinen (-) pikaliitin hitsauskaapelin yhdistdmiseksi.

10- Yhdistéja puristimen painonapin kaapelin kytkemiseksi.

11- Liitos TIG puristimen kaasuputken kytkemiseksi.

12- Positiivinen (+) pikaliitin hitsauskaapelin yhdistamiseksi.
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5. ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISENAIKANA.

AINOASTAAN PATEVA TAl KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU (KUVAE)
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset
osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVAF)
5.1.2 Holkkikaapelin asennus (KUVA G)

5.2 HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Kaikki tdssé ohjekirjassa kuvatut hitsauskoneet on nostettava kédyttdmalld mukana
toimitettua, tarkoitukseen varattua hihnaa (asennetaan kuvassa E esitetylla tavalla).

5.3 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jdahdytysilma-aukot eivat ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat séhkoéa johtava poly, sydvyttava hdyry, kosteus jne.
paase koneeseen.

Jété hitsauskoneen ymparille vahintdan 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttamiseksi.

5.4 KYTKENTA VERKKOON

- Ennen séhkékytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessé ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kéytettavissé olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

5.4.1 Pistoke ja pistorasia

Liitd verkkojohtoon riittdvalld kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T) ja kayta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetdan syéttdlinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa 1(TAUL.1)
iimoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen
tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6tén nimellisjénnitteen pohjalta.

A HUOM.! YIld olevien ohjeiden laiminlyominen tekee koneen
turvajérjestelmédn (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkilévahinkojen (esim. sdhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo)
vaaran.

5.5 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,

ETTAHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetdén hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkd mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.5.1TIG-hitsaus

Puristimen yhdistdminen

- Aseta virtakaapeli sopivaan pikaliittimeen (-)/~. Liitd kolminapainen yhdistdja
(puristimen painonappi) sopivaan liittimeen. Yhdistd puristimen kaasuputki
asianmukaiseen liitokseen.

Hitsausvirran paluukaapelin yhdistdminen

- Se yhdistetdan hitsattavaan kappaleeseen tai metalliseen telineeseen, jonka paalle
se on asetettu, mahdollisimman lahelle suoritettavaa liitosta.

Tamé kaapeli yhdistetdén liittimeen, jossa on symboli (+) (~ TIG
hitsataan AC:ssa).

Kaasupulloon yhdistdminen

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiilin asettamalla véliin'sopiva alentaja,
joka on saatu lisdvarusteena, kdytettdesséa Argon -kaasua.

- Yhdista kaasun sisdantuloputki alentajaan ja kirista varusteissa oleva vanne.

- Loyséa paineenalentimen saatdémutteria ennen kaasupullon venttiilin avaamista.

- Avaa kaasupullo ja s&adé kaasun méaara (I/min) ohjeellisten kayttotietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 3); mahdolliset ulosvirtauksen korjaukset voidaan suorittaa
hitsauksen aikana kayttamaélla aina paineenalentimen muttetia. Tarkasta putkistojen
ja liitosten pitavyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyén lopussa.

laitteille, joilla

5.5.2 MMA -hitsaus

Melkein kaikki paéllystetyt elektrodit yhdistetddn generaattorin positiiviseen (+)
naplallan; poikkeuksellisesti negatiiviseen (-) napaan laitetaan elektrodit, joilla on hapan
paallyste.

Elektrodin kannatinpihtien hitsauskaapelin yhdistaminen

Vie paéatteeseen erikoisliitin, jota kéytetdan elektrodin paljaan osan kiristdmiseen.
Tama kaapeli yhdistetaan liittimeen, jossa onisymboli(+).

Hitsausvirran paluukaapelin yhdistdaminen

Se yhdistetdan hitsattavaan kappaleeseen taimetalliseen telineeseen, jonka paalle se
on asetettu, mahdollisimman lahelle suoritettavaa liitosta.

Tamaé kaapeli yhdistetaan liittimeen, jossa.on symboli (-).

6. HHITSAUSMENETTELY

6.1TIG-hitsaus

TIG hitsaus on hitsausmenettely, joka hyddyntaa sahkdkaaren tuottamaa lampéé, joka
sytytetadn ja ylldpidetadn sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen
valiss&. Volframielektrodia tukee sopiva puristin hitsausvirran valittdmiseksi siihen seké
elektrodin itsensa ja hitsausliuoksen suojaamiseksi hapettumiselta jalokaasuvirran
avulla (normaalisti Argon: Ar 99,5 %), joka tulee ulos keraamisesta suuttimesta (KUVA
H

Hyvéan hitsauksen saamiseksi on valttdmatonta kayttdd tdsmalleen oikeaa elektrodin
halkaisijaa tdsmalleen oikealla virralla, katso taulukko (TAUL 3).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja se voi olla 8mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen pdiden sulamisella. Oikealla tavalla valmistetut ohuet
vahvuudet (noin 1mm asti) eivat tarvitse lisdainemateriaalia (KUVA I).

Paksummilla vahvuuksilla sauvat, joilla on sama perusmateriaalin koostumus seké
oikeanlainen halkaisija ovat valttaméattémia sopivalla terien valmistuksella (KUVA L).
Hitsauksen hyvén onnistumisen kannalta on suotavaa, etta kappaleet ovat huolellisesti
puhdistettuja eika niissé ole hapettumia, éljyj&, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.1 HF-ja LIFT -sytytykset

HF -sytytin:

Séhkokaaren sytytys tapahtuu, ilman kosketusta volframielektrodin ja hitsattavan
kappaleen vélilla, korkeataajuuslaitteen kehittdman kipindn avulla. Téllaisessa
sytytystavassa ei ole volframin sisdllytysté hitsausliuokseen eiké elektrodin kulumista
jasillda kdynnistdminen on helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

Menettely:

Paina puristimen painonappia vieméllé elektrodin péaa lahelle kappaletta (2 - 3mm),
odota HF impulssien valittdma kaaren sytytys ja, kaaren sytyttyd, muodosta
sulamisliuos kappaleelle ja etene pitkin liitosta.

Siiné tapauksessa, etta kaaren sytytyksen kanssa on vaikeuksia huolimatta siita, etta
kaasuntulo on varmistettu ja ettd HF- poistot ovat nahtdvissé, &la yritd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi. Tarkasta sen pinnallinen eheys seké kérjen
ulkomuoto, mahdollisesti uudistamalla se hiomakalulla: Syklin lopussa virta loppuu
asetetun laskuasteikon mukaan.

LIFT -sytytys:

Sahkdkaaren sytytys tapahtuu loitontamalla “wvolframielektrodi hitsattavasta
kappaleesta. Téllainen sytytystapa aiheuttaa vdhemman s&hkoé-sateilyhairidita ja
minimoi volframin siséllytykset ja elektrodin kulumisen.

Menettely:

Aseta elektrodin p4da kappaleeseen kevyesti _painaen. Paina puristimen painonappi
pohjaan asti ja kohota elektrodia 2-3mm‘muutaman hetken jélkeen saaden néin aikaan
kaaren syttymisen. Hitsauslaite jakaa aluksi virtaa I, ,joka on yhtd kuin 25 %
asetetusta virrasta, muutaman hetkenkuluttua sejakaa asetettuahitsausvirtaa. Syklin
lopussa virtaloppuu asetetunlaskuasteikon mukaan.

6.1.2 TIG DC -hitsaus

TIG DC hitsaus sopii kaikille hiiliteréksille, vahaseosteraksille, runsasseosteisille
teréksille sekd raskasmetalleille: kupatri, nikkeli, titaani seké niiden seokset.

TIG DC hitsauksessa, elektrodi navassa (-), kdytetdan yleensa elektrodia, jossa on 2
% Toriumia (punaiseksi vérjatty=nauha) tai elektrodia, jossa on 2 % Ceriumia
(harmaaksi varjatty nauha).

On valttaméaténta teroittaa volframielektrodi pitkittdissuuntaan hiomakalulla, katso
KUVA M, huolehtien, etté karki on taydellisesti samankeskinen, jotta valtetdan kaaren
poikkeamat. On tarkeda tehda hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tdma toiminta on
toistettava jaksoittain kaytén,ja elektrodin kulumisen mukaan tai silloin, kun se on
satunnaisesti pilaantunut, hapettunut tai sitd on kaytetty vaéarin. TIG DC tavassa on
kéytettavissé toiminto 2 ajalla (2T) seké 4 ajalla (4T).

6.1.3 TIG AC -hitsaus

Tamé hitsaustyyppi mahdollistaa hitsauksen metalleilla, kuten alumiini ja magnesium,
jotka muodostavat pinnalleen suojaavan ja eristdvdn hapettuman. Kaantadmalla
hitsausvirran polaatisuuden péinvastaiseksi onnistutaan “rikkomaan” hapettuman
pintakerroksen: “ionihiekkapuhallukseksi” kutsutun mekanismin avulla. Jénnitys on
vaihtoehtoisesti positiivinen (EP) seké negatiivinen (EN) volframielektrodissa. Ajan EP
kuluessahapettuma poistetaan pinnalta (“puhdistus” tai “sydvytys”), mikd mahdollistaa
liuoksen _muodostamisen. Ajan EN kuluessa tapahtuu maksimildmmoénsyéttd
kappaleeseen mahdollistaen hitsauksen. Mahdollisuus vaihtaa balanssi parametria
AC;ssa' mahdollistaa virran ajan EP vahentdmisen minimiin sallien nopeamman
hitsauksen:

On (mahdollista vaihtaa balanssi 20 %:sta 90 %:iin (EN:n prosenttimdara
kokonaisajasta). Suurimmat balanssi arvot mahdollistavat nopeamman hitsauksen,
suuremman tunkeutumisen, keskitetymman kaaren, kapeamman hitsausliuoksen
sekd rajoitetun elektrodin lammityksen. Pienimmét arvot mahdollistavat kappaleen
paremman puhtauden. Liian matalan balanssi arvon kdyttdminen saa aikaan kaaren
seké hapettumattoman osan levidmisen, elektrodin ylikuumenemisen ja seurauksena
kehdn muodostumisen sen pddhdn ja sytytyksen helppouden sekd kaaren
suuntatarkkuuden huonontumisen. Liian korkean balanssi -arvon kayttdminen saa
aikaan “likaisen” hitsausliuoksen, jossa on tummia siséllytyksia.

Taulukossa(TAULA4) tiivistetd&n parametrien vaihtelun vaikutukset AC -hitsauksessa.
TIG AC tavassa voidaan kéyttda toimintoa 2 ajalla (2T) seké 4 ajalla (4T).

Liséksi, hitsausmenettelyyn liittyvat ohjeet ovat voimassa.

Taulukossa (TAUL 3) esitetddn ohjeelliset tiedot alumiinilla hitsausta varten; sopivin
elektrodityyppi on elektrodi puhtaalla volframilla (vihredn vérinen raita).

G 1.4 Menettely
Sé&ada hitsausvirta vipua kayttden halutulle arvolle; sovita mahdollisesti hitsauksen
aikana todelliselle valttdmé&ttomalle Iammonsyotolle

- Paina puristimen painonappia tarkastaen oikeanlainen kaasunvirtaus puristimesta;
tarkasta, jos tarpeellista, jalki-kaasun aika; tdma aika sdddetdén tyéolosuhteiden
mukaan. Erityisesti, kaasun viivdstymisen on oltava sellainen, ettd se mahdollistaa
hitsauksen lopuksi elektrodin ja liuoksen jadhtymisen ilman, ettd ne joutuvat
kosketukseen ilman kanssa (hapetukset ja pilaantumiset).

TIG tapa 2T -jaksolla:

- Paina pohjaan asti puristimen painonappi, sytyta kaari ja pidd 2-3mm:n etdisyys
kappaleesta.

- keskeyttdaksesi hitsauksen 10ysdé puristimen painonappi aiheuttaen asteittaisen
virran loppumisen (jos toiminto SLOPE DOWN on paélla) tai kaaren sammumisen
valittdémasti, jota seuraa jalki-kaasu.

TIG-tapa 47 -]aksolla
Ensimmaéinen painonapin painallus sytyttda kaaren virralla IE,\SE ,Joka on yhté kuin 25
% pédvirraksi asetetusta arvosta. LOyséattdess& painonappi virta nousee
hitsausvirran arvoon saakka; tdmé arvo pysyy ylla vaikka painonappi on l6yséattyna.
Painettaessa painonappia uudelleen virta vdhenee SLOPE DOWN toiminnon
mukaisesti 25 %:iin asti p&avirraksi asetetusta arvosta. Tdma pysyy ylla painonapin
I6ysdamiseen asti, mika paéattaa hitsaussyklin aloittaen jélki-kaasujakson.

TIG tapa4T-jaBI- LEVEL-|aksoIIa
Ensimmadinen painonapin (P.T.) painallus sytyttdd kaaren virralla L, , joka on yhta
kuin 25 % péaavirraksi asetetusta arvosta. Léysattdessa painonappi virta nousee
hitsausvirran arvoon saakka; tdma arvo pysyy ylla vaikka painonappi on 18ysattyna.
Jokaisella seuraavalla painonapin painalluksella (puristuksen ja 18ysaédmisen
valisen ajan on oltava lyhytkestoinen) virta vaihtuu BI-LEVEL parametriin asetetun
arvon |, sekéd paévirran arvon |, vélilla.

Pidettdessd painonappia painettuna pitkdn aikaa virta laskee 25 %:iin asti
hitsausvirrasta. Tama pysyy ylld kunnes painonappi ldysatdan, mikd paattda
hitsaussyklin aloittaen jalki-kaasujakson (KUVA N).

6 2HITSAUS PINNOITETULLA ELKTRODILLA
On erittdin tarkeda, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin pakkauksessa Namé ilmaisevat sauvaelektrodin oikean
polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.
- Hitsausvaihtovirta téytyy sdatdd kaytdssd olevan elektrodin halkaisijan ja
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:
Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)

Min. Max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110

3.2 80 160
- Kéyttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kaytettdvd korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas
alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat valttamattémia
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pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yléspain tehtdvaéan hitsaukseen.

Hitsatun litoksen mekaaniset ominaisuudet maardytyvat valitun virran
voimakkuuden liséksi hitsausparametrien, kuten kaaren pituus, nopeus ja
toteutusasennon, halkaisijan ja hitsauspuikkojen laadun perusteella (séilyta
hitsauspuikot kosteudelta suojattuina asianmukaisissa pakkauksissa tai
koteloissa).

Hitsauksen ominaisuudet riippuvat myds koneen ARC-FORCE:n arvosta
(dynaaminen ominaisuus). Tdma parametri on asetettavissa paneelilta
potenssimittarilla, tai se voidaan asettaa kauko-ohjaimella, jossa on 3
potenssimittaria.

Ottakaa huomioon, ettd ARC-FORCE:n korkeat arvot mahdollistavat suurimman
tunkeutumisen ja hitsauksen missé tahansa asennossa, tyypillisesti eméaksisillé ja
selluloosaelektrodeilla, ARC-FORCE:n matalat arvot mahdollistavat
pehmedmman kaaren ilman roiskeita, tyypillisesti rutiilielektrodeilla.

Hitsauslaite on lisaksi varustettu HOT START- ja ANTI STICK laitteilla, jotka
takaavat helpot kaynnistykset sekd elektrodin kappaleeseen liimautumisen
estymisen.

6.2.1 Menettely

7.

Pitamalla maskia KASVOJEN EDESSA, hankaa elektrodin paata hitsattavaan
kappaleeseen tehden samaa liiketta kuin  tulitikkua sytytettdessd; tdma on
oikeaoppisin tapakaaren virittdmiseksi.

HUOMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleeseen; sen pédllyste saattaisi
vaurioitua, miké tekisi kaaren virittdmisen vaikeaksi.

Kun kaari on viritetty, yritd pitdd kéytettdvén elektrodin halkaisijan suuruista
etaisyytta ja séilytd tdmé etdisyys niin samana kuin mahdollista hitsaustoimituksen
aikana; muista, etta elektrodin kaltevuus etenemissuuntaan on oltava noin 2030
astetta.

Hitsausnuoran lopussa, vie elektrodin p&a lievasti taaksepdin suhteessa
etenemissuuntaan, kraatterin ylépuolelle tayttdmisen suorittamiseksi, nosta
nopeasti elektrodi limautumislammikosta saadaksesi aikaan kaaren sammumisen
(Hitsausnuoran ulkomuodot - KUVA O).

HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON

VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1TAVALLINENHUOLTO
KAYTTAJA VOISUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

71 1Poltin

Valté polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paélle; eristysmateriaalit
voivatsulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

Tarkista sdannéllisesti Ietkujen jakaasun liitdnnat.

Valitse huolella elektrodin halkaisijaan néhden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siita

johtuvaa virheellista toimintaa tapahdu.
- Tarkasta ainakin kerran péivassa puristimen p&ateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

7.2 ERIKOISHUOLTO L
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE

HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE, SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan
sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan /suoraan, ja/tai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen:

- Tarkasta kone sdanndllisesti kdyttdméaarien ja tydalueen pélyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisépuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan péalle
kerdéntynyt poly kuivalla paineilmalla (max 10 bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeélla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista védhén valia, ettd séhkokytkenndt ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Alda miss&an tapauksessasuorita hitsaustoité koneenollessa vield auki.

8.VIKAHAKU . . L

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA

SEURAAVA TARKISTUS ENNENKUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:
Tarkista nayttaa oikein halkaisijan ja k& Cgltetyn elektrodin suhteen.

- Tarkista, etta yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu paékapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala ilmoittaen l&mpdsuojuksen kytkeytymisestd vyli- tai
alajannitteen  taioikosulun vuoksi.

- Nominaalisykéhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan
kytkeydyttya odottakaa koneen luonnollista jadhtymistd, tarkistakaa tuulettimen
toiminta.

- Tarkista linjan jannite:jos arvo on liian korkea tai lian matala, hitsauskone pyséhtyy.

- Tarkistakaa,ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa héirién aiheuttva

syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennét ovat oikein ja varsinkin ettd tyén
kiinnitys«=on “hyvin liitetty ty6kappaleeseen, jossa ei ole mitdédn haitallisia
materiaaleja taipintapaallysteité (esim.Maalia).

- Kéytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja ettd sen mé&aré on oikea;
linjajénnite ei ole liikan korkea.
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SVEISEBRENNER MED INVERTER FOR TIG- OG MMA-SVEISING FOR BRUK |
INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren ma‘ha tilstrekkelig kienndom for a garantere et sikkert bruk av
sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for nodsituasjoner.

(Se ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”: INSTALLASJON OG BRUK
AV APPARATER FOR BUESVEISING).

AN

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kanvarefarlig i noen tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stromforsyningsnettet fér du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til stramnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med
ngytral jordeledning.

Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i

regnet.
- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller lose kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige losemidler
ellerinzrheten av slike losemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveiseroyk i
nzerheten av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av
grenseverdiene for sveiseroyken | overensstemmelse med
sammensetningen, konsentrasjonen og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

POLO®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
bearbeides og eventuelle metallstykker med jordeledning i naerheten
(tilgjengelige).

Dette oppnas normalt ved a ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og toy og
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ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pa maskene og
hjelmene.

Bruk spesialtey som ikke er lettantennelig for 4 unngé a utsette huden for
ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert av buen; vernet gjelder
ogsa andre personer i naerheten 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.), ma de henvende seg til legen for de gar inn i
bruksomradet for denne sveisebrenner.

Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater a ikke bruke denne sveiseren.

Denne sveiseren oppfyller alle kravene for produktets tekniske standard for
brukiindustriell miljo eller profesjonell miljo.
Vigaranterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i hjemmemiljo.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

- Imiljéer med storrisiko for elektrisk stot.

- lavgrenset mijoer.

- Inzerveerav lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de forst bli vurdertav en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullforti nservaer
av andre personer med ngdvendige kienndommer i fall av nadsituasjoner.
MA 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 a svelse med operatoren opploft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du
arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom
hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta
mellom de ulike elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vaere
dobbelt sa storti henhold til tillatt grenseverdi.
Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfor malingsprosedene for a
si om der er risikoer, slik at han kan ta nodvendige forholdsregler som er
indikert i kapittel 5.9 i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS
62081”.

A ANDRE RISIKOER

GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevetibrukerveiledningen (f.eks. for & tine opp ror i vannettet).

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

2.1 PRESENTASJON

Denne sveisebrenneren er en stromkilde for bueswising, utfort spesielt for«TIG-
sveising (AC/DC) med HF-aktivering eller LIFT og MMA-sveising for kledde elektroder
(rutiliske, sure, basiske).

Karakteristikkene for denne sveisebrenneren (INVERTER), som hey hastighet og
reguleringspresisjon girmeget gode resultater i sveisingen.

Reguleringen med “inverter’-system ved inngangen i stremlinjen (primeer) avgjer en
dramatisk redusering av volymen bade for transformatoren og nivdmotstandet som
gjor at du kan bygge en sveisebrenner med volym og vekt som er megetilave og med
gode kapasiteter som handterbarhet og transportbarhet.

2.2 TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT
Adapter for Argon-beholder.

Returnkabel for sveisestrammen utstyrt med jordeledningskontakt.
Manuell fiernstyringskontroll 1 potensiometer.

Manuell flernstyringskontroll 2 potensiometer.

Manuell flernstyringskontroll med pedal
FjemstyringskontrdITigPulse.

Kitfor MMA-sveising.

Kit for TIG-sveising.

Mork mask: med fast eller regulerbart filter.

Gasskopling og gasslang for kopling til Argon-beholderen.
Trykkreduserer med trykkmaler.
Sveisebrenner for TIG-sveising.

3.TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE (FIG. A)

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du.en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt.der;gjennomgas nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stromtilferelslinjen:
1~:enfas wekselstram;
3~:trefas vekselstram.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfore sweiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks.i neerhetenav store metalimasser).

4 - Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning.

- 1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
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strom (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miliger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur erinnenfor tillatte grenser.
- A/V-A/V: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold tiltilsvarende buespenning.
9- Karakteristika for nettet:
- U,:vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).
|1 max: Maksimal stram som absorberes fra linjen.
-l faktisk forsyningsstrom.
10--===—: Verdifor sikringer med sein aktivering forvern av linjen.
11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet forbuesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte
verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
-SVEISER:  se tabell (TAB.1)
-BRENNER: se tabell (TAB.2)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 BLOKKDIAGRAM

Sveisebrenneren bestér av effektmoduler og kontroller pa kretser som er trykt og
optimert for maksimal driftssikkerhetog redusert vedlikehold.

Denne sveisebrenneren er kontrollert av en mikroprosessor som gjer at du kan stille inn
et stort antall parametrer for en“optimal sveising i hvert tilstand og p& hvert material.
Men det er nadvendig a bruke dens karakteristikker korrekt og ha kjenndom om dens
operative muligheter.

Beskrivelse (FIG. B)

1- Inngang for enfas stromslinjen,
nivelleringskondensatorer.

Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; omkopler linjespenningen til
vekselstrom med .hoy frekvense og utfer reguleringen i samsvar med
stremmen/sveisestremmen som trenges.

Transformator med hoy frekvense; den primeere lindningen blir forsynt med en
spenning som omvandles av blokk 2; den skal tilpasse spenning og stram til verdier
som trenges-for buesveiseprosedyren og for & isolere sveisekretsen pa galvanisk
mate fra strgmlinjen.

Bru_for'sekundaer likretting med nivelleringsinduktanse; endrer spenning
/vekselstrem som gis av sekundaer lindning med likstrem med meget lav
ondulering.

Bru med kontrollerte dioder (SCR) og drivers; forvandler utgangsstremmen fra
DCHilAC for TIG AC swising.

Elektronisk kontroll og regulering; kontrollerer umiddelbart verdiet for
sveisestrommen og sammenligner det med verdiet som operateren stillt inn;
modulerer kontrollimpulsene idrivers IGBT som utfar reguleringen.

Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.

8-1, Panel for innstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.

9- Generator for HF-aktivering.

10 -Elektroventil for vernegass EV.

11 -Flekt for avkjeling av sveisebrenneren.

12 -Fjernstyrt regulering.

likrettergruppen og
2.

3-

4.2 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING

4.2.1 BAKPANEL (FIG.C)
1- Nettkabel 2P + (P.E.).
2- Hovedbryter O/OFF - I/ON.
3- Skjate for kopling av gasslangen(trykkreduserer beholder-sveisebrenner).
4- Kontakt for fiernstyringskontroll:
Det er mulig a feste 4 ulike typer av fiernstyringskontroller ved hjelp av en kontakt
med 14 poler som befinner seg pa baksiden. Hver anordning er registrert
automatisk og gjor at dukan regulere falgende parametrer:
Fjernstyringskontroll med en potensiometer:
hvis du dreier potensiometerens kontroll, kan du variere hovedstremmen fra
minimumes til maksimumsniva. Reguleringen av hovedstrammen kan bare utfores
ved hjelp av fiernstyringskontrollen.
Fjernstyringskontroll med pedal:
Stremsverdiet er definiert av pedalens stilling. | modus TIG 2 TEMPI, fungerer
pedalens trykk som startkontroll for maskinen i stedet for sveisebrennerens tast.
Fjernstyringskontroll med to potensiometers:
den forste potensiometeren regulerer hovedstremmen. Den andre
potensiometern regulerer en annen parameter som beror pa aktivert
sveisemodus. Hvis du dreier denne potensiometeren blir parameteren du endrer
vist (som ikke kan kontrolleres med panelets kontroll). Betydningen av den andre
potensiometeren er: ARC FORCE i MMA-modus og ETTERGASS i TIG-modus.
Fjernstyringskontroll TIG-PULSE: for & utfere TIG-sweising med pulsert
likstrom med mulighet & regulere hovedparametrene: intensitet i
hovedstremmen, intensitet i impulsstremmen, varighet av stremsimpulsen,
period far stramsimpulsen.
Denne prosedyren gjor at du kan utfare en bedre kontroll av termiske tilstand og
det er mulig & sveise materialer som er meget tynne eller lett gar i stykker ved
kontakt med varmen. Dessuten, blir sveisingen bedre pa stykker med annen
tykkelse og andre typer av stal, som rustfritt stal og lave legeringer.
Fjernstyringskontrollen TIG PULSE er aktiv bare i modus “TIG DC” 2T og 4T nar
velgeren eristilling “ELEKTROD” (MMA) eller “TIG AC” og et feilbeskjed er vist.

4.2.2 FRONTPANEL (FIG.D)
1- Velger for funksjonsmodus:

REE!

Velger formodusTIG/MMA:
Funksjonsmodus: TIG2TEMPI, TIG4 TEMPI ogMMA-modus.

Velger formodusTIG:

Funksjonsmodus: TIG DC med HF-aktivering, TIG DC med aktivering LIFT,
TIGAC.



2- Lysindikatorerforinnstilling av sveiseparametrene.

3- Alfanumerisk skjerm.

4- Gronn lysindikator for stremforsyning: hvis den lyser, betyr det at
sveisebrenneren er forsynt med strom; hvis den ikke lyser, betyr det at
sveisebrenneren ikke er forsynt med stram eller at il oppstatt.

5- Gronn lysindikator for spenningsnaerveer ved utgangen.

6- Gul lysindikator: normalt slétt fra. Nar den lyser angir den at sveisebrenneren er
blokkert pa grunn av at et av felgende verneutstr er aktivert:

- Termisk vern: i sveisebrenneren er temperaturen altfor hay. Sveisebrenneren
forblir pa uten a gi fra seg strem til temperaturen blir normal. Tilbakestillingen er
automatisk.

- Vern for over- og underspenning i linjen: blokkerer sveisebrenneren hvis
linjespenningen er altfor stor (over 264V ac) eller altfor lav (under 190V ac).

- Vern mot kortslutning: en kortslutning oppstar og den varer mer enn 1,5 sek.
(elektroden fastner) og sveisebrenneren blir blokkert.

Tilbakestillingen skjer pa automatisk mate.

Kodene pa skjermen er som folger:

”AL. 1”feli hovedforsyningssystemet:nettspenningen er utenfor feltet 190V-264V.

”AL. 2” en av sikkerhetstermostatene er aktivert pa grunn av overopphetning av

sveisebrenneren.

7- Tastrvalgav sveiseparametrene.

Gjor at du kan velge en av tilgjengelige parametrer til indikert modus for

sveising/strom ved hjelp av en av lysindikatorene (2).

5

Hovedstrom.

Imodus TIG DC og MMA reguleres sveisestrammens middelverdi.
Imodus TIG AC reguleres faktisk sveisestremsverdi.

(Regulering 5+140 AiMMA, 5160 Ai TIG AC eller DC).

Arc Force

I MMA-modus reguleres dynamisk overspenning “Arc Force”(regulering 0-
100%) med indikasjon pa skjermen om gkningen i prosent i forhold til valgt
sveisestramsverdi. Denne reguleringen forbedrer sveisingsprosedyrens
resultat og unngar at elektroden fastner ved stykket.

()

B

Ettergass
I modus TIG AC/DC blir ettergasstiden regulert i sekunder (regulering 0-
1+25 sekunder).

=

Slope Down
| modus TIG AC/DC regulerer nedgangsrampen i sveisestrammen
(regulering 0,1-10 sekunder) da du slipper sveisebrennerens tast; denne
reguleringen gjer at du kan unnga danningen av en krater etter
sveisingsprosedyrens slutt og fylle pa med material under strammens
nedgangsfas.

(3t)

Balance eller Duty cycle

I modus TIG AC reguleres sveisestrammens varighet (negativ elektrod) i
samsvar med bglgeformens period (regulering 20-90%). Hvis du bruker et
haytverdi, blir sveiseresultater dypere.

BI-LEVEL.

I modus TIG 4T blir funksjonen Bi-LEVEL aktivert og du kan velge to ulike
stromsnivder manuelt (ved hjelp av sveisebrennerens tast “under
sveisingen): |, og l,. Det hoyere stremsverdiet |, er bestimmt av
sveisestremmen som blitt stilltinn |, mens du kan variere nivaet Iyved hjelp
av kontrollen Encoder til et verdi som tilsvarer 30% av strammen l,;:

0,3 1,<1,<1,.

For a deaktivere funksjonen i BI-LEVEL skal du dreie kodenhetens kontroll i
retning mot klokken til teksten “OFF” blir vist pa skjermen.

8- Enkoderhandtak forinnstilling av sveiseparametrer som kan velges med tasten (7).
9- Negativ hurtikkontakt (-) for kopling av sveisekabelen.

10- Kontakt forkopling av sveisebrennerens kabel.

11- Skjote for kopling av gasslangen paTIG-sveisebrennerens

12- Positiv hurtigkontakt (+) for kopling av sveisebrennerens kabel.

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATTFRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFOQRES KUN AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING (FIG. E)
Pakk ut sveiseren, utfar montering av delene.i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. F)
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. G)

5.2 SVEISERENS LOFTEMODUS
Alle sveisere som er beskrevetidenne brukerveiledningen ma laftes ved a bruke den
spesielle remmen som medfgljer enheten (montert som er beskrevet iFIG.E).

5.3 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjolingsluftens inngangséapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremferende stoy, korrosive anger,
fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250 mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet som
passer til vekten for & forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET
- For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa

sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pé installasjonsplassen.
- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

5.4.1 Kontakt og uttak

Kople en normalisert kontakt til stramkabeln, (2P + T) med en passende kapasitet og
bruk et uttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningsterminalen skal
koples til jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.Tabell 1 (TAB.1)angir anbefalte
verdier i ampere for trege sikringer i som valgts i henhold til maksimal stram som
sveiseren gir fra seg og i henhold til den nominale strammen.

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet
som fabrikanten installert (klasse I) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks.brann).

5.5 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE

DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV.OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1)angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mnT) i henhold til maksimal
strom som sveiseren gir fra seg.

5.5.1TIG-sveising
Kopling av sveisebrenneren

- Kople kabelen i tilsvarende hurtigkontakt (-)/~. Kople kontakten med tre poler
(sveisebrennerens tast) i tilsvarendeuttak. Kople gasslangen pa sveisebrenneren til
tilsvarende skjote.

Kopling av sveisestrommens returkabel

- Skal koples til stykket som.skal'sveises eller til metallpallen det star pa sa naere som
mulig til skjoten du skal utfgre.

Denne kabelen skal koples til klampen med symbolet (+) (~ for TIG-maskiner med
sveisingiAC).

Kopling til gassbeholderen

- Stram trykkredusereren til gassbeholderens ventil og sett inn reduksjonen som

medfoelger som tilbeher, nér du bruker Argon-gass.

Kople gassensinngangsslang til redusereren og stram bandet som medfalger.

Lasne reguleringsringen patrykkredusereren for du dpner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gasskvantiteten (I/min.) i samsar med
bruksinformasjonen, se tabellen (TAB. 3); eventuelle reguleringer av gassfledet kan
utfgres, under sveisingen ved & dreie trykkredusererens ring. Kontroller tetheten i
slanger ogskjoter.

ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeided.

5.5.2MMA-sveising

Alle'kledde elektroder skal koples til den positive polen (+) pa generatoren; kan ogsa
koplesitil den negative polen (-) for elektrodene med sur kledning.

Kopling av sveisekabelen klemme-elektrodholder

Terminalen er utstyrt med en spesiell klamp som skal brukes for & stramme elektrodens
apne del.

Denne kabelen skal koples til klampen med symbolet (+).

Kopling av sveisestrammens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallpallen som den star pa, sa neere
som mulig til skjeten som du skal utfare.

Denne kabelen skal koples til klampen med symbolet (-).

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1TIG-SVEISING

TIG-sveising er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir produsert av den
elektriske buen som blir generert og kvarholt mellom en elektrod (tungsten) og stykket
som skal sveises. Elektroden i tungsten holdes av en sweisebrenner som er egnet a
overfore sveisestrammen og verne elektroden og sveisebadet mot atmosfeerisk
oksidering ved hjelp av et flade av inert gass (normalt argon: Ar 99,5%) som kommer ut
fra smarenippelen i kjeramikk (FIG.H).

Det er ngdvendig for en god sveiseprosedyre a bruke eksakt diameter pa elektroden
med eksakt stromsverdi, se tabell (TAB.3). Normal fremspring for elektroden fra
nippelen i kjeramikk er 2-3 mm og du kan oppna 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer ved hjelp av fusjonen mellom skjotens to fliker. For tykkelser som er
mindre (til 1 mm) trenges inget stottematerial (FIG. ).

For storre tykkelser ma du bruke stenger av samme material og diameter, med
forberedelse av flikene (FIG. L). Det er ngdvendig or & oppna en god sveising, at
stykkene er godtrene og frie fra oksider, olje, smarektt, lasningsmidler, etc.

6.1.1 Aktivering HF og LIFT

HF-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer uten kontakt mellom tungstenelektroden og
stykket som skal sveises, ved hjelp av en gnist som oppstar i anlegget med hey
frekvense. Denne aktiveringsenheten farer ikke til inklusjon av tungsten i sveisebadet
eller slitasje pa elektroden og erbyr en lett oppstarti alle sveisemodusene.

Prosedyre:

Trykk pa sveisebrennerens tast og still stykket neere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent
til buen er aktivert ved hjelp av overfaring av HF-impulsene og, da buen er aktivert,
danner fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjoten.

Hvis du oppdager vanskeligheter i aktiveringen av buen, uansett hvis der er gass eller
HF-nzerveeriluften, skal du ikke utsette elektroden for HF, uten kontrollere at overflaten
er hel og at spissens form er korrekt, eventuelt kan du slipe den pa slipeskiven. Etter
syklusen, blir strammen annullert med innstilt nedgangsrampe.

LIFT-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer da du fjerner tungstenselektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset arsaker mindre elektrisk stralning og
minker inklusionen av tungsten og slitasjen pa elektroden.

Prosedyre:

Stott elektrodens spiss pa stykket ved hjelp av et lett trykk.Trykk sveisebrennerens tast
helt til slutt og loft elektroden 2-3 mm for & oppna aktiveringen av buen.
Sveisebrenneren gir fra seg en strom | ... som tilsvarer 25% av innstilt strem i
begynnelsen, og deretter blir innstilt sveisestrom dannet. Etter syklusens slutt, blir
strammen annullert med innstilt nedgangsrampe.

6.1.2TIG-sveisingDC

TIG-sveising DC er egnet for alle lave legeringer av kullstal och heyelegeringer og
tunge metaller som kobber, nikkel, titanium og legeringer.

For TIG-sveising DC med elektroden ved polen (-) blir elektroden normalt brukt med 2%
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Torium (red farge) eller med 2% Cerium (gra farge).

Det er ngdvendig & plassere elektroden i tungsten aksialt il slipeskiven, se FIG. M, og
veer ngye med & kontrollere at spissen er helt konsentrisk for & unngé avvik i buen. Det
erviktig & utfare slipingen i elektrodens lengderetning. Denne operasjonen skal gjentas
regelmessig i forhold til bruket og slitasjen pa elektroden eller da den er kontaminert,
oksidert eller brukt pa gal mate. I modus TIG DC kan du la apparatet fungere i 2 tider
(2T) og 4 tider (4T).

6.1.3 TIG-sveising AC

Denne typen av sveising gjor at du kan sveise metaller som aluminium og magnesium
som danner en verneoksid for isolering av overflaten. Hvis du omwender
sveisestrommens polaritet, kan du avbryte overflaten av oksid ved hjelp av en
mekanism som kalles “jonisk sanding”. Spenningen er alternativt positiv (EP) og
negativ (EN) pa elektroden i tungsten. Under EP-tiden, blir oksiden fiernet fra overflaten
(“rengering”) for & muliggjoeere badet. Under EN-tiden, skjer maksimal termisk
forsyning til stykket for a muliggjere sveisingen. Muligheten & endre
balanseparaemteren i AC gjer at du kan minke EP-strammens tid til minimumsnivaet
foren sveising som er hurtigere.

Det er mulig a variere balansen mellom 20 og 90% (prosent i totaltiden for EN). Sterre
balansevberdier gjor at du kan oppna en bedre rengjering av stykket. Hvis du bruker et
balanseverdi som er altfor lavt, blir buen og den uoksiderte seksjonen sterre,
elektroden blir overhettet med danning av en sfeer pa spissen og degradering av
aktiveringen og buens retning. Bruk av et altfor stort balanseverdi for til et sveisebad
som er “kontaminert” med marke seksjoner.

Tabellen(TAB.4) angir effektene av variasjoner av parametrene i AC-sveisingen.
Imodus TIG AC erdet mulig & oppna en funksjoni 2 tider (2T) og 4 tider (4T).

Dessuten kan du fglge instruksene som gjelder sveiseprosedyren.

Itabellen (TAB. 3)er insikasjonene for sveising pa aluminium indikert; den elektrodtype
som ermest egnet er elektroden med ren tungsten (grenn farge).

6 1.4 Prosedyre

Reguler sveisestrammen til onsket verdi ved hjelp av kontrollen; tilpass den

eventuelt til nedvendig termisk verdi under sweisingsprosedyren.

Trykk pa sveisebrennerens tast for & kontrollere korrekt gassflode i sveisebrenneren;

hvis nedvendig, skal du tarere tiden for ettergass; denne tiden skal reguleres i

samsvar med funksjonsbetingelsene, spesielt forsinkelser i gassen ma veere slik at

de muliggjer at elektrodens avkjoling och badet skjer ved sveiseprosedyrens slutt
uten at de kommer i kontakt med atmosfaeren (oksidering og kontaminering).

TIG-modus med sekvense 2T:

- Trykk sveisebrennerens tast helt ned, aktiver buen og hold den 2-3 mm fra stykket.

- For a avbryte sveisingen, skal du slippe sveisebrenenrens tast og annullere
strommen gradvis (hvis funksjonen SLOPE DOWN er aktivert) eller sla fra buen
umiddelbart med etterfolgende ettergass.

TIG-modus med sekvense 4T:

Da du trykker pa tasten forste gangen, blir buen aktivert med en strom L,

tilsvarende 25% av innstilt verdi som hovedstrem. Da du slipper tasten, stiger

strammen til sveisestremserdiet; dette verdiet forblir uforandret ogsa da du slipper
tasten. Hvis du trykker pa tasten igjen, minker strammen i samsvar med funksjon

SLOPE DOWN til 25% av innstilt vedi som hovedstram. Dette forblir til du slipper

tasten som avslutter sveisesyklusen og ettergassperloden begynner.

TIG-modus med sekvense 4T og BI-LEVEL

Da du trykker pa tasten forste gangen bI|r buen aktivert med en strom |,

tilsvarende 25% av innstilt verdi som hovedstram. Da du slipper tasten, siger

strammen til sveisestremmen; dette verdiet forblir ogsa da du slipper tasten. Hwer
gang du trykker pa tasten (tlden som gar fra trykket pa tasten il du slipper tasten ma
veere helt kort), varieres strommen mellom verdiet som er innstilt i parameter Bl-

LEVEL I, og stramsverdiet|,.

Hvis du holder tasten nedtrykt i lang tid, senker seg streammen til 25% av

sveisestrammen. Denne frblir til du slipper tasten som aslutter sveisesyklusen og

starter ettergasstiden (FIG. N).

6 2 SVEISING MED FORETE ELEKTRODER

Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning ‘pa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en passende
stramstyrke.

Sveisestrammen maé justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som
skal lages, se tabellen nedenfor for passende stroamstyrke ‘ut fra
elektrodediameteren:

o Elektrode (mm) Sveisestrom (A)

Min. ax.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 P 110
3.2 80 - 160

Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren; kreves kraftigere
stromstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever
lavere stramstyrke.

De mekaniske karakteristiske trekkene av sveiseskjeten beror pa valgt stremverdi,
sveiseparametrer som buens lengde, hastighet og plass for utferelsen,
elektrodenes diameter og kvalite' (for en korrekt oppbevaring av elektrodene, skal
du beskytte dem mot fukt i spesielle pakker eller beholder).

Sveisingens karakteristikker beror ogsa pa verdiet ARC-FORCE (dynamisk
sekvense) i maskinen. Denne parameteren kan stilles inn ved hjelp av panelet med
potentiometeren eller kan stilles in megd. fjernstyringskontrollen med 2
potentiometers.

Husk pa at heye verdier for ARC-FORCE geren bedre gjennomtrengning og gjer ad
du kan utfare sveisingen i alle stillinger medbasiske eller cellulose-elektroder; bruk
lave verdier for ARC-FORCE for entmykere bue uten sproyt med rutiliske
elektroder.

Sveisebrenneren er ogsa utstyrt med anlegg: HOT-START og ANTI STICK som
garanterer lett oppstart og ingen liming.

6.2.1 Prosedyre

Hold masken FORAN ANSIKTET,*gni elektrodspissen mot stykket som skal
sveises og utfar en bevegelse.som for a tenne en fyrstikk; denne metoden er korrekt
for & aktivere buen.

ADVARSEL: IKKE SLA elektroden mot stykket; ellers kan du skade kledningen og
gjore aktiveringen av buen vanskligere.

Da buen er aktivert, skal'du'prove a ha et avstand tilsvarende diameteren pa brukt
elektrod til stykket og holde dette avstandet uforandret hvis mulig under utferelsen
av sveisingen; husk pa at elektrodens skraning er i retning fremover og den skal
vaere omtrent 20-30 grader.

Ved sveiseprosedyrens slutt, skal du stille elektrodens ender lett bakover i forhold til
fremgangsretningen, ovenfor krateren for & utfere pafyllingen, og deretter lofte
elektroden fra fusjonsbadet hurtig for & slokke buen (Aspekter for sveisekabelen -
FIG. 0).
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7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MEDVEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFOQRES AV
OPERATOREN.

7.1.1 Sveisebrenner

Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fare til atisoleringsmaterialer smelter ned og ikke lengerkan brukes.
Kortrolerjewligatgassangenogkoplingeneertetie.

Utfar en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens
diameter for & unngé overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale
funksjoner.

Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang
hver dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

7.2EKSTRA VEDLIKEHOLDSARBEID .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED _ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til
alvorlige stromstot ogleller skader som folge av direkte beroring av
stromforende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i‘maskinen og fiern eventuelt stev som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med tor
trykkluft (maks. 10bar).

Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse neye med
enmeget myk borste eller passende rengjeringsmidler.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke erskadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt il slutt.

- Unngaabsolutt & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

8. FEILSQKING

DERSOM.ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU SELV
FORETA FOLGENDE KONTROLL FOR DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER
OM ASSISTANSE:

Kontroller at sveisestrammen er korrekt stiltinn for elektrodediameteren og -typen.
Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilharende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemeti stramtilferselen (kabler, sikringer, stgpsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller
underopphetet pa grunn av for hgy eller for lav spenning, eller at det har oppstatt en
kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt,
sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstéatt en kortslutning i uttaket p4 maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, ma man farst og fremst fierne denne.

Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at
arbeidsklemmen er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller
overflatebehandliger (f. eks. Maling).

Atbeskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99,5%) og i kvantitet.
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SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmarkning: i den text som féljer kommer vi att anvdnda oss av termen‘“svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR

BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vl insatt i hur svetsen ska anvédndas pa ett sékert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddsatgérderna och nddfallsprocedurerna.

(Vi hanvisar aven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

/N

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spdnningen pa tomgang fran
svetsen kan under vissa férhallanden vara farlig.

Stidng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

Stédng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

Forséakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

Anviénd inte svetsen i fuktig eller vat milj6 eller i regn.

Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga dmnen i véatske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
ellerinédrheten av sddana dmnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

Forsdkra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anvand er av nagot
hjdlpmedel f6ér utsugning av svetsgaserna i nédrheten av-bagen; det ar
nédvandigt med en systematisk kontroll fér att bedéma granserna fér
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rékens sammanséttning
och koncentration samt exponeringens langd.

Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvands).

POLD

Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i férhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
narheten (dtkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att:man bar skyddshandskar, skor,
skydd f6ér huvudet och skyddsklader som ar avsedda fér andamélet samt
genom anvdndningen av isolerande plattformar eller mattor.

Skydda alltid 6gonen med for dettaavsedda UV-glas monterade pa mask eller
hjalm.

Anvénd for detta avsedda ej brannbara skyddskldder och handskar, och
undvik att utsédtta huden for ultraviolett och infraréd stralning fran
svetsbagen; dven andra personer.som befinner sig i ndrheten av bagen méste
skyddas med hjalp av icke reflekterande skdrmar eller draperier.

®

De elektromagnetiska féalt som uppkommer vid svetsningsprocessen kan ge
upphov till storningar i elektriska och elektroniska apparaters funktion.
Personer som bér elektriska eller elektroniska livsuppehéllade apparater (t.ex.
pace-maker, respirator, etc.) maste tala med en lékare innan de uppehaller sig i
narheten av de omraden ddr denna svets anvénds.

De personer som bér elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater
bérinte anvdnda denna svets.

Denna svets motsvarar, kraven i tekniska normer fér produkter avsedda
enbart fér industriellt och professionellt bruk.

Vi garanterar inte/ fér dess overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hemmiljo.

A EXTRAFORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE:

- imiljé med 6kad risk for elektrisk stét.

- iangrdnsande utrymmen.

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material.

MASTE forst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i ndrvaro av
andrapersoner som ar skolade f6r ett eventuelltingrepp i en nédsituation.

De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9.i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”MASTE t|IIampas

det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
forutom vid en eventuell anvindning av en sékerhetsplattform.

SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skérbrénnare,
anda upp till ett varde som kan uppna det dubbla jamfort med den tillatna
grénsen.

En kunnig samordnare méaste utféra en matning fér att kunna avgora huruvida
enrisk féreligger och vidta lampliga skyddsatgarder pa det satt som indikeras
i5.9i1 "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

FELAKTIG ANVANDNING: det 4r farligt att anvanda svetsen for nagot annat é@n
vad den &ravsedd for (t.ex. fér att tina upp vattenror).

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1INLEDNING

Denna svets ar en stromkaélla fér bagsvetsning, sérskilt tillverkad fér TIG-svetsning
(AC/DC) med téndning av typen HF eller LIFT och fér MMA-svetsning med belagda
elektroder (rutilelektroder, sura, basiska).

Svetsens specifika egenskaper (VAXELRIKTARE),

som t.ex. regleringens hdga

hastighet och precision, gor att svetsen erbjuder en utmarkt svetskvalitet.

Regleringen med ett “vaxelriktar’-system vid matarledningens intag (primar) ger
dessutom upphov till en drastisk volymminskning bade foér transformatorn och for
nivelleringsreaktansen, vilket gér det mdjligt att tillverka en svets med mycket
begrénsade dimensioner och vikt. Detta i sin tur framhaver svetsens latthanterlighet
och flyttbarhet.

2.2 TILLBEHOR SOMLEVERERAS PA BESTALLNING

Adapter fér Argon-gastub.

Aterledarkabel for svetsstrom komplett utrustad med klamma for massa.
Manuellt fiarrkommando med 1 potentiometer.

Manuellt fiarrkommando med 2 potentiometrar.

Fjarrkommando med pedal.

Fjarrkommando Tig Pulse.

Kitfor MMA-svetsning.

Kit fér TIG-svetsning.

Mask som mdrknar automatiskt: med fast eller reglerbart filter.
Anslutningsdon och slang fér gas fér anslutning till Argon-gastuben.
Tryckregulator med manometer.

Skarbrénnare for TIG-svetsning.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1- Héljets skyddsgrad.

2- Symbol f6r matningslinjen:

1~:enfas véxelspanning;
3~:trefas vaxelspanning.

3- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljo med ékad risk fér elektrisk stot

(t. ex.indrheten av stora metallmassor).

4- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.
5- Symbol fér maskinens inre struktur.
6- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av maskiner fér
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bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk service, bestalining
av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).
8- Svetsningskretsens prestationer:

- Uy: Maximal spénningstopp pa tomgéng.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan férdelas av
svetsen under svetsningen.

- X:Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strdmmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel
pa 10 minuters (t. ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet attingripa (svetsen kommer
attvaraistand-by tills dess temperatur liggerinom granserna).
- AIV-A/V:Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspénning.
9- Matningslinjens egenskaper:

- U,:Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grénser +10%):

= b max: Maximal strém som absorberas av linjen.

= L Reellmatningsstrém.

10-—===3- : Véarde for de férdrdjda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11-Symboler som hénvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1

“Allmanna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlésas direkt
pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
- SVETS:

ETS: se tabell (TAB.1)
- SKARBRANNARE:

se tabell (TAB.2)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Svetsen bestar huvudsakligen av effekt- och kontrollmoduler framstéllda pa tryckta
kret;[sarl;,ﬂ ﬁom optimerats for att uppna basta méjliga driftsdkerhet och minsta méjliga
underhall.

Svetsen styrs av en mikroprocessor som gor det méjligt att stalla in ett stort antal
parametrar for att méjliggéra en optimal svetsning under alla olika férhallanden och pa
alla olika typer av material. Man maste dock kénna till svetsens funktionsméjligheter for
attkunna anvénda dess egenskaper fullt ut.

Beskrivning (FIG. B)

1- Inmatning enfas matningslinje,
nivellering.

2- Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: véxlar om den likriktade
matningsspanningen till vaxelspdnning med hég frekvens och reglerar effekten i
enlighetmed den svetsstrém/spanning som stallts in.

3- Hogfrekvens transformator: den priméra lindningen matas med den omvandlade
spanningen fran block 2. Den har till uppgift att anpassa spanning och strém till de
varden som kravs for bagsvetsningen och att samtidigt isolera svetskretsen
galvaniskt frdn matningslinjen.

4- Sekundar brygg-likriktare med induktans for nivellering: omvandiar.
véxelspanningen/strommen som fordelas av den sekundéra lindningen till
likstrém/spanning med mycket lag strémkrusning.

5- Diodbrygga (SCR) och drivers: omvandlar utstrommen till den sekundéra fran
likstrom till vaxelstrom fér TIG AC-svetsning.

6- Elektronik fér kontroll och reglering: kontrollerar vérdet fér svetsstrdmmen
omedelbart, och jamfér det med det vérde som stéllts in av operatéren. Anpassar
styrimpulserna fran IGBT:s drivers som utfér regleringen.

7- Logik fér kontroll av svetsens funktion: stéller in svetscyklerna, styr
mandvreringsorganen, kontrollerar sékerhetssystemen.

8- Panel for instélining och visualisering av parametrarna och funktionssétten:

9- Generator fér HF-tandning.

10 -Elektriskt manévrerad ventil skyddsgasEV.

11 -Flakt for kylning av svetsen.

12 -Fjarrstyrning.

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING

4.2.1 BAKRE KONTROLLTAVLA (FIG.C)
1- Matningskabel 2P + (P.E.).
2- Huvudstrdmbrytare O/OFF - I/ON.
3- Anslutningsdon fér gasslang (tryckregulator gastub - svets).
4- Kopplingsdon férfjarrkommando:
Man kan ansluta 4 olika typer av fjarrkommandon #ill svetsen genom det fér detta
avsedda kopplingsdonet med 14 poler som sitter pa“ baksidan. De olika
anordningarna kanns igen automatiskt och gér det méjligt att reglera féljande
parametrar:
- Fjarrkommando med en potentiometer:
genom att vrida pa ratten p& potentiometern kan man variera huvudstrommen
frdn minimum till maximum. Regleringen av huvudstrémmen kan enbart géras
fran fiarrkommandot.
- Fjarrkommando med pedal:
vardet for strommen bestédéms av pedalens lage. Vid funktionsséttet TIG i 2
TAKTER fungerar dessutom pedalen som _kommando for start av maskinen i
stéllet for knappen pa skarbrannaren.
Fjarrkommando med tva potentiometrar:
den forsta potentiometern reglerar huvudstrdommen. Den andra potentiometern
reglerar en annan parameter som berorpa den aktiva svetsfunktionen. Nar man
vrider pa denna potentiometerwvisas.den parameter som man haller pa att andra
(som inte langre kan styras med+hjalp.av ratten pa kontrolltavlian). Den andra
potentiometerns betydelse &r.;ARC FORCE i funktionssattet MMA, och POST
GAS ifunktionsséttet TIG.
Fjarrkommando TIG-PULSE: gor det méjligt att utféra TIG-svetsningen med
pulserande likstrém och medmdjlighet att reglera de huvudsakliga parametrarna
fran fjarrkommandot; basstromsintensitet, impulsstromsintensitet,
strdmimpulsens langd, strtdmimpulsernas period.
Detta tillvdgagangssatt.goér det mojligt att kontrollera den termiska pasvetsningen
battre. Det ar foljdaktligen mdjligt att svetsa tunna material eller material som
tenderar att spricka.nér.de blir varma, och det férenklar dessutom svetsning av
stycken av olika tjocklek samt av olika typer av stél, som till exempel rostfritt och
laglegerat stal.
Fjarrkommandot TIG PULSE &r enbart aktivt vid funktionsséattet “TIG DC” 2
TAKTER och 4 TAKTER. Nar valjaren befinner sig i laget “ELEKTROD” (MMA)
eller“TIG AC” visas ett felmeddelande pa displayen.

4.2.2 FRAMRE KONTROLLTAVLA (FIG. D)
1- Véljare fér funktionssétt:

likriktarenhet och kondensatorer for

Véljare for funktionsséatt TIG/MMA:
Funktionssétt: TIG2 TAKTER, TIG 4 TAKTER och MMA-funktion.

[

DGR

k| Véljare fér funktionssétt TIG:
Funktionssétt: TIG DC med HF-tédndningyTIG DC med LIFT-tdndning, TIG
AC.

2- Lysdioderférinstalining av svetsparametrar:

3- Alfanumerisk display.

4- Gron lysdiod fér matning: ndr den lyser indikerar detta att svetsen ar elektriskt
matad, nér den &r slackt indikerar det att svetsen inte &r matad, eller att ndgon
anomali féreligger.

5- Gronlysdiod fornérvaro av utspanning.

6- Gul lysdiod: i normala fall &r lysdioden sléckt. Nar den lyser indikerar det att
svetsen &rblockerad pa grund av att nagotavféljande skydd ingripit:

- Termiskt skydd: en fér hdg temperatur har natts inne i svetsen. Svetsen férblir
paslagen, men utan att fordela strdm tills en normal temperatur natts igen.
Aterstallningen sker automatiskt.

- Skydd mot 6éver-och underspénning pa matningslinjen: blockerar swetsen om
matningsspénningen &r fér hdg (hogre &n 264V ac) eller for Iag (lagre an 190V

ac).
- Skydd mot kortslutning: en kortslutning p& mer &n 1,5 sekunder har intréffat
(elektroden har fastnat) och'svetsen blockeras.Aterstéllningen sker automatiskt.
Foljande koder visas pa displayen:
”AL. 1”7 anomali i den primara matningen: matningsspénningen ligger utanfér
omradet 190V-264V.
”AL. 2” ndgot av sdkerhetstermostaten har ingripit pa4 grund av att svetsen ar
Overhettad.
7- Knapp férval av svetsparametrar.
Gor det mojligt att vélja en av de tillgdngliga parametrarna foér
svetsfunktionen/strémmen som indikeras av atten av lysdioderna (2) lyser.

(>r)§8

Huvudstrom

Vid funktionssatten TIG DC och MMA reglerar den medelvardet fér
svetsstrommen.

Vid funktionsséttet TIG AC reglerar den det effektiva vardet foér
svetsstrébmmen

(Reglering 5)140A|MMA 5)160 AiTIG AC eller DC).

Arc Force

Vid funktionssattet MMA reglerar den den dynamiska éverstrémmen "Arc
Force” (reglering 0-100%), varvid 6kningen i procent jamfért med det
valda vérdet for svetsstrommen visas pa displayen. Denna instélining
fc'irbittrar svetsningens fluiditet och férhindrar att elektroden fastnar pa
stycket.

Efter-gas

Vid funktionssattet TIG AC/DC reglerar den tiden for efter-gas i sekunder
(reglering 0,1)25 sekunder).

Slope Down

Vid funktionssattet TIG AC/DC reglerar den sénkningsrampen for
svetsstrdmmen (reglering 0,1-10 sekunder) ndr man slédpper knappen pa
skarbrannaren. Denna instéllning gor det méjligt att férhindra uppkomsten
av en krater vid svetsningens slut och att fylla denna med materialet for
pasvetsning under fasen for sdnkning av strommen.

_3¢)

Balance eller Duty cycle

Vid funktionssattet TIG AC reglerar den svetsstrommens ldngd (negativ
elektrod) i férhallande till vagformens period (reglering 20) 90%). Ju hogre
vardet ar, desto djupare blir svetsfogen.

BI-LEVEL.

Vid funktionssattet TIG 4T aktiverar den funktionen BI-LEVEL och gér det
mojligt att vélja tva olika strémnivder manuellt (fran knappen pa
skarbrannaren under svetsningen): |, och I,. Den hdgsta strdomnivan |,
motsvarar den svetsstrom som stallts in tidigare I,, medan nivan I, kan
varieras med hjélp av kodomvandlarratten till ett minimalt varde lika med
30% av strémmen |,:
0,3 1, <I,<1,.
For att disaktivera funktionen Bl LEVEL, ska man vrida
kodomvandlarratten motsols tills texten “OF F”visas pa displayen.

8- E(Odomvandlarratl for installning av svetsparametrar som kan véljas med knappen

9- Negativ snabbkoppling (-) fér anslutning av svetskabeln.

10- Anslutningsdon fér anslutning av kabeln till knappen pa skarbrannaren.
11- Anslutningsdon fér anslutning av gasslangen till TIG-skarbréannaren.
12- Positiv snabbkoppling (+) fér anslutning av svetskabeln.
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5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCHKVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING (FIG. E)
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tdang (FIG. F)
5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhallartang (FIG. G)

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN

Alla de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning maste lyftas med hjalp av den foér
detta avsedda remmen som levereras tillsammas med svetsen (monterad pa det sétt
som beskrivs i FIG.E).

5.3 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med flékt, om s&dan finns) inte riskerar att blockeras, forsékra er ocksa om att
elektriskt ledande damm, korrosiv anga, fukt, m.minte kan sugas ini svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet fér dess
vikt for att undvika att den tippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om att de varden
som indikeras pa informationsskylten p& svetsen motsvarar den nétspanning och -
frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med en neutral
ledare ansluten till jord.

5.4.1 Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + T)av Idmplig kapacitet och
forbered ett eluttag utrustat med sékringar eller med en automatisk brytare; terminalen
for jord méste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell 1 (TAB.1)
indikeras de rekommenderade vérdena i ampere for linjens férdrojda sékringar, som
valts pa basis av den maximala nominella strdém som férdelas av svetsen samt av
elnatets nominella matningsspénning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sakerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

5.5 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1)indikeras de rekommenderade vardena fér svetskablarna (i mm’) pa
basis av den maximala strém som férdelas av svetsen.

5.5.1TIG-svetsning

Anslutning av skarbrannaren

- Fér in den strémledande kabeln i det for detta avsedda snabbféstet (-)/~. Anslut
kopplingsdonet med tre poler (knapp pa skérbrannaren) till det for detta avsedda
fastet. Anslut skérbrannarens gasslang till det for detta avsedda anslutningsdonet.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Kabeln ska anslutas till det stycke som ska svetsas eller till den metallbénk pé vilken
stycket ligger, s& nara den svetsfog som ska utféras som mgjligt.
Kabeln ska anslutas till fastet med symbolen (+) (~ fér TIG-maskiner avsedda fér
svetsningiAC).

Anslutning till gastuben

- Skruva fast tryckregulatorn pa ventilen pa gastuben, placera denfér detta avsedda
reducerventilen som levereras som tillboehér emellan, nér nianvander Argon-gas.

- @ns{ljut slangen fér inmatning av gas till reducerventilen och drag-at det medféljande

andet.

- Lossapalagretfor reglering av tryckregulatorn innan'ni dppnarventilen pa gastuben.

- Oppna gastuben och reglera mangden gas (I/min) i-enlighet med de indikativa
vardena i tabellen (TAB. 3). En eventuell justering av gasflédet kan goéras under
svetsningen genom att vrida pa lagret pa tryckregulatorn..Kontrollera att slangar och
anslutningar ar tata.
VIKTIGT! Sténg alltid ventilen pa gastuben efterarbetets slut.

5.5.2 MMA-svetsning

| princip alla belagda elektroder ska anslutastill generatorns positiva pol (+). Ett
undantag &r elektroder med sur beldggning, som skaanslutas till den negativa polen (-).
Anslutning av svetskabel tang-elektrodhallare

P& terminalen finns en sarskild kldmma:som ska anvéndas for att blockera den fria
delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till ternimalen med.symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Ska anslutas till det stycke som ska svetsas eller till den metallbank pa vilken stycket
ligger, s& nara den svetsfog som ska utforas som méjligt.

Denna kabel ska anslutas till ternimalen med symbolen (-).

6.SVETSNING: BESKRIVNING AV
TILLVAGAGANGSSATT

6.1 TIG-SVETSNING

TIG-svetsning ar ett tillvdgagéngssatt som utnyttjar den varme som bildas av den
elektriska bage som ténds, och uppratthalls, mellan en osméltbar elektrod (Tungsten)
och det stycke som ska svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en skarbrannare
som ar anpassad fér att dverfora svetsstrommen till elektroden och skydda densamma
och sméltbadet frdn atmosférisk oxidering med hjélp av ett fléde inert gas (i normala fall
Argon: Ar99,5%) som kommer ut ur munstycket av keramik (FIG.H).

For att uppna ett gott resultat, maste man anvénda en elektrod av rétt diameter med ratt
strém, se tabell (TAB.3).

Det nominella vardet for langden péa elektrodens utskjutande del frén
keramikmunstycket &r 2-3 mm, men det kan 6kas till 8 mm fér svetsning i vinkel.
Svetsningen sker genom att fogens kanter smélter.F6r tunna material (upp till ca. 1 mm)

som forberetts pa ett lampligt satt behévs inget material fér pasvetsning (FIG. 1).

For tjockare material maste man anvanda stavar av lamplig diameter och av samma
sammansattning som basmaterialet, och kanterna som ska svetsas maste férberedas
pé ett lampligt s&tt (FIG. L). Styckena bér, for att ge ett gott resultat, vara noggrannt
rengjorda och fria fran oxid, olja, fett, I6sningsmedel, etc.

6.1.1 HF- och LIFT-tdndning

HF-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden och
stycket som ska svetsas, med hjilp av en gnista som framstélls av en
hdgfrekvensanordning. Detta tdndningssatt medfér varken inneslutning av tungsten i
Is‘_méiltbadet eller férslitning av elektroden, och utgor ett enkelt satt att starta i alla olika
agen.

Tillvdgagangssaétt:

Narma elektrodens spets mot stycket som ska svetsas (2-:3 mm) och tryck pa knappen
pa skarbrannaren. Vanta tills bagen tdnds av HF-impulserna, skapa sedan ett smaltbad
pa stycket med bagen ténd, och arbeta er vidare langssvetsfogen.

Om det skulle vara svart att tdnda bagen, trots att ni kontrollerat narvaron av gas och att
HF-urladdningarna &r synliga, ska ni inte insistera fér ldnge med att utsétta elektroden
for HF, utan kontrollera i stallet om elektrodens yta &r hel och hur spetsen &r formad.
Véssa den eventuellt med en slipsten. Efter cykelns slut stangs strémmen av med den
sé@nkningsramp som stallts in.

LIFT-tdndning :

Téandningen av den elektriskay, bdgen sker genom att man avldgsnar
tungstenselektroden fran det stycke som ska svetsas. Detta tdndningssétt ger upphov
till mindre elektriska stérningar och minskar inneslutningen av tungsten och
forslitningen av elektroden till minimum.

Tillvdgagangssétt:

Tryck elektrodens spets latt mot stycket. Tryck knappen pa skarbrannaren anda in och
lyft elektroden 2-3 mm med nagot égonblicks férsening, varvid bagen ténds. Svetsen
fordelar till att bérja med en strémelg,e. som ar lika med 25% av den strdom som stéllts in.
Efter nagra 6gonblick kommer.den svetsstrom som stallts in att férdelas. Efter cykelns
slut stdngs strommen av med densankningsramp som stéllts in.

6.1.2TIGDC-svetsning

TIG DC-svetsning arlampligfor alla typer av laglegerat och héglegerat kolstal och fér de
tunga metallerna koppargnickel, titan och deras legeringar.

For TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvénder man sig i
allmanhet av en elektrod.med 2% torium (rétt fargat band) eller en elektrod med 2%
cerium (gratt fargat band).

Tungstenselektroden maste véssas axiellt mot slipstenen, se FIG. M, spetsen maste
vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen forskjuts. Det ar viktigt att slipningen
sker i elektrodens langdrikining. Detta arbetsmoment ska upprepas med jamna
mellanrum befroende pa anvéndningen och pa hur sliten elektroden ar, liksom nar
elektroden oavsiktligen blivit férorenad, oxiderad eller anvénd pa ett felaktigt satt. Vid
TIG-svetsning i DC kan svetsen fungerai 2 takter (2T) eller 4 takter (4T).

6.1.3TIGAC-svetsning
Denna typ av svetsning gor det mgjligt att svetsa pd metaller som aluminium och
magnesium, som bildar en skyddande och isolerande oxid pa ytan. Genom att védnda
om svetsstrommens polaritet kan man “bryta sénder” lagret av oxid pa ytan med hjélp av
en teknik som kallas “jonbléstring”. Spénningen é&r alternerande positiv (EP) och
negativ (EN) pa tungstenselektroden. Under tiden EP avldgsnas oxiden frdn ytan
(“rengdrning” eller “betning”), vilket gér det mdjligt for ett smaltbad att bildas. Under
tiden'EN sker en maximal termisk pasvetsning pa stycket vilket mdjliggor svetsningen.
Méjligheten att variera parametern balance i AC gor det méjligt att minska tiden f6r
strommen EP till ett minimum, vilket i sin tur tillater en snabbare svetsning.
Man kan variera balance-vérdet fran 20% till 90% (procentandel av EN i férhallande till
den totala tiden). Hégre balance-varden tillater snabbare svetsning, stdrre penetration,
en mer koncentrerad bage, ett smalare sméltbad och begransad upphettning av
elektroden. Lagre vérden tillater en battre rengérning av stycket. Om man anvénder ett
for lagt balance-vérde, ger detta upphov till att bagen och den desoxiderade delen av
stycket breddas, till att elektroden Overhettas och att det féljdaktligen bildas en kula pa
spetsen, och till att enkelheten att tdnda bagen och bagens inriktning férsémras. Om
dmeTn anvénder fér héga balance-varden bildas ett “smutsigt” smaltbad med mérka
elar.
Tabell (TAB. 4) sammanfattar effekterna av variationen av svetsparametrarna vid
svetsningiAC.
Vid funktionsséttet TIG AC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) elleri 4 takter (4T).
For évrigt ar instruktionerna gallande tillvdgagangssattet for svetsning géllande.
I tabell (TAB. 3)indikeras ungeférliga varden fér svetsning pa aluminium. Den elektrod
som armestlamplig att anvénda ar en ren tungstenselektrod (grént fargband).

6 1.4 Tlllvagagangssatt
Stéll in svetsstrommen p& 6nskat vérde med hjélp av ratten, anpassa eventuellt
strdommen under svetsningen till den reella termiska pasvetsnlng som arndédvéndig.

- Tryck pa knappen pa skarbrannaren. Kontrollera att gasen flédar ut fran
skarbrannaren pa ett korrekt satt och justera tiden for efter-gas om det behdvs.
Denna tid ska stéllas in efter arbetsforhéllandena, det &r sérskilt viktigt att
senareldggningen av gasflédet gér det mojligt fér elektroden och sméltbadet att
svalna efter svetsningens slut, utan att de kommer i kontakt med atmosféaren
(oxidering och férorening).

Funktionssiatt TIG med sekvens i 2T:

- Tryck knappen péa skarbrannaren énda in, tdnd bagen och hall ett avstand pa 2-3 mm
fran stycket.

- For att avbryta svetsningen ska man slédppa knappen pa skarbrannaren, vilket ger
upphov till att strémmen trappas ned gradvis (om funktionen SLOPE DOWN é&r
inkopplad) eller till att bagen slocknar omedelbart med paféljande efter-gas.

Funktionssatt TIG med sekvens i 4T:

- Forsta gangen man trycker pa knappen tdnds bagen med en strém I, Som ar lika
med 25% av det varde som stéllts in f6r huvudstrommen. Nar man sldpper knappen
stiger strommen till vardet for svetsstrommen, detta vérde uppratthalls &ven narman
slappt knappen. Nar man trycker pa knappen igen, minskar strémmen i enlighet med
funktionen SLOPE DOWN ned till 25% av det vdrde som stéllts in for
huvudstrdommen. Denna strémniva uppréatthalls sedan tills man slapper knappen,
vilket avslutar svetscykeln och pabdrjar perioden fér efter-gas.

Funktionssétt TIG med sekvens i 4T och BI-LEVEL:

- Forsta gangen man trycker pa knappen (P.T.) tdnds bagen med en strém L, som &r
lika med 25% av det varde som stéllts in f6r huvudstrommen. Nar man slépper
knappen stiger strémmen till vardet fér svetsstrémmen, detta varde uppratthalls
&ven ndr man slappt knappen. Varje gang man sedan trycker pa knappen (den tid
som forflyter mellan det att man trycker in och sldpper knappen maste vara kort)
varierar strdmmen mellan det vérde som stéllts in for parametern BI-LEVEL |, och
vardet fér huvudstrommen|,.

Om man haller knappen intryckt ladngre, sjunker strommen till 25% av
svetsstrommen. Denna strémniva uppratthalls sedan tills man slapper knappen,
vilket avslutar svetscykeln och pabérjar perioden fér efter-gas (FIG. N).

6.2 SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD

- Det &r mycket viktigt att operatéren foljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strom de bér
anvéndas.
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Strdommen isvetskretsen masteregleras beroendepa elektrodens diameter och

vikentyp av svetsfog manvill astadkomma. Nedanstdende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:
Elektrod-g (mm) Svetsstrom (A)
Min. Max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110

3.2 80 160
Tank pa att for en given elektroddiameter skall hégre strémstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strémmar skall anvéndas fér vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.
Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda strdmmens
intensitet, p4 andra svetsparametrar som bagens langd, hastighet och
arbetsposition, elektrodernas diameter och kvalitet (for en korrekt férvaring av
elektroderna ska man halla dem skyddade fran fukt i de fér detta avsedda
férpackningarna eller behallarna).
Svetsningens egenskaper beror dven pa véardet for ARC-FORCE (dynamiskt
beteende) fér maskinen. Denna parameter kan stéllas in med potentiometern pa
kontrolltavlan, eller fran fiarrkommandot med 2 potentiometrar.
Observera att héga varden féor ARC-FORCE ger en stdrre penetration och gor det
mojligt att svetsa i vilken position som helst, i normala fall med basiska elektroder
eller elektroder med cellulosahélje, laga varden for ARC-FORCE ger en mjukare
bage utan sténk, och anvénds i normala fallmed rutilelektroder.
Svetsen ar dessutom utrustad med anordningar fér HOT START och ANTI STICK
som garanterar en enkel start och férhindrar att elektroden fastnar vid stycket.

6.2. 1T|IIvagagangssatt

Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodens spets mot det stycke som
ska svetsas med en rérelse som om du skulle tdnda en tindsticka. Det hér ar det
korrekta tillvdgagangssattet for att tdnda bagen.

VIKTIGT: HACKA INTE med elektroden mot stycket, detta skulle ndmligen kunna
skada belaggningen pa elektroden och géra det svarare atttdnda bagen.

Sa fort bagen tants ska man férséka halla elektroden pa ett avstand fran stycket
som ar lika stort som den anvéanda elektrodens diameter. Hall detta avstand sa
konstant som méjligt under utférandet av svetsningen. Kom ihag att elektroden ska
vara lutad i frammatningsriktningen med cirka 20-30 grader.

Efter att svetsfogen avslutats, ska man flytta elektrodens ande négot tillbaka jamfért
med frammatningsriktningen ovanfér kratern, fér att fylla denna. Lyft sedan upp
elektroden snabbt fran smaltbadet for att bagen ska slockna (Svetsfogens
egenskaper - FIG. O).

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOEPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skdrbrannare

Undvik att placera skadrbrdnnaren och dess kabel pa varma ytor.

Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skérbrénnaren kommer snabbt att
blicanvandbar.

Kontrollera med jaAmna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

Valj elektrodhallartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen
och f6ljdaktligen dalig funktion.

Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skarbrédnnarens yttersta delar
ar slitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

7.2 EXTRA UNDERHALL . .
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens.inre ndr denna ar under spanning kan
ge upphov till allvarlig elektrisk stdt p.g.a. direkt kontakt med komponenter under
spannlng och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse

8.

Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende p& hur mycket den
anvands och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjélpav envstrale torr tryckluft (max 10 bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de.elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med for detta Idmpliga [6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisarnagon skada.

Efter att underhéllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nér svetsen ér dppen.

FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL.
IP?\‘QI_I\éTI_/}‘IJ(A'IZ\P%ERR\/ICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA

Kontrollera att svetsstrémmen ar réatt installd for elektrodens typ och diameter.
Kontrollera att huvudstrdmbrytaren &rtillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyserliggerfeletinatdelen (kablar, stickpropp, vdgguttag, sékringar, mém).
Kontrollera att_den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot &ver eller
underspanning eller kortslutning inte har utlésts.

Forsakra dig.om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
attflakten fungerar.

Kontrolleranatspanningen: om vérdet &r for hogt eller for [agt blockeras svetsen.
Kontfollera,att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste
felet atgardas.

Kontrolleraatt alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sérskilt att kldmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling
(téexfarg ochlack).

Att den anvénda skyddsgasen ar av rétt typ (Argon 99,5%) och att den tillfors i ratt
méngd.
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ZYTKOAAHTEZ ME INBEPTEP TIIA ZYFKOAAHZIH TIG KAl MMA NOY
MPOBAEMNONTAITIA BIOMHXANIKH KAI EMAFTEAMATIKH XPHZH.

Znpeiwon: ZTo KEipEVO TOU dakoAou@ei

6a xpnoipomoligital o 6pog

“OUYKOAANTAG” .

1.FENIKH AZOAAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TO=0Y

O X€IPIOTAG TIPEMEI Va gival snupqu EVNPEPWHEVOG TAVW OTNV acPaAn XpAon
TOU GUYKOAANTA Kal nAnpoqmpnusvoq WG TTPOG TOUG K|v5uvouq mou axsn(ovml
pe TIG d1adIKaoieq OUYKOAARONG TO&OU, Ta OXETIKA HETPA TPOOTAGIAG Kal
eMEPPAONG O MEPIMTWON EKTAKTOU KIVOUVOU.

(Kavte emiong avagopd kai otnv "TEXNIKH MPOAIATPA®H IE) CLC/TS 62081”:
EFKATAZTAZH KAIXPHZH TOAN MHXANQN INA ZYFTKOAAHZH TOZO0Y).

AN

AnodelyeTe Aueoeg eMadEg HE To KUKAWHA OUYKOAAnong. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWpA TTOU TapEXETAI amo TO CUYKOAANTH OE OpIGUEVEG OUVONKEG PTTopEi
va gival emkivduvn.

H auvason TWV KAAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyelieq emaAnbeuong Kai
EMOKEUNG npensl va eKTeAoUVTAl UE TOo OUYKOAANTA ofnoTtd Kai
amoouvdepévo amo To dikTuo Tpodpodoaiag.

ZBAOTE TO OUYKOAANTH Kdl AMOGUVAEOTE TOV amoé To diKTUO Tpogodoaiag

TIPIV VTIKATOOTAOETE TUAPATA AOYyw pBopdg.

EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON GUPPWVA PE TOUG IGXUOVTEG VOHOUG
Kalkavoviopoug.

o auvKoMnTnQ TPEMEI VA OUVSEETAI aMOKAEIOTKA o€ oUoTnpa Tpopodoaiag
HE yEIWpPEVO ouasrepo aywyo.

BeBaiwbeite 6TI n mpifa Tpododociag cival owoTd ouvdedepévn oTn yeinon
npooTaciag.

Mn xpnoipgomoigiTe To GUYKOAANTH o€ uypd epiBdAlovTa A KATW amd Bpoxn.
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Mnv ouykoAAeiTe o€ doxeia i CWANVAOOEIG TTou TiEpIEXOUV 1} TTou TEpIEiXav
€0QAeKTa UYPA 1 a£pia mpoidvTa.

Anoq)auvs'rs va spva?,so'rs oc UAIKG mou KaBapioTnkav pe XAwpouyxa
310AUTIKA 1} KOVTA G TAPOHOIEG OUGTIEG,.

Mnv ouykoAAeiTe o€ doxeia umoé mieon.

AMPOKPUVETE aMé TNV MePIOXN £pyaciag OAeg TIG eUPAEKTEG ouoisg (TT.X.
&UAo, XapTi, mavid KAT.)

E&aodalileTte Tnv KatdAAnAn kukodAopia aépa | péoa katdAAnAa yia va
adaipolv Toug KanmvoUg oUyKOAAnong KovTd ato T0&o. Eival amapaitnTi va
AapBdveTe umoYn PE CUCTNUATIKOTNTA Ta Opla £€KOeong oToug Kamvoug
OUYKOAANONG 0 OUVAPTNON TG OUVBEONG, CUYKEVTPWONG KAl TNG S1APKEIAG
NG idlag Tng ékBeang.



POLO

YioBereite pia KuTanAn NAEKTPIKA povwon oe oxson HE TO nAsproblo TO
HETaAAo sns{spvaomq Kal evdeXOpeva YyelwMéva METAAAIKA HEPN
TomoBeTnpéva KOVTA (MPOOITA).

AuTé emTUYXAVETAI (GOPWVTAG TAKTIKA YdvTid, umodApata, KAAuppa
kedahiol kal evdUpaTa mou TTpoBAETOVTal YIa TO OKOMG AUTS Kal HEOW TnG
XPRong dameédwv Kai povwnxmv TATNTWV.

I'IpooTaTsusTs navra ta pcmu HE €181KA QVTIAKTIVIKA YudAld TomoBeTnpéva
AV OTIG MAOKEG I} aTA KPAvN.

Xpnalponmsns €131KG TPOCTATEUTIKA €VdUMATA KATd TnG ¢wTIAg
amopelyovuag va eKOETETE TNV EMBEPPIdA OTIG UTIEPINDEIG KAl UTTEPUBPEQ
GaKTiVEG TTOU MMapdyovTal and 1o T6§0. H mpooTacia nmpémel va emekTeiveTal
Kal oTa dAAa aTopa mou BpickovTal KOVTd 0To TOEO 310 HEGOU TOIXWHATWY 1
KOUPTIVWV ITOU va PNV avtavakAouv.

®

- Ta nAekTpopayvnTikd media mou 3dnuioupyouvTal amdé Tn diadikacia
OUYKOAANONG pmopoUV va mapépBouv pe Tn AeiToupyia NAEKTPIKOV Kal
NAEKTPOVIKWV CUGKEUWV.

ATopa mou GpEpPouv NAEKTPIKEG | NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG {WTIKAG onpaaciag
(m.x. Pace-maker, avanveuoTipeg KAm...), MPEMel va CUPBOUAEUTOUV ToV
1aTPO TIPIV OTAOUEUCOUV KOVTA OTIG TTEPIOXEG OTIOU XPNOILOTOIEITAI AUTOG O
OUYKOAANTAG.

ZTa GTopa TMou ¢PEPOUV NAEKTPIKEG 1 NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG {WTIKAG
onpaciag, GUVIGTATAI VA PNV XPNOILOTOIOUV dUTOV TO GUYKOAANTA.

A EMINAEON MPO®YAAZEIZ

OI ENEPrEIEZ ZYTKOAAHZHZ:

oe neplpuMov He uuﬁnpevo Kivduvo nAekTpoAnéiag,

OE TEPIOPICUEVOUG XWPOUG,

oemapoucia eUPAEKTWOV I} EKPNKTIKOV UADV.

MPENEI mponyoupévwg va ekTiunBouv and évav "Texviké YneuBuvo” kai
va eKTEAOUVTAI TAVTA Mapoudia AAAWV aTOHWV EKMAISEUPEVWV WG TIPOG
TIG EMEPPACEIG OE MEPIMTWON AUECOU KIVEUVOU.

MPENEI va uioBeToUVvTal Ta TEXVIKA HE€GA MTPOCTACIAG TOU TEPIypadovTal
0705.10; A.7; A.9.71ng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC P CLC/TS 62081”.
MNPEMNEl va amayopeUetal n OuykOAAnon av o XeIpIoTAG BpiokeTal
avuPwpévog oc oXéon HE To dAMEd0, EKTOG AV XpnoiJomolouvTal €181KA
damneda acpaleiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd Tnv spvaoiu pe
TIEPICOGTEPOUG OUYKOAANTEG MAVW OTo (50 KOPMATI N Of TEPIGGOTEPa
KoppdTia ouvéaéapava nAsprlxu Hmopei va 6np|oupvn88| €va emKkivduvo
G6poIopa TACEWV EV KEV® avApeoa oc U0 S1aPopETIKEG BAEIG NAEKTPOSiwV
i AGuneg, oc TIPA Tou pnopei va @TAoEl WG To SIMAG Tou EMTPATEPEVOU
opiou.

MNpénel évag MeneIpapévoq GUVTOVIGTHG VA EKTEAECEI TRV OPYAVIKH HETPNON
woTe va kaBopioel av umdpyel Kivduvog Kal av Wmopei va uloBeTrosl
kaTtdAAnAa pétpa olpdwva pe TNV 5.9 Tng "TEXNIKHZ MPOAIArTPA®HE IEP
CLC/TS 62081”.

A YMNOAOINOIKINAYNOI

- AKATAAAHAH XPHZH: gival emkUvduvn n eykatdoTtacn Tou ouykoAAnTH yia
omnoladnimoTe gpyacia d1aPpopeTIKA amd Tnv mpofAenopevn (n.X. EEndywpa
OWANVWOEWV ATTO TO 1I5PIKO SiKTUO).

2.EIZAIrQrd KAITENIKH NEPIFPA®H

2.1EIZArQrH

AUTOG 0 OUYKOAANTAG eival pia TNy pepaTog yia Tn OUYKOAANON TOEou, €IDIKG
KaTaokeuaopévn yia 1n ouyk6AAnon TIG (AC/DC) pe epmupeupa HF ) LIFT kai Tn
ouykOAAnon MMA emikaAuppévwy nAekpodiwv (pouTiAiou,0&ea, Bacikd).Ta €idIka
XAPAKTNPIOTIK& auToU Tou ouykoAAnT (INVERTER), 6mwg uwnAf taxutnta Kai
akpiBeia pueplong, TIPOGBIdOUV EEAIPETIKEG QATT0500EIG OTh ouykéAAnon. H pubuion pe
ouaTnua’inverter” oTnv €icodo TG yPappNg TPOPodoaiag (TipwTeUov) CUVETTGYETOI
emiong pia SpaoTikiy EAGTTWON TOU OYKOU, TOOO TOU, PETAOXNHATIOTH 60O TNg
ETTAYWYIKAG avTioTaoNg ETTITTEDWONG, ETTITPETTOVIAG TNV KATAOKEUR EVOG OUYKOAANTA
GyKou Kal BAEPOUG GKPWG TTEPIOPICUEVWY KOl UTTOYPOMIfovTag T TTPOCOVTa
€UXPNOTIOG Kal EUKOAIQG HETOKIVNONG.

2 2 EEAPTHMATA KATATIAPAITEAIA

MpoocappooTrg (p|a)\r]<;Argon

KaAwdio €moTpo®rig pelpaTog OUYKOAANGNG OUUTTIANPWHEVO HE OKPODEKTN
OWHATOG.

XeIPoKivNTOG XEIPIOPOG £ ATTOOTACEWS T TTOTEVOIOUETPOU.
XeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG £ OTTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.
XeIPIOPOG £ ATTOOTACEWG ME TTEVTAA.

Xelpiopdg & amooTdoewg Tig Pulse.

KiT ouyk6AAnong MMA.

KiT ouyk6AAnong TIG.

DWTOXPWHIKA HAOKA: uE OTABEPS 1} PUBUILOUEVO QIATPO.

>UvOeo P0G agpiou Kal CwARva.agpiou yia ouveean oTn @IGAn Argon.
MelwTrpag TTieong Ye HOVOUETPO.

Adutra yia ouykdAAnon TIG:

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)
Ta kUpla otolxeia mou _oOxetifovral pe Tn Xpnon kat Tig anoddoelg Tou
OUYKOAANTI| ouvoyiCovTal oTov Tivaka TEXVIK®V OTolXeiwv pe TV akéAoubn
évvola:
1- Babuog npootaciag nAalciou.
2- JUpBoAo ypapung tpodpodooiag:
1~:evaAhaoodpevn povodaaoikn Tdon;
3~:evalhaooduevn Tplcpqou(ﬁ Taon.
3- ZU0pBoAo S: deixvel OTLuMOPUV va ekTeEAOUVTAL OUYKO)\)\Y]OSIQ oe neplBaiiov
pe au&nuévo Kivduvo nAektpomAngiag (m.x. MOAU kovid oe HETAAAKA
omparta).
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4-
5-
6-

ZUpBoAo poBAenduevng dladikaoiag.
ZUpBOAO EOWTEPLIKNG DOUNG OUYKOAANTY.
EYPQMAIKOZ Kavoviouog avadopdg yia Tnv acddalela Kat TNV KaTaokeun
Unxavav yla ouvKoA)\non T6&0U.
APLBPSG UNTPMOU YIa TNV avayveplon Tou CUYKOAANTH (anapaitnTo yla my
TEXVIKI OUUMAPACTAON, {TNON AVTAAAAKTIK®V, avalr)Tnon KaTaoKeurg Tou
MPOIOVTOG).
ATI0800€1G KUKAWHATOG GUYKOAANONG:
Uy: avaTatn tdon o avorxTd KUkAwpua.
1,/U,: Kavovikormoinuévo pelpa Kal avtiotolxn tdan mou propolv va
mapéxovraland To CUYKOAANTY KATA T cuyKOAAN o,
X: ZXxéon élaAelnouoaq )\elToupylaq BSLXVEL TO Xpovo KaTtd Tov oroio o
OUYKOAANTAG umopel va mapéxel To avIioToixo pelpa (idla KoAdva).
Ekdpaletaloe % Baoel evog KUkAou 10min (Tt.x. 60% = 6 Aenta epyaoiag, 4
Aentd nadong KATL).
2 nepintwon mou &emepaoTolV oL TTAPAYOVTEG XPioNG (TEXVIKOU Ttivaka,
avadepopevol oe 40° neplBAilovtog), enepyBacivel n BepUIKN pooTacia
(o ouykoAANnTAG pével oe stand-by péxpl mou n Beppokpacia Tou dev
katePeiota emiTpenopeva 6pla).
- AIV-ANV: Agiyver v KAipaka pUBUIONG  TOU peluaTog OUYKOAANONgG
(eAax1oTO - HEYLOTO) oty qvnoronxn Tdaon 16&ou.
9- TeXVIKA XAPAKTNPIOTIKA TNG YPAUUNG TROP0B00IaG:
- Uy EvaMlacoduevn Tdon“kat ouxvotnta Ttpododoociag ouykoAAnTA
(arodektd 6pla+10%):
= i maxs AV@TATO AMOpPOPNUEVO peUHa amd TN YPAUWT.
= liegt :Mpaypatiké pedpa tpododoaiag.
10- /== A%ia TwV aoHPaAElDV KaBuoTspnusvnq €VEPYOTIOINONG TIOU TIPEMEL
vanpoBAedTeiyla TNV MpooTacia meg ypapuns.
11-Z0ppoAa avaqmpopsva 0e-KavOVeG aopaieiag N onpacia Twv omnoiwv
avadpEpeTalLoTo Kep. 1° ‘Fevikn aopaAlelaylatn ouyKoMncn TOEoU .
Znpeinon: To avapepOuevo MApAdelypa g TapmeEAag eival EVOEIKTIKG ™me
onpaociag twv cupBOAwY Kar Twv Yndeiwv. Ot akpIBEIG TIHEG TWV TEXVIKDY
oTolxeiwv Tou ouyKoMnTn oTnVv Katoxn oag mpémnet va dlapactolyv kateuBeiav
OTOV TEXVIKO TivaKa TOU {Blou ToU GUYKOAANTH.

3.2 AAAATEXNIKA ZTOIXEIA
- ZYTKOAAHTHZ: BAéme ivaka (MIN. 1)
- NAMNA: BAémre mivaka (MIN. 2)

4. NEPIFPA®H TOY ZYITKOAAHTH

4.1 IXEAIATPAMMA ANA MONAAEZ

O ouYkoNANTAG aTToTeAEITAl OUCIOOTIKA aTTé POVAdeG 10XU0G Kal €AEyxou,
KOTOOKEUOOMEVEG OE TUTTWHEVA KUKAWMOTO KOl BEATIOTOTTOINUEVEG WOTE VO
ETTITUYXAVOVIQI HEYIOTN AGIOTTIOTIO KAl EAATTWHEVN GUVTAPNON.

AUTOG 0 OUYKOMNTAG EAEYXETOI OTTO £vaV PIKPOETTEGEPYOOTH TTOU ETTITPETTEI TN PUBUION
€VOG PEYGAOU aPIBUOU TTAPAUETPWY WOTE VA ETTITUYXAVETAI Hia BEATIOTN OUYKOAANGN
o€ KOBE KaBEGTWG Kal UAIKG. Eival avaykaio dpwg, yia va eKueTAAAeUOVTAl TTARPWG Ol
aTTOdGOEIG TOU, VO YVWPICOVTal KAAG Ol AEITOUPYIKEG IKAVOTNTEG.

Repiypaen (EIK. B)

1- Eicod0og ypapung Tpo@odociag MOVOPACTIKH, Opdda avopbwTh Kal
OUUTTUKVWTEG ETTITTESWONG.

2- T'épupa switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kai vipdiBepg. Metatpémel Tnv

avopBwpévn TEoN ypapung o€ evOAAAOOOpEVN TAON UWYNARG ouxvoTNTAG Kal

TpayyatoTroigi TN PUBHION TNG 10XUOG OE auUVAPTNON Tou {nToUpevou

PEUPATOG/TAONG GUYKOAANGNG.

MeTaoxnpaTioTAG UYPNARG ouxXvOeTNTAG; N TTPWTEUOUCA TUAIEN TPOPODOTEITAI PE

TNV PETATPETTOPEVN TAON ATTO TO UTTAOK 2. XPEIAZETal VIO VO TIPOCAPUOEl TON Kal

pelpa OTIG TIHEG TTOU €ival atTapaitnTeg oTn diadikaaia cuykOAAnong Tégou Kai,

OUYXPOVWG, va Povwvel yaABavikd To KUKAwPa ouykOAANoNng Tng ypauung

TPOPOd0Uiag.

4- Agutepedouoa YEQUPO avOPBWONG UE ETTAYWYN ETTITTESWONG: PETATPETTEI TNV

180N /sva)\)\acroépsvo peUPa TTou TrpopnGsUswl atmoé Tn deutepelouaa TUAIEN o€

ouvexég peupa/ Tan TTOAU xapnAou KupaTiopou.

Fépupa eheyxopuevwy 5163wV (SCR) kai drivers: YETATPETTEI TO PEUUA EEO50U OE

deutepevov ammd DC og AC yia Tn ouykoAAnon TIGAC.

6- HAekTpoviké oUoTnpa gAéyxou Kai puBpiong. EAéyxel oTiypiaia Tnv TR Tou

PEUPATOG OUYKOAANGNG Kal TO GUYKPIVEI PE TNV TIUA TTOU TTPOBIOPIOTNKE ATTO TO

XEIPIOTH. Alogop@wvel Toug TTOAPOUG eAéyxou Twv drivers Twv IGBT Trou

TTpayPaToTrololV Tn pUBUIoN.

MNoyikn gAéyxou AsiToupyiag Tou oUYKOAANTH: TTPOYPAUUATICEl TOUG KUKAOUG

OUYKOAANGNG, TIPOCTALEI TOUG EVEPYOTTOINTEG, ETTIOEWPET TA CUGTANATA ACPAAEIAG.

8- Mivakag TPOYyPAPMATIONOU KOl E€UPAVIONG TWV TTAPAUETPWY KOl TPOTTWV
AeiToupyiag.

9- M'evvATpIa epTTUpEUpaTog HF.

10 - HAekTpoBaABida agpiou TpooTaciag EV.

11 - AvepioTpag Yigng Tou GUYKOAANTH.

12 - PUBpION £§ ATTOOTACEWG.

3

5

7

4.2ZYXTHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

4.2.1 NINAKAZ NIZQ (EIK. C)
1-KaAwdio Tpopodoaiag 2P + (P.E.).
2-Tevikdg d1akoTTng O/OFF - I/ON.
3-X0vdeon owAfva agpiou (UEIWTAPAG THEONG PIAGANG - CUYKOAANTR).
4-30v3eoPOG YIa XEIPIOWOUG €€ ATTOOTACEWG:
Eivai duvatov va epapudoeTe 0T0 CUYKOAANTH, HEOw €181k0U OUVOETHOU 14 TTOAWV
TT0U BPIOKETAI OTO TTIOW PEPOG, 4 DIAPOPETIKOUG TUTTOUG XEIPIOHOU €€ ATTOOTACEWG.
AuTOG 0 pnxavioudg avayvwpieTal auTOPOTA Kal ETITPETTEI va PUBUIoETE TIO
AKOAOUBEG TTOPAPETPOUG:
XeIpIopOG £ ATTOOTATEWG PE VA TTOTEVOIOUETPO:
TIEPIOTPEPOVTAG TO BIOKOTITN TOU TTOTEVOIOUETPOU PETOTPETTETAI TO KUPIO PEUN
atré eAdyI0TO o€ péyioTo. H pUBuion Tou Kupiou peUNATOG EiVal ATTOKAEIOTIKN TOU
XEIPIOPOU €€ ATTOOTACEWG.
XeIpIOPOG £ ATTOTTATEWG ME TTEVTAA:
n TIur peUpaTog kKabopiceTal atrd Tn B€on Tou TevTAA. Ze TpOTTO TIG 2 XPONQN,
€TTiONG, N TTiECN TOU TTEVTAA EVEPYEI WG XEIPIOPOG GTAPT yIa TO pnxdvnua aTn
0éan Tou TTARKTPOU )\durrag.
XeIpIOPOG £§ ATTOOTATEWG E 2 TTOTEVOIOUETPA:
TO TIPWTO TIOTEVOIGUETPO PUBHICEI TO KUPIO PEUUA. To BEUTEPO TIOTEVOIGUETPO
pubpiCer Wi GAAN  TTOPAUETPO TTOU €§APTATAI ATIO TOV EVEPYO  TPOTIO
OUYKOAANONG. T[lepioTpépovTag TO TIOTEVOIOUETPO QUTO €p@avifeTal n
TIAPAPETPOG TTOU METOBAAAETaI EKEIVN TN OTIYUA (Kai TTou dev EAEYXETAl TTIA PE TO
TIEPICTPOPIKO dIAKOTITN Tou Trivaka). H évvoia Tou SeUTEPOU TTOTEVOIOUETPOU
eivai: ARC FORCE av og 1péd1mo MMA kot POST GAS (METAAEPIO) av o€ TpoTT0
TIG.

Xelpiopog €§ amoordoewg TIG-PULSE: emtpémel va yivovtal ouyKoAAAoEIg
TIG pe ouvexEg TTAAUWOEG peUpa, pe duvaTdTNTa PUBUIONG EC ATTOOTACEWS TWV



Baoikwyv TTapapéTpwy: €viacn BacikoU pelpaTog, £éviaan wonTikoU peUPaTog,
S1dpKela TTaAPOU PEUPATOG, TTEPIODOG TWV TTAAPWY PEUPATOG.
AuTA n di0dIkaoia ETITPETTEI VO EKTEAETETE €vav KAAUTEPO EAEyXO TNG BEPPIKNAG
OUVEICPOPAG, KOTA CUVETTEIQ, €ival BUVATOV VO OUYKOAANCETE HETAAAG PE HIKPG
Tdxn | pe Tdon TPOG TN dNUIOUPYIa OXICUWY €V BEPUW, €TTIONG, EUVOEI TN
OUYKOMnNON o€ pem)\)\a SI0POPETIKOU TTAXOUG Kal DIGPOPETIKWV YAAUBwWV TUTTOU
inox Kai XaunAou kpauarTog.
O xeipiopog e¢ amooTacewg TIG PULSE eival evepyog povo oe 1poTo “TIG DC” 2
XPONQN ka1 4 XPONQN, étav o emmiAoyéag eival o 8€an “HAEKTPOAIO” (MMA)
N “TIGAC” aTnv 006vn epgavidetal éva pvUpa GOAAJATOG.

4.2.2MINAKAZ MMPOZXTA (EIK.D)
1- ETiAoyeig Tp6TTOU AgITOUpPYiOG
=
H
= Emoyéag tpoémou TIG/MMA:
Tpdtog Aeitoupyiag: TIG 2 XPONQN, TIG 4 XPONQN kai pé1rog MMA.

[
DO

%l EmAoyéagTpomou TIG:
Tpdtog Aeimoupyiag: TIG DC pe epmrUpeupa HF, TIG DC pe epmmipeupa LIFT,
TIGAC.

2- Auxvieg pUBUIONG TTOPAPETPWY GUYKOAANONG.

3- AA@apiBunTiki 006vn.

4- Mpdoivn Auxvia Tpogodociag: av eival avaypévn OeiXvel TO OGUYKOAANTH
TpopodoTnuévo, av eival ofnoTr TO GUYKOANTA PN TPo@odoTnuévo R TNV
TIAPOUGia HIOG avVWHAaAiag.

5- Mpdoivn Auxvia Tapouacia 1dong aTnv £€§0d0.

6- Kitpivn Auyvia: kavovikd ofnoTr, otav gival avapuévn Oeixvel To UTTAOKAPIoHO
TOU GUYKOAANTH AGyw €TTEURACNG PIAG TV OKOAOUBWY TTPOCTACIWV:

- OgpyIKA TTPOOTOCIA: TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH €QTACcE O€ UTTEPBOAIKN
Beppokpaaia. O ouyKOANTAG PEVEI AVOPPEVOG XWPIG TTAPOXT PEUPOTOG HEXP!
va @Taoel o€ Kavovikn Beppokpaaia. H atrokardoTaon gival autoparn.

- [TpooTagia yia utrep Kail UTTo TAON YPAUKAG: HTTAOKAPEI TO GUYKOAANTH av N T&on
YPappng gival utrepBoAIKE uwnAn (ueyaAlTepn amd 264V ac) ) utrepBoAika
XOpNAR (katwTtepn atré 190V ac).

- TpooTacia yia BpaxUKUKAwpaA: eTTaAnBEuTnke éva BpaxUKUKAwHa SIGpKeEIag
peyahUTtepng amo 1,5 sec (kOAnua Tou nAekTpodiou) Kal O GUYKOAANTHG
UTTAOKGPETAI.

H atrokatdoTaon gival autépaTn.

To KwdIKaToINUEVOo Pfvupa atnv 086vn gival To akdAouBo:

”AL. 1”7 avwpaAia oTnv TpwTtelouoa Tpopodoaia: n Tdon TpoPodoaciag eival EKTOG

range 190V-264V.

”AL. 2” emépBacn evog Twv BEpPOOTATWY AOPAAEiag EGaITIOG TNG UTTEPBEPPAVONG

TOU GUYKOAANTH.

7- TAAKTPO ETTIAOYAG TTAPAPETPWY CUYKOAANCNG.

EmiTpEmmel va SIOAEEETE pia aTTé TIG S100E01UEG TTAPAPETPOUG TTOU ouvduddovTal Je

TOV TPOTTO CUYKOAANGNG/PEUPATOG EVOEDEIYPEVO OTTO TO GVAMUA MIOG TWVAUXVIWY

(2).

Kupio pedpa.

e 1pomo TIG DC kar MMA puBuiCel Tn péon TR Tou pelpaTOg
OUYKOAANONG.

e 1pomTo TIG AC puBuiCel TNV OTTOTEAECUATIKA TIUA TOU PEUPATOS
OUYKOAANONG.

(PuBuion 5+140A oe MMA, 5+160A ce TIGAC A DC).

Arc Force

e 1p6TT0 MMA puBpiel To duvapikd utrep pedpa’Arc Force” (pubuion 0-
100%) pe €vdeign oTnv 006vn TNG EKATOOTIAIAG AUENONG OE OXECN HE TNV
TIPOETTIAEYpEVN TIUA PeUPATOG CUYKOAANONG. AUuTh N pUBHION KaAuTEPEUEI
TN PEUCTOTNTA TNG OUYKOAANONG Kal OTTOQEUYEl ‘TO. KOAANUQ TOU
NAEKTPOBIOU OTO PETAAANO.

Post gas (Metd aépio)

e 1pomo TIG AC/DC puBpifel 1o xpovo post.gas oe deutepOAeTTTA
(pUBuIon 0,1+25 secondi).

Slope Down

e 1pémo TIG AC/DC puBpiden, snv. kAipoka kabddou Tou pelpaTog
OUYKOAAnong (pubuion 0,1-10 BEUTEPOAETITA) OTNV OTTEAEUBEPWON TOU
TAAKTPOU AduTrag. AuTtr “n. pUBMION €mTPETTEl va  aTTOQEUYETAI O
OXNHATIOPOG TOU KPOTAPA OTO TEAOG GUYKOAANONG KAl ETTITPETTEI TO YEUIOPT
HE TO UNIKO £100YWYNG KATa TN.PAEcT kaB6dou pelaTog.

Balance o Duty cycle

e 1pomo TIG AC puBpiCel tn didpkela Tou PeUPATOG CUYKOAANGNG
(apvnTIKG NAekTPOAIO), OE @XEON PE TNV TTEPIOdO TNG MOPPAG KUPATOG
(pUBHION 20+90%). MeyaAUTepn eival n Tipr, BabuTtepo eival To kOPOOVI
OUYKOAANGNG.

BI-LEVEL.

>e 1poTOo TIG 4T evepyoTroiei Tn Aeitoupyia BI-LEVEL emmpémovrag va
€TIAEEETE XeIpoKivnTa (aTTd TO TTAAKTPO AGUTTAGg KATd Tn oUYKOAANGN) duo
BI0POPETIKA eTTiITTED A pEUPATOG: |, Kail ;. To uwnAdTEPO eTTiTTESO pEUATOG I,
KaBopideTal a1ré To peUPA CUYKOAANGNG |, TTOU PUBUIOTNKE TTPONYOUNEVWG,
evw TO €TTiTTESO | uTTOPET VO PETABANBET Eow Tou BlakdTITN Encoder péxpl
Jia eAaxioTn Tipn ion pe 30% Tou pedpaTog,:

0,3 1,Z1,<l1,.
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la va evepyotroiroere Tn Aeitoupyia oe Bl LEVEL mepiotpéyte 10
6|cxKonTn encoder apIoTEPOTTPOPA PEXPI TTOU OTNV 008V epavieTal To
uAvupa “OFF”.

8- AI0KOTITNG encoder yia TOV TTPOYPAUHATIONO TWV TTAPAPETPWY OUYKOAANONG TToU

€TMIAEyovTal ue TO TTARKTPO (7).

9- Taxeia Tpidx apvnTIKA (-) yia 0UvSeon KaAwdiou cuykOAANGNG.

10-Z0vdeon KaAwdiou TTANKTPOU AGUTTOG.

11- Z0vdeon yia cwAfva agpiou Adutrag TIG.

12- Tayeia pi§x OeTIKN (+) yia oUvdeoN KaAwdiou cuykOAAnonG.

5.ETKATAZTAZH

A NPOZMPOXZOXH! EKTEAEXZTE OAEZ TIZ ENEPFEIEXZ EFKATAITAZHZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO ZYTKOAAHTH AMOAYTQX ZBHZTO KAI
AMOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OQOAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ MPEMNEINA EKTEAOYNTAIAMOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
NEMNEIPAMENO NPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOTHZH (EIK. E)
ATTOOUOKEUAOTE TO GUYKOAANTH, EKTEAETTE TN OUVAPUOAGYNON TwV SIa@épwV
TUNMATWY TTOU TTEPIEXOVTAI 0T CUCKEUADIA.

5.1.1 ZuvappoAéynon kaAwdiou emioTpo@ng-Aafidag (EIK. F)
5.1.2 ZuvappoAéynon kaAwdiou ouykoAAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. G)

5.2 TPOMOZ ANYWQZHZ TOY LY KOAAHTH

OA\ol 01 GUYKOAANTEG TTOU TTEPIYPAYOVTAI OTO TTAPOV EYXEIPIOIO TTPETTEI VA AVUWWIVOVTAI
XPNOIPOTIOIWVTAG TOV €I0IKO TTPOMNBEUOPEVO IPHAVTA  (EYKATEOTNPEVO OTTWG
meplypdeetal otny EIK. E).

5.3 TOMOOETHZH TOY YT KOAAHTH

EvroTrioTe Tov T6TT0 TOTTOBETRONG TOU GUYKAAANTH WOTE Va PNV UTTAPXOUV EUTTOdIA O
oxéon e To Avolypa €10080u Kal 680U Tou aépa Yugng (5avaykaopévn KUKAogopia
péow avepioTApa, av urtdpxel). BeBaiwBeite Tautdxpova 6T deV avavoppo@ouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, SIOBPWTIKOI ATUOI, Uypasia KATT.

Alatnpeite TOUAdXI0TOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW aTTO TO GUYKOAANTH.

A MPOZOXH! ToroBeTOTE To CUYKOAANTAN O€ OPIJOVTIO ETTiITTES0 KATIAANANG
IKaVOTNTOG P0G To BAPOG (WOTE va amogeuxbolv TOo avarmodoyupiopa 1
EMIKUVOUVEG HETAKIVIOEIG.

5 4 YYNAEZH £TO AIKTYO
Mpiv ekTEAéOETE 01'rom§n1'r0T£ nAeKTlen ouvdean, BeBaiwbdeite OTI Ta OTOIXSI(X TToU
avaypa@ovrai OTov TEXVIKO TTivaka Tou OUYKOAANTA avTIoToIXo0V aTnv TAoT Kal
ouxvoTnTa Tou dIKTUOU TToU dIaTIBEVTAI OTOV TOTTO £YKATACTACNG.

- O'GuyKOANTAG TTPETTEl va ouvOEBE aTTOKAEIOTIKA O€ éva oUOTNUO TPOPOdOaTiag Pe
YEIWPEVO aywyo OUBETEPOU.

5.4.1 PEYMATOAHMNTHZ KAINPIZA

Ouvd£oTe 0TO KAAWDIO TPOPODOCIOG £VaV KAVOVIKOTIOINPEVO PEUMATOAATITN (2P + T)
KOTAAANANG IKavoTNTag Kal TTpodIaBEaTe pia TTPida SIKTUOU PE OOPAAEIES I QUTOPATO
OIOKOTITN. To €10IKO TEPUATIKO Yeiwaong TTPETTEl va ouvdebei oTov aywyd yeiwong
(KiTpivo-Trpdcivo) Tng ypapung Tpogodooiag. O mivakag 1 (MIN.1) avagéper TIg
OUPBOUAEUOUEVEG TINEG OE ampere TwV KOBUOTEPNUEVWY ACQAAEIWY YPOPUAG TTOU
£xouv eTTIAeXOei BATEI TOU OVOUAOTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH
KOI TNG OVOUACTIKAG TAONG TPOPOdOTiag.

A NMPOXZOXH! H pn TApnOn Twv TapAmMdvw KOAVOVWV KaBIoTA
avaTToTEAAOUOTIKO TO OUOTNHA oOo@aAgiog TOU TPORAETTETAI QMO TOV
KATOOKEUOOTH (kaTnyopia I) pe erak6Aouboug ooBapols KivEUvoug yia dTopa
(Trr.X. NAEKTPOTTANEiA) KOl AVTIKEIPEVA (TT.X. TTUPKAYIC).

5.5 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZZYTKOAAHZHZ

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ XYNAEZEIX BEBAIQOEITE
OTl O LYFTKOAAHTHZ EINAI ZBHXITOZ KAl AMOXZYNAEAEMENOZ AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIUEG TTOU CupBouAgUovTal yia Ta KOAWDIA
ouykOAnong (e mm’) Baoel Tou WEYIOTOU PEUPATOG TIOU TIAPEXETAl OTTO TO
OUYKOAANTH.

5.5.1 Zuyk6AAnon TIG

Tuvdeon AduTrag

- EioayeTe TO KAAWBIO PEUPATOG OTOV EIBIKO AKPOOEKTN (-)/~. ZuvdEaTe TO oUVOECHO 3
TTOAWV (TTARKTPO AGUTTAG) OTNV 181K TTPIda. ZUVOEDTE To CWARVa agpiou TNG AduTTag
aToV €101k OUVOETO.

20v3eon KOAWSiou ETTICTPOPRG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG

- Mpémel va ouvdebei oTo PETAANO TTPOG GUYKOAANON 1] OTO PETOAAIKO TTAYKO GITOU
aTnpigeTal, 600 To SUVATOV TTIO KOVTA GTn 0UVOEDT UTTO EKTEAEDN.

AuTO TO KaAWDBIO TTPETTEI va ouvOEBEI OTOV OKPOBEKTN PE TO GUMPBOAO (+) (~ yia
unxavAipata TIG Tou TpoAETTouv ouykOAAnon oe AC).

Z0vdeon oTn QIAAn uspl’ou

- Bidwote 10 peiwtpa mieong otn BaABida g @IAANG agpiou ToTroBeTWVTAG TNV
101K EAGTTWOT TTOU TTPOUNBEUETAI WG sgapmpq orav Xpl’]GI[JOITOIEIT(]I aépio Argon.

- ZUuvdéoTe TO OWAAVO €10000U AEPIOU OTO UHEIWTAPO KAl OQAAIOTE TNV
TTpopnBeuduevn Awpida.

- Naokdpete To SaKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTIETNG TTPIV avoigeTe TN BaABida TNg
@IGANG.

- AvoigTe TN @IGAN Kal puBpicTe TNV TTOGOTNTA AEPiOU (I/Min) TUPPWVA PE TA EVOEIKTIKG
aToixeia xpnong, BAéme mivaka (MIN. 3). Evdexoueveg d1opOWOEIG TNG EKPOAG
agpiou Ba pTTopoUV va eKTEAEOTOUV KATA Tn OUYKOAANGCN EVEPYWVTOG TTGVTA OTO
OaKTUAIO TOU PEIWTAPA TTHiEONG. ETTAANBEUGTE TO KPATNUA CWAAVWY KOl CUVOECEWV.
MPOZOXH! KAeivere mwavra tn BaABida Tng @iaAng agpiou oTo TéAOg TNnNg
epyaociag.

5.5.2 Zuyk6AAnon MMA

eréov oha Ta sTanx)\upusva NAEKTPOSIO 'ITpSTTEI va ouvdeBoUV 0To BETIKS TTOO (+) TNG
YEVVATPIOG, KaT' €§aipean aTov apvnTikG TIOAO (-) TNG YEVVATPIOG YIa NAEKTPAdIO PE
oeia emKkAAUYWN.

Zuvdeon kaAwdiou cuyk6AAnong Adputrag-Baong nAekTpodiou

Dépvel OTO TEPPATIKO Evav €IOIKO OKPOJEKTN TTOU XPEelGdeTal yia va o@aAilel To
QAKAAUTITO HEPOG TOU NAEKTPOBIOU.

AuTO TO KOAWBIO CUVOEETAI GTOV OKPOBEKTN E TO TUUBOAO (+).

TUvdeon KaAwdiou eIOTPOPRG PEUMATOG GUYKOAANONG

Mpémel va ouvdeBei 010 PETAAAO TTPOG OUYKOAANGN 1 OTO WETOAAIKG TTAYKO &ITOU



oTtnpideTal, 60070 BUVATOVTTIO KOVTAOTN OUVOECNUTTO EKTEAEDN.
AuTo 10 KOAWDIO TTPETTEI VO OUVOEDET OTOV AKPOJEKTN UE TO TUNBOAO (-).

6.Z2YTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZHTIG

H ouykdAAnon TIG givai pia diadikaoia auykOAANoNG TTou EKUETAAAEUETAI TN BEPPOTNTA
TTaPaAyoOpEVN a1 To £UTTUPO NAEKTPIKS TOEO , TTOU dIaTNPEITAI AVAPETT O £va ATNKTO
nAekTpddio (BoAppapiou) kai 1o PETAANO TIPOG OUYKOAANON. To nAekTpddio
BoAgpapiou otnpidetal amd pia AGuTa, KatdAANAn yia va tou petadidel  pedua
OUYKOAANONG Kal va TTpooTagUel TO iB1o To NAEKTPADIO Kal To PTTavVIO CUYKOAANONG aTréd
TNV atpooaipikr) ofgidwaon péow Tng porg adpavoug agpiou (Kavovikd Argon: Ar
99,5%) Trou Byaivel atré To kepapiko PTrek (EIK.H).

MNa pia koA ouykdAAnon, eival avaykaio va XpnoldoTroleite TNV akpifr diauéTpo
nAekTpodiou pe To akpIBEG peupa, BAETeTe Trivaka (MIN.3).

H kavovikr Tpoegoxr| Tou NAEKTPOBIOU OTTO TO KEPAMIKO UTTEK Eival 2-3mm Kal UTTopEi
va @Taoel 8mm yia YwVEIakEG TUYKOAATEIG.

H ouyk6AAnon TpaypatoTroieital pEow TNG TAENG TWV XEIAWV TNG oUvOeoNG. Na AeTTTd
Tayxn KaTdAAnAa TTpoeTolpacpéva (Uéxpl Tmm ca.) 8ev xpelddeTal UAIKO €10aywyng
(EIK.1).

MNa peyaAUTepa Taxn eival amrapaitnteg papdol idiag auvBeang Tou Baaikol UAIKoU Kal
KaTGAANANG SiapéTpou, e 181K TTposTolpaaia Twv xeIAwv (EIK. L). Eival avaykaio, yia
TNV ETTITUXiO TNG CUYKOAANGNG, TA KOPPATIO VA £XOUV KOBAPIOTEI TIPOTEKTIKA KAl VO UNv
TTapouaidfouv o&gidio, Addia, ykpdaoa, SIGAUTEG KATT.

6.1.1 Epmmopeupa HF kai LIFT

Epmropevpa HF :

To euTmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOPU YiveTal XWpPIiG TNV €TTaPr PETAEU nAekTpOodiou
BoAgpapiou kal pETAAOU TTPOG CUYKOAANDN, PéCW pIOG OTTIBAG TTaPAYOUEVNG ATTO
£vav unxaviouo uwnAng ouxvotnTag. O TpOTTOG AUTOG EPTTUPEUUATOG OEV CUVETTAYETAI
oUTe evOWMOTWOEIG BoAppapiou aoto pTdvio ouykOAAnong, oute @Bopd ToU
NAekTPOdiou Kal TTIPOoPEPEl £va EUKOAO EKiVNua O€ OAEG TIG BETEIG TUYKOAANONG.
Aiadikaoia:

Méate T0 TAAKTPO AGUTTOG TTANCIAJOVTAG OTO METAAAO TNV aIXur Tou nAekTpodiou (2 -
3mm), avapéveTe To EPTTUPEUMA TOU TOEOU TToU PeTadideTal atrd Toug TTaApoUg HF kal,
JE avapuévo T6E0, oxnuaTioTe To UTTdvio TAENG OTO PETOAAO Kal GUVEXIOTE KOTd  TO
UAKOG TNG oUVOEDNG.

Y& TEPITITWON TOU OuvavTAOETE OUOKOAIEG OTO €UTTUPEUNa TOEoU, TTapd OTI
BeBaiwoare TNV TTapouUsia agpiou Kal gival EPPAVEiG oI ekkevwoelg HF, unv etmpévere
TTOAU OTO va UTTOBAAETE TO NAekTPOdIO 0TNn dpdon Tou HF, aAAG eTaAnBeuoTe TV
ETMIQAVEIOKN AKEPAIOTNTA Kal T dIApOpPwWaon TNG aiXHAG eVOEXOPEVWG wnPEUOVTIG
TNV PE AKOVIOUA, ZTO TEAOG TOU KUKAOU TO peUpa undeviemi ue pubpiopévn KAidaka
KaBédou.

EpumOpeupa LIFT:

To epmipeupa TOoUu NAEKTPIKOU TOGU YiveETAl ATTOMAKPUVOVTOG TO NAEKTPOBIO
BoAppapiou atd TO PETAAAO TTPOG GUYKOAANGHN. AUTOG O TPOTTOG EUTTUPEUNATOG
TIPOKOAEI AIyOTEPEG NAEKTPO-OKTIVOBOAEG EVOXANOEIG KAl EAATTWVEI OTO ENIXIOTO TIG
EVOWPATWOEIG BoAppapiou Kai Tn @Bopd Tou NAekTpodiou.

Aiadikaoia:

AKOUUTTAOTE TNV XM TOU NAeKTPOdiou oTo PETAAAO, pE EAapd TTiean. MiEaTe Babid To
TIAAKTPO AQUTTAG KOl ONKWOTE TO NAEKTPADIO KATA 2-3mm pe pIKPR KaBuoTtépnon,
ETMTUYXAVOVTOG €701 TO EUTTUPEUPA Tou TOEou. O GUYKOANANTAG apxIKA TTapdyel éva
PEUHA gy 100 pE 25% TOU PUBUIOPEVOU pelpaTog, PETG aTTd Aiyo Ba TTapdxOei To
pubuIopévo pelpa oUYKOAANONG. ZT0 TEAOG TOU KUKAOU TO pelpa pndevideTal pe Tn
pubuIopévn KAigaka kaBodou.

6.1.2Zuyk6AAnon TIGDC

H ouyk6AAnon TIG DC eival katdAAnAn yia 6Aoug Toug avBpakoUxoug xaNPeg
XOMNAWVY Kal upnAWY Kpapdtwy Kal Ta Bapid PEToANA, XOAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal
KPAPATO TOUG.

MNa ™ ouykdAAnon o€ TIG DC pe nAektpddio oTov TTOAO (-) XPNOIUOTIOIEITON YEVIKA
NAEKTPOBI0 pE 2% Oopiou (Talvia XpwHaATIOPEVN KOKKIVN) A TO NAEKTPOBIO pE 2% Kepiou
(Tauvia XpwpoTIoPEVN YKPI).

Eival avaykaio va akovioete afovikad 1o nAekTpddio BoAgpapiou, BAETTEEIK. FIG. M,
TIPOCEXOVTAG WATE N XN VO €ival EVIEAWSG OPOKEVTPN YIO VO ATTOPEUYOVTAI EKTPOTTEG
TOEoU. To aKOVIOPO TIPETTEl VO EKTEAEITAI KATA TO WAKOG TOUu NAeKTROdiou. AuTh n
evépyela Ba eavalapBaveral TEPIOdIKE o€ GUVAPTNON TNG XPAONG KaLTNG pBopdg Tou
nAekTpodiou f 6tav TO idl0 KNAIdWONKE aTTPOBAETITA,  0feldwbnke 1f dev
xpnopotroienke owaoTd. Ze TpoTo TIG DC €ival duvath n Asitoupyia2 xpovwy (2T) kai
4 Xpovwv(4T).

6.1.3 Zuyk6AAnon TIGAC

AuTSG 0 TUTTOG GUYKOAANONG ETTITPETTEI VO GUYKOAAEITE O€ HETAAAQ OTTWG CAOUpIVIO Kal
JayvAGoIo TTou oxNuaTifouv oTnV ETMQAVEIQ £va TIPOOTATEUTIKO Kal JOVWTIKG 0&eidIo.
AvaTpéTTovTag TNV TTOAIKOTNTA TOU PeUPOTOG CUYKOAANONG KATOPBWVETE va “OTTdoETE”
TO ETMQAVEIOKO OTPWHO OEEIBioU PEOW €vOG UNXOVIOUOU  TTOU AyeTal “IOVIKN
appoPoAn”. H téon eivar evaAiakTika BeTikA (EP) kai apvnTikr) (EN) oTo nAektp6dio
BoAgpapiou. Katd 10 xpévo EP 10 0&eidio agaipeiTal atroé Tnv em@aveia (“‘kabapiopog”
1 “VTEKQTTAL”) EMITPETTOVTAG TO OXNUATIONO Tou, piTdviou. Katd 1o xpdvo EN yiverai n
pEyIoTn BepUIKA EI0QOPE OTO HETAANO ETTITPETTOVIAG TN OUYKOAANGN. H duvatdtnta va
ueTaBdAeTe TNV TTaPAETPO balance o€ . AC €MTPETTEl va EAATTWOETE TO XPOVO TOU
peupaTtog EP 010 eAGXI0TO ETTITPETTOVTAG PITTIO YPHYOPn OUYKOAANGN.

Mtropeite va petaBdAete To balance amé 20% oe 90% (TmocooTd EN 010 ouvoAIkG
XPOvo). MeyaAUTepeg TIpéG balance €mTpémouv pia o ypriyopn ouykdAAnon,
peyahUTepn Oigioduan, TTIO CUUTTUKVWUEVO TOEO, TTIO OTEVO PTTAVIO GUYKOAANONG
KOBWG Kal TrEpIopIopévn Bépuavon TOu NAeKTPOSiou. MIKPOTEPEG TIEG ETTITPETTOUV MIa
peyaAUTepn kaBapIdTNTA TOU KOPPOTIEU. H xprion piag TipnAg balance oAU xapnAn
ouverrdyetal T dlelpuvon Tou TOEOU Kal Tou aTTogeIdwpévou  PEPOUG, TNV
uTTEPBEPAVAN TOU NAEKTPODIOU PIEETTAKOAOUBO OXNUATIONO HIAG OPAipag aTnv aIxXur
KaI EAGTTWON TNG EUKOAIAG EUTTIUPEUPATOG KABWG Kal TNG KATEUBUVTIKOTNTIG TOU TOGOU.
H xprion piag utepPoAikig TIprg balance ouvemdyetal éva pmré@vio Guyk6AAnong
“AePWHEVO” HE OKOUPEG EVOWHATWOEIG.

O Tmivakag (MIN. 4) cuvowiCel TIG CuvéTTeleg PETABOAAG TwV TIOPOAUETPWY OTN
OUYKOAANoNn AC.

e 1po1o TIGAC eival duvatiyn Asitoupyia 2 xpovwy (2T) kai 4 xpévwv (4T).

loxUouv eTmiong o1 0dnyieg agopoUpeveg Tn diadikacia cuykGAANonG.

>Z1ov mivaka (MIN. 3) avaypd@ovTtal Ta evOEIKTIKG OTOIXEIQ yia Tn OuykOAAnon o€
aloupivio. O kataAAnAGTEPOG TUTTOG nAekTpodiou eival TO NAEKTPOdIO KaBapou
BoAgppapiou (Awpida TTPAEGIVOU XPWHATOG).

6.1.4 Aladikaoia

- PuBpioTte 10 pelpa ocuykdGAANONG oTnV €mMBOUPNTA TIUA PECW TOU TTEPICTPOPIKOU
BI0KOTITN. MpocapudaTeE EVEBEXOUEVWG KATA Tn OUYKOAANCN OTNV TTPAYUOTIKN
avaykaia OeppIKn el0@opd.
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- ThéoTe TO TTAAKTPO AGUTTAG EAEYXOVTAG TN OWOTH EKPON TOU agpiou atd Tn AGuTTa.
PubuioTe, av amapaitnto, 10 xpovo post gas. Autdg o Xpovog pubuifetal o€
auvdapTnon Twv ouvBnkwv AeiTupyiag, eI8IKa n KabuoTépnaon agpiou Ba TTPETTEl Va
gival TETOIO TTOU VO ETTITPETTEI, OTO TEAOG OUYKOAANGNG, TNV WUEN Tou NAeKTPOSioU Kal
TOU WTTAvIou Xwpig va €pBouv Ot €A HE TNV ATPOCPAIPA (OLEIBWOEIG Kal
KNAIBWOEIG).

Tpo1'ro¢;TIG pe diadoxn 2T:

Miéote Badia To TANKTPO AGpTTaG, avayTe To 1680, SlatnEAaTE 2-3mm améaTacn

a1Té TO KOMPATI.

Ma va dlakOWeTe TN GUYKOAANCN, a@QrioTe TO TTAAKTPO AGUITOG TTPOKIAWVTAG TN

aTadiakr undévian Tou peUpaTog (av evepyoTtroidnke n Asitoupyia SLOPE DOWN)

1 10 dpeco oBroiyo Tou TéEou pe eTTakdAoubopostgas.

Tpo6mogTIG pe diadoxn 4T:

- HpwTn TTieon Tou TIARKTPOU TTPOKAAE] TO EUTTUPEUPGTOU TOEOU PE PEUNQ Igsg: I00 PE
25% TNnG TIAG TIPOYPAUMATIOUEVNG WG KUPIO. PEUUA. ZTNV atmeAeuBépwan Tou
TIAAKTPOU TO peUpa aveRaivel uEXPI TNV TIPA TOU PEOPOTOG GUYKOAANONG. H Tiur auTr
Siatnpeital akopa Kal pe atreAeuBepwpévo TTARKTPo. OTav avatriédeTal To TTARKTPO,
10 pevpa kateRaivel Baoel TnG auvdptnong SLOPE DOWN péxpr 10 25% Tng TIPAg
TIPOYPAUMOTIONEVNG WG KUpIo pelpa. AuTo.To TeAeuTaio diatnpeital péxpl TNV
atreAeUBEPWAN TOU TTARKTPOU TTOU TEAEIWVEITOV KUKAO OUYKOAANGNG apxidovTag TNV
TEPiIOd0 PETA aEPiOU.

Tpomog TIG pe diadoxn 4T ko BI-LEVEL:

- Hpwtn mriean Tou TAAKTPOU (P.T .)TpoKaAEi TO EPTTUPEUPA TOU TOEOU PE PEUNA Igase

oo pe 25% TG TINAG TTPOYPAUHATIOUEVAG WG KUPIO pEUUA. ZTNV OTTEAEUBEPWOT TOU
TIAAKTPOU TO peUpa aveRaivel HEXPI TRY TIUR TOU PEUPATOG OUYKOAANGNG. H TIpA auTr
Siatnpeital akdya Kal pe atmmeAEUBEpWUEVO TTAAKTPO. Ze KABe €TTOPEVN TriEON
TIAAKTPOU (0 XPOVOG TTOU TTEPVA dTTO TNV TTiECT WG TNV aTTEAEUBEPWON TTPETTEI VO
gival gUvTopog) To peUpa Ba peTaBAAAETaI aVAPECT OTNV TIUF TTOU PUBUICTNKE OTNV
TrapapeTpo BI-LEVEL I, ko TnVTIpn Tou Kupiou pedpatogl,.
AlaTnPWVTAG TIIECUEVO TO TTANKTPO VIO TTAPATETAPEVO XPOVO TO pEUMA KATERAIVEI
péEXPI 25% Tou peUpaTOG GUYKOAANONG. AuT TO TeAeuTaio diaTnpEiTl PEXPI TNV
atreAeUBEPWOT TOU TTAAKTPOU TTOU TEAEIWVEI TOV KUKAO GUYKOAANONG apxigovTag TNV
Tepiodo petd agpiou (EIK. N).

6 2 ZYFKOI\I\HZH ME HI\EKTPOAIO KAAAYMENO ZYFKOAI\HZH

Eival anapaitto, 0e kabe mepimtwon, va avatpexete oTiq evdeikelg Tou
KATAOKEUAOTH mMoOu avadépovrtal MAvw OTn OCUOKeudoia TwvV
XpnotgomnoloUgevwvnAektpodiwv ol omoieq deixvouv Tn owoTh
TIOAIKOTNTA TOU NAEKTPOSIOU KL TO OXETIKO BEATIOTO pelija.

To pelpa oUYKOAANONG TIPETEL va puBpileTal oe ox€on pe Tn dIAUETPO TOU
XPNOLUOTOLOUUEVOU NAEKTPOSIOU Kal e ToV TUTIO TOu appoU ou BEAETE va
eKTENEOETEMEVDEIKTIKA TA XpnotuomnoloUpeva pelpata yia Tig dlApopeg
dlafig€tpougnAekTpodiou eivat:

ZHAekTpO 310 (MmM) PeUpa cuykoAAnong (A)
M

Min. ax.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160

Na éxete umoynv oag OTL yua idleg élaparpouq nAektpodiou Ba
XPNOLOTIOOUVTAL NYNAEG TIHEG PEUATOG VLA OPIGOVTIEG OUYKOAAOELS, EVD
yla ouykoAnoelg kdBeteg N mavw amd To KeGAAL Ba TpEmnel va
XPNOLUOTIOOUVTALTILO XAUNAEG TIMEG PEUNATOG.

O ouykoAANTAG epodidadeTal etriong pe ouotrpata HOT START kait ANTI STICK trou
€YYUWVTaI EUKOAQ EEKIVAOTA KOl ATTOUCTO KOAAAPATOG NAEKTPODIOU OTO PETAAAO.

Ta pnXavikd XapoKTNPIOTIKE TNG oUYKOAANpEVNG auvdeang kaBopilpvTal, EKTOG aTro
TNV €VTOOT) TOU ETTIAEYUEVOU PEUPATOG, ATTO AAAEG TTAPAPETPOUG CUYKOAANONG OTTWG
pAKOG TOE0U, TaxUTNTa Kol BE0N EKTEAEONG, DIGUETPOG KAl TTOIOTNTA NAEKTPOJIWV (YIa
TN CWOTH CUVTAPNOT| TIPOPUAAGETE Ta NAEKTPADIO ATTO TNV UYPACia dIATNPWVTAG Ta
OTIG €I0IKEG OUOKEUATiES ) BAKEG).

Ta XapaKTNPIoTIKA TNG OUYKOAANONOG e€apTwvTal Kal atrd TNV TiuA TouARC-FORCE
(Suvapik oupTrepIPopd) TNG pNXavAg. H TmapdueTpog auth pubpidetal ammd Tov
TVaKa MPE TO TIOTEVOIOPETPO, I PUBWICeTal pE XEIPIOWO € ATTOOTACEWS 2
TIOTEVOIOUETPWV.

InuelveTal 0TI uPnAég TIpéG Tou ARC-FORCE Trpoodidouv peyaliTepn digioduon
KOl ETTITPETTOUV T GUYKOAANGON o€ otroladnmroTe B€arn, ouviBwg pe NAEKTPOdIa
Baoikd r kuTTapIvouxa, XapnAég Tipég Tou ARC-FORCE emitpémouv éva 160 TIo
HaAakd Kal Xwpig TITAIAIEG GUVABWG PE NAeKTPEDIa pouTIAiou.

6.2.1 Aladikaoia

Kpatwvrag 1N pdoka MMPOZTA XTO MPOZQMO, Tpipte Tnv aixur Tou
NAEKTPOBIOU OTO PHETAAAO TTPOG CUYKOAANGN EKTEAWVTAG HIC Kivnon oav va avapeTe
£va oTTipTO. AUTOG EiVQI O TTIO CWOTOG TPOTTOG YIA VA AVAWETE TO TOEO.

MPOZOXH: MHN XTYMATE 10 nAekTpAdI0 TTAVW OTO PETAAN. OO UTTOPOUCOTE VO
BAGweTe TNV £TTEVOUON KAVOVTOG EAATTWHATIKO TO EUTTUPEUNA TOU TOEOU.

MOAig avdel To T6E0, TTPOOTTABNOTE VA SIATNPATETE YIA ATTOOTACT ATTO TO METAAAO
ion pe TN JIGUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUMEVOU NAEKTPOdiou Kal dlaTnPACTE TNV
améoTaan auTr) 00 To JUVATOV TTIO OTABEPA KATA TNV EKTEAEDN TNG OUYKOAANGNG.
©nunOeite 6TI N KAioN TOU NAEKTPOBiOU OTN KATEUOBUVAN TTIPOXWPAMATOG Ba TTPETTEN
va givai repitrou 20-30 Babuwv.

270 TEAOG TOU KOPBOVIOU GUYKOAANCNG, PEETE TNV GKPNN TOU NAEKTPOSIOU EAAPPWG
TTPOG Ta TTHIOW O€ oX£0N PE TNV KaTEUBUVON TTPOXWPAKHATOG, TTAVW OTOV KPATHPa
YIO VO EKTEAECETE TO YEUIOUO. TN OUVEXEID ONKWOTE ypriyopa To TOEO amd TO
BuUBIopa TAENG yia va emTUYXAvETE TO ORAOIYO Tou TOEou. (Oywelig Kopdoviou
ouyk6AAnong - EIK. H).

7.

A MPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTFEIEX XZYNTHPHZIHZ,

BEBAIQOEITE OTI O ZYITKOAAHTHZ EINAI XZBHITOX KAI
AMOZYNAEAEMNEOZAMNOTOAIKTYO TPO®OAOZIAZ.

ZYNTHPHZH

7.1 TAKTIKHZYNTHPHZH
OI ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYNANO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adutra

Mnv akouptrdte TN AGUTIa Kai 10 KaAwdio TG ot Bepud koppdTia. Auté Ba
uTTopoUoE va TTPOKAAECE TNV TAEN TWV HOVWTIKWVY UAIKWV BETovTag ypriyopa Tn
OUOKEUTN EKTOG AEITOpuyiag.

EAéyxeTE TTEPIOBIKE TO KPATNHA TNG CWAAVWONG KOI TWV CUVOECEWY OEPIOU.
ZeuyopwoTe TTPOOEKTIKA AGUTIO O@AAIONG NAEKTPOdiou, TOOK AAUTIAG HE TN
SIGUETPO TOU NAEKTPOBIOU ETTIAEYHEVN WOTE va ATTOPEUYOVTal UTTEPBEPUAVOEIG,
Kakr| d1ddoon Tou agpiou Kal OXETIKA SUCAEITOUpYia.



- EAéyxere, TOUAGXIOTOV I OPd TNV NUEPQ, TNV KaTdoTaon ¢Bopdag Kal TN CwoTh
OUVaAPPOAGYNCN TWV TEPUATIKWV PEPWYV TNG AAUTTAG: OTOMIO, NAEKTPOdIO, Aafida,
o@aNiopa nAekTpodiou, diavouéag agpiou.

7.2EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHZ MPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQ®AIPEZETE TIZ NMAAKEZ TOY ZXZYFKOAAHTH KAl

ENEMBETE XTO EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI
ZBHZITOZ KAIAMNOZYNAEAEMENOZAMNOTOAIKTYOTPO®OAOZIAZ.

Evdexopevol €Aeyxol ME NAEKTPIK TAON OTO ECWIEPIKO TOU OUYKOAANTA

HTTOpOUV va TTpokaAéoouv cgofapn NAeKTpoTTAnia atrd dueon eTo@n Ne pépn

uTré Tdon Ko/ TPaUATO OPEINOPEVA OE AUEDTT ETTAPN PE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodikd kal OTTOOBATIOTE PE OUXVOTNTA, avAAoya e TN XPron Kl TNy ToadTnTa
aKOVNG TOU TTEPIBAAAOVTOG, AVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH KOl ApaIPEDTE
TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO PETAOXNMUOTIOTH, AVTIOTAGN KOl avopBwTr YE
Enpd Temmieopévo aépa. (uéxpl 10 bar).

- Mn kateuBUveTe TOV TTETTIECUEVO aépa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAaKETEG. KaBapioTe Teg
HE pIa TTOAU aTTaAf BoupToa ) KATAAANAD SIOAUTIKA.

- Me Tnv eukaipia eAEyXeTE OTI Ol NAEKTPIKEG CUVOECEIG €ival TQANICUEVES Kal TO
KauTTAapiopata 8ev TTapouaiddouy BAGBEG oTn pévwan.

- ZTO TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTA
O@aAIoVTOG PEXPI TO TEPUA TIG BIOEG OTEPEWONG.

Cweon) _ormaaenme 1] |
cTp

- ATTOQEUYETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANGNG ME AVOIXTO CUYKONANTH.

8.WA=IMO BAABHZ

2E MEPINTQXH ENAEXOMENHZ ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAZ THZ

MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MIO ZYSTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA

AMEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAZ KENTPO EZEYMNHPETHZHZ EAEMXETE AN:

- To pelUpa ouykOAAnong eival KatdAAnAo yia tn SIAUETPO Kal Tov TUTO TOU
XpNnoiponoloUevou NAEKTPodiou.

- Me 10 yeviko dlakdmtn oe «ON» 1 oxeTiki Adunagivat avappévn- oe avtiben
nepintwon n PAARn ouvnbwg Ppioketal otn ypapun TPOoPodoTNONG
pelpatog (kaAwdia, pifa kal/M ¢pioa, aopAAleleq, . KATL).

- To kitpwvo LED mou onpaivel Tnv eméppaon Mg Oep KNG aopdaAetag UTep 1
umté-Tdon H BpaxuUKUKA®PATOG dev eival avapuévo.

- BeBawBeite 6TL mapakoAoubrjoate Tn OXEOR OVOUAOTIKNAG SLAAAEWYNG OE
nepintwon enéppaong g 6EPUOCTATIKNG TIPOOTACIAG AVANEVATE TN GUOLKY
WUEN TNG OUOKEUNG, eMAANBeUOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEULOTH PA.

- EAéy&re TV TdON TNG Ypaupng: av n Tiun sivar utrepBoAiKd upnAn | xaunAn o
OUYKOAANTAG TTAPAUEVEI ITTAOKAPITPEVOG,.

- EAEy&ate OTL dev gudavifeTal kanolo BpaxukUKAwpa Katd tnv €€0d0 TG
OUOKEUNG : 0'auTr) Tn TepinTwon MpoReiTe 0ToV anokAELONS TOU AnpOOTTOU.

- OL0oUVd£DELG TOU KUKAWHATOG GUYKOAANONG €XOUV Yivel OwoTd, €13IKA av n
AaBida Tou kKaAwdiou palag eival TPAYHATL OUVIESEUEVN OTO KOMMATL KAL XW
pig mapeBOAN HOVWTIK®V UAIKWVI(TLX. Bepvikia).

- Toaéplo g mpooTaaciag nmou xprolUoroleite eival owotd Kal oTn owoTh
nuodtnta. (A rgon99.5%).
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ZYTKOAAHTEZ ME INBEPTEP TlA XIYFTKOAAHZIH TIG KAl MMA TMOY - He npoBoauTb cBapo4HbIX paboT Ha MaTepuanax, YMCTKa KOTOpPbIX

MPOBAEMONTAITIA BIOMHXANIKH KAI ENAFTEAMATIKH XPHZH.
MpumeuaHve: B npusBegeHHOM panee TeKCTe MWCNONb3YyeTCHA’ TEPMUH

npoBoAMnach XJopocogepXawmMmn pacTBOpUTENsMU UNM No6nmsocTtu or
YKa3aHHbIX BellecTB.

“cBapoYHbIv annapat”. - He npoBoauTk cBapKy Ha pe3epByapax nog aaBreHnem.
- Y6upaTb c pabouyero mecta Bce ropidue matepuansl (Hanpumep, AepeBo,

Gymary, TpANK1M N TA.).

1.0BLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU HVFOBOVl - Ob6ecneunTb 4OCTAaTOUYHYIO BEHTUMAILMIO paboyero MecTa Unu nonbL30BaThbCst

CBAPKE

PaGounit fomkeH ObITb XOPOLWO 3HAaKOM € Ge3onacHbIM MCMONb30BaHUEM
CBapoOYHOro annaparta M O3HaKOMSIeH C PUCKaMW, CBA3aHHbIMM C NMPOLIECCOM

cneumanbHbIMU BbITSDKKAMKU ANl yaaneHuss AbiMa, obpasylouerocsi B
npotiecce CBapku psigom ¢ gyro. Heo6xoAnMMo cucteMaTMyecku NpoeepsThb
BO3AeNCTBME AbIMOB CBAapKU, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBA, KOHLEHTPaLUMU U
NPOAOIMKNTENbHOCTU BO3AENCTBUS.

AYroBOW CBapku, € COOTBETCTBYIOWMMMU HOPMaMM 3aWuTbl U aBapUAHbLIMU - W3bGerante HarpeBaHuA GannoHa pa3nU4YHbIMA UCTOYHUKaAMW Tenna, B TOM

cUTyaumamu.
(CmoTpu Takke TEXHUHECKYIO CNELMOUKALIMIO IEC unu CLC/TS 62081”:
YCTAHOBKA UPABOTA C O6OPYOOBAHUEM N4 AYFOBOW CBAPKMW).

AN

4yucrne U NPAMbIMU CONTHEYHBIMM Ny4aMu (€CNM UCNONb3yeTcs).

POL®

- [pUMeHATb COOTBETCBYIOLLYIO 3NIEKTPOU3ONALMIO neKTpoaa, cBapvBaeMon

- WN36eraTb HeNocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa € SNEKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKMu,
TaK KaKk B OTCYTCTBUM Harpy3Kku HanpsbkeHue, nogaBaemoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb ONacHo.

- OTcoeAuHATb BUINKY MaluMHbI OT 3NEeKTPUYECKON CeTU nepen NpoBeAeHuem
nio6Gbix paboT No coeAMHeHUIO Kabenei cBapku, MeponpPUsATUIA No NpoBepke 1

AeTanu M MeTannuMyeckux YacTeil C 3a3eMIeHMEM, PacnonaKeHHbIX
no6nM3ocTu (BOCTYNHbIX) .

9TOro MOXHO AOCTUYbL, HaAeB nepyaTkn, obyBb, Kacky WU cneuoaexay,
npefycMOTpeHHble ANA TakuX Lerel, M MOCPeACTBOM MCMOmNb30BaHUsA
M30MnUpYHoLLMX NNaToPM UMK KOBPOB.

PEMOHTY. - Bcerpa 3awmwartb rnasa cneuuManbHbIMA HEAKTUHMYHBIMU CTEKNaMmu,

- BblknwoyaTtb CBapO"IHI:IIZ annapart u, oTCOeAUHATb NUTaHue nepen Tem, Kak
3aMeHUTb U3HOLWLEeHHbIe aeTanun cBapquoﬁ ropenku.

- BbInonHutb ANEeKTPUYeCKyro YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C ,D,eFICTByIOLLIVIM
3aKoHOAaTeNbCTBOM U NpaBUNamMu TeXHUKU 6e3omacHOCTH.

- CoeavHATb CBapoO4Hyl MalluUHY TONbKO C CeTbi0 MUTaHUA C HeﬁTpaﬂbelM
NMPOBOAHUKOM, CO€ANHEHHbIM C 3a3eMJIeHneM.

- Y6eautbcs, 4TO po3erka ceTu npaBUNbHO coeAuMHeHa C 3asemMrieHuem
3aluThbl.

MOHTMPOBaHHbLIMM Ha MAaCKM U Ha Kacku.

Monb3oBaTbCcA 3aWUTHOM HeBO3ropaeMow cneuoaexnoun, wulberas
noaBepratb KOXy BO3OEWCTBUIO YnETpaduoneToBbIX U WHGpaKpacHbIX
nyyei, NPOM3BOAMMbIX AYroi ; 3alMTa AOMKHA OTHOCUTLCA TaKke K MPoHUM
nvuam, HaxoaswWwmumMcsi No6An3oCTU OT Ayru, NPy NOMOLM IKPAHOB UMK He
OoTpaxaroLux WTop.

- He nonb3oBaTbcA annapatoM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMeLleHUAX, U He @

NPon3BOAUTE CBaPKY NOA AOXAEM.
- He nonb3oBaTbcs kabenem c MOBpeXAEHHOM U3QNAUMEN UNKN C MIOXUM
KOHTaKTOM B COeAMHEHUSAX. -

- He npoBoauTb cBapoYHbIX PaboT Ha KOHTeMHepax, eMKOCTAX Unu Tpy6ax,
KOTOpble cofiepXKani XXuaKkue unu razoobpasHble ropoyme BeLiecTsa.

_47 -

OnekTpoMarHuTHbIE Nons, reHepupyemble NPoLEecCoM CBapKU, MOTYT BIIUAITL
Ha paboTy anekTpoo6opyAoBaHMWSA U ANEKTPOHHOW annapaTypbl.

Ioan, nmMetolwmne HeOGXOANMYIO AN XKUIHEAEATENbLHOCTU ANEKTPUYECKYIO U
3NEeKTPOHHYK annapaTtypy (npum. PerynsaTop cepAevyHoro putma,
pecnupaTop U T. A...), AOMKHbI NPOKOHCYNbTUPOBATLCSA C BpauyoM nepes Tem,
KaK HaxoAUTLCS B 30HaX PSIAOM C MECTOM UCMANb30BaHUs 3TOr0 CBapoOYHOro
annapara.



Joasm, nMeloLWmMM Heo6XoAUMYIO ANis XKU3HEAEATENbHOCTM 3NEKTPUYECKY IO
W 3MeKTPOHHYIO annapaTtypy, He PeKOMeHAYercsi Morb30BaTbCA AaHHbIM
CBapoYHbIM annaparom.

e\

2,

- X:koacpbcpuumeHT NpepbIBUCTOCTM paboThbl.
MokasbiBaeT BpeMs, B TeYeHWM KOTOPOro annapar MoxeT obecneuntb
yKa3aHHbIi B 9TOW e KonoHke Tok. KoadbduuneHT ykasbiBaetcs B % K
ocHoBHOMY 10 - MUHYTHOMY LWMKNy. (Hanpumep, 60% paBHsieTCs 6 MUHyTam
paboTbl ¢ nocneayoLwmnm 4-x MUHYTHbIM NnepepbiBoM, U T. [1.).

- AIV-AIV : ykasbiBaeT Auana3oH perynupoBKU Toka CBapku (MUHWUMarnbHbI/
MaKCVMarnbHbI) NPU COOTBETCTBYIOLLEEM HAMNPSXKEHUN AYTU.

3TOT CcBapouHbLIA annapaT yAOBNeTBOPsieT TexHUYeckomy craHgapty 9- [1pameTpbl aNeKTpUyeckon CeTn nnuTaHms: 3
M3penusi Ans UCKNIOYNUTENbHONO UCMONb30BaHUs B NPOMBILINIEHHON cpeae 1 - U, nepemeHHoe HampsbkeHMe UM 4acToTa /MuTalolleli ceTn annapara
B NpodeccroHanbHbIX Liensx. (MakcumansHeli fornyck + 10 %). 3
He rapaHTupyeTcsi 3neKTpOMarHMTHOe COOTBeTCTBME B AOMallHeun = Liyae MAKCUMarbHBIN TOK, NOTPEBNSIEMBIN OT CETU.
ob6cTaHoBKe. - |+ 9 DEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNsSeMbIN OT CETU.
10- - : BenuuuHa nnaBkux npegoxpanuTenen samenneHHo OeNCTBUS,

OONONHUTENbHbIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

OMEPALIM CBAPKM:

B NOMeLLeHUN C BbICOKMM PUCKOM 3JIEKTPMYECKOro pa3psaaa.

B MOrpaHUYHbIX 30HaX.

NPW HanNM4MM BO3ropaeMbIX U B3pbiBYaTbIX MaTepuanos.

HEOBXOOUMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbIN IKCNEPT” NpeaBapuUTeNbHO OLleHUI
pUCK U pa6oThl AOMKHBLI NPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUM APYTUX NIULL, YMEIOLWUX
AeACTBOBaTb B CUTyaLun TPEBOTU.

HEOBXOOUMO npumeHATb TeXHU4YecKue cpeacTBa 3awuTbl, ONUCaHHbIe B
5.10; A.7; A.9. "TEXHWYECKOW CMELIMOUKALINW IEC unu CLC/TS 62081”.
HEOBXOOUMO 3anpeTuTb CBapKy, koraa pabo4uvit NpMnoaHAT Haj norom, 3a
VCKIIOYeHUeM crnyyaeB, Koraa ucnonb3ytoTcs nnaTthopmbl 6e3onacHoOCTy.
HANPAXEHWE MEXAOY OEPXATENAMU 3NEKTPOAOB U TOPENKAMMW:
paboTas ¢ HeCKONbKMMM CBapOYHbIMM annapaTtamy Ha OAHON AeTany Unu Ha
COeIMHEHHbIX 3NEKTPUYECKU AeTansiX BO3MGKHa reHepaLms onacHon CyMMbl
“XonocToro” HanpsikeHUsi Mexay AByMs PpasfU4YHbIMM  AepXaTensaMmun
3NeKTPOAOB UNU ropernkaMmu, A0 3Ha4eHUs, MOTyLLero B iBa pa3a NpeBbICUTbL
[ONyCTUMBIV Npeaen.

Heo6xoAanMO, 4TOGbI ONbITHLIN KOOPAWHATOP NPY NOMOLLM NPMGOPOB NpoBesn
W3MepeHue Ons onpeAeneHUs pucka U NPUHAN noaxoAswue 3alUTHble
Mepbl, Kak ykasaHo B 5.9 “TEXHWYECKOW CMELUUPUKALMMN IEC unu
CLC/TS 62081”.

npeaycmaTpuBaeMblX ANs1 3aLWMTbl IMHUNL
11- CumBOnbl, COOTBETCTBYKOLINE MpaBunaMm O6E0NacHOCTU, Ybe 3HayeHue
npueeaeHo B rnase 1 “O6Luas TexHWka 6e30nacHOCTY Ans AyOBOW CBapKu”.

Mpumevanwue: MNMpumep MAEHTUDMKALMOHHON Tabanyku SBNSIETCS ykasarerbHbIM Ans

0OBSACHEHUS1 3HAYEHNSI CUMBONOB U LUUP: TOYHbIE BHAYEHUSA TeXHUYECKMUX AaHHbIX
Balllero annapara npvBegeHbl Ha ero Tagnnyke.

3.2 NPOYUNE TEXHUYECKWUE OAHHBIE
- CBAPOYHbIN ANMNAPAT:

cmoTpum Tabnuuy (TAB.1)

FOPENKA: cmoTpu Tabnuuy (TAB.2)

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOI'O AMNMAPATA

4.1 BIIOK-CXEMA

CBapoyHbIii annapaTt B OCHOBHOM COCTOMUT U3 CUITOBbIX GITOKOB 1 6rOKOB yrpaBrieHus,
M3roTOBMEHHbIX Ha Gase MeYaTtHbIX NnaT U ONTUMMU3MPOBAHHbLIX AN obecneyeHns
MaKCUMarbHON HaA@KHOCTI U CHKEHNS TEXOBCNYKUBAHWS.

JTOT CcBapo4HOro annapar ynpaenseTcs MUKPOMNpPOLECCOPOM,
3apaBaTb Gonbluoe (KONMU4ECTBO napamMeTpoB Ans Toro, 4Tobbl obecneuntb
onTMMarnbHyto cBapky B JiH06bIX yCroBUsAX U Ha nio6om maTepuane. [ns Toro, 4tobbl
NOMHOCTbIO MCNOMb30BaTh XapakTepuUCTUKH,
BO3MOXHOCTW.

no3BonALLMM

Heobxoaumo 3HaTb pabouue

Onwucanue (PUC. B)

iCTATOYHbIN PUCK

NMPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO npuUMeHsiTb CBapoO4HbIN
annapar Ans n6bix paboT, OMMYalOWUXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hamp.
PasmopaxuBaHue Tpy6 BoAONPOBOAHOMN CETH).

BBEJEHUWE U OBLLEEE ONMMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

OTOT CcBapouHbIi annapaT SBMSeTts WCTOYHWKOM TOKa Ans [yroBOW CBapku,
cnewmanbHO U3roToBMNeHHbIN Ans BbinonHeHus ceapku TIG (AC/DC) ¢ Bo3byxaeHnem
HF vnu LIFT ana ceapkn MMA anekTpogamu ¢ NOKpbITUEM (PYTUINOBbIE, KUCIIOTHbIE,
LLiernoYHbIe).

OcobbiMK  xapakTepucTukamy [aHHOro ceapoyHoro annapata (MHBEPTEP),
SABNSAOTCA BbICOKasi CKOPOCTb U TOYHOCTb perynupoBaHus, koTopble obecneyusarot
npekpacHoe Ka4ecTBO CBapPKW.

PerynupoBaHue npu noMoLum cucteMbl "MHBEpTEP” Ha BXOAE Ha (NEPBUYHYIO) NAKMIO
NUTaHNSi NPUBOAMNT TaKXkKe K Pe3KOMY CHUXKEHWIO pa3mMepoB, kak TpaHcdopmaTopa, Tak
N COMPOTMBIIEHNSI BbiPaBHUBAHWS, MO3BOMSAS M3rOTOBIEHME CBapO4HONO Annaparta
oueHb HebomMbLLOro paamepa 1 Beca, C NOBbILLEHHON NerkocTbio NMpu NepemellieHnn n
obpalueHuu.

2.2MPUHAANEXHOCTU, NOCTABNAEMbBIE MO 3AKA3Y

3.

ApanTep 6annoHa c aproHoM.

O6paTHbIii kaberb Toka CBapKy, YKOMMIIEKTOBaHHbI 3aXXVMOM 3a3eMIeHWs.
Py4Hoe ancTaHuMoHHoe yrnpaeneHue npy nomoLuy 1 noTeHunomeTpa.
Py4yHoe ancTaHuMoHHOe ynpaBneHne 2 NoTeHLoMeTpamu.
J[IMcTaHUMOHHOE ynpasrieHue npy nomMoLLmM neganm.

[AncTaHumoHHoe ynpaeneHue ceapku Tig Pulse.

Ha6op ans ceapku MMA.

Ha6op ansi ceapku TIG.

Camo-3aTeMHsoLLasca Macka: ¢ hMKCMPOBaHHLIM UMV perynpyemMbiM onnbTpoM.
MaTpy6ok Ansi ra3a v razoBas Tpy6ka Ans coeanHeHns 6annoHa c aproHoMm.
PenykTop AaBneHnsi c MaHOMETPOM.

[openkaans ceapku TIG.

4-

TEXHWYECKUE OAHHBIE

3.1 TABJINYKA OAHHBIX (PUC. A)
TexHuyeckne [OaHHble, XapakTepusywllye .paboTy 1 nonb3osaHue annapaTom,
npuBeAeHbl Ha cnelnanbHon Tabnuake, UX pasbsaCHEHNe aeTea HUXKe:

1-
2-

3-

4-
5.
6-

7-

CTeneHb 3alwuThbl kopryca.

CumBON nuTatoLLen cetu:

OpHobasHoe nepeMeHHoe HarnpsxXeHue;

TpexdasHoe nepemMeHHoe HampsikeHue.

CumBon S: ykasbiBaeT, MTO. MOXHO BbIMOMHSATL CBapky B MOMELLEHUN C

NOBbIWEHHBIM PUCKOM: 3/1EKTPUYECKOro Loka (Hampumep, psAaoM C

MeTannM4yeckuMmn Maccamu).

CuMBON NpedyCMOTPEHHOTO TVMNa CBapku.

BHYTpeHHsIst CTpyKTypHasi€xema CBapoYHOro annapaTa.

CootBetcTByeT EBponeiickum Hopmam 6esonacHocTn u TpeboBaHUAM K

KOHCTPYKLIMM [YrOBbIX CBApOYHbIX annapaTos.

CepuiiHbll HOMep. MaeHTudmkauus malumHbl (Heo6xoamm npu obpalleHnn 3a

TEXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMKW 4YacTsMW, MPOBEPKE OPWUIMHANBLHOCTU

nagenus).

MapameTpbl CBAapOYHOro KOHTYpa:

- U,: MakcumanbHoe HanpsbkeHve 6e3 Harpysku.

- 1,/U,: TOK ¥ HaNpskeHve, COOTBETCTBYOLLME HOPMan30BaHHbLIM MPOVBBOAUMbIE
annapaToM BO Bpemsi CBapKy.

- 48 -

1- Bxoa ogHOa3HOW NUHMM MUTaHUA, OrNoK BbINPAMUTENS U CriaXyBatoLmX

KOH[IEHCaTOPOB.

MocT nepekntoyeHusi Ha TpaH3aucTtopax (IGBT) u npuBoabl; nepeknoyaert

BbINPAMAEHHOE HamnpsikeHWe NMUHUM Ha MepeMeHHOe HarmpshkeHue C BbICOKON

4acTOTOM, a TakkKe BbINOMHAET perynupoeaHne MOLLHOCTW, B 3aBUCUMOCTU OT

TpeByeMoro Toka/HanpsPKEeHNs CBapKu.

TpaHcdopMaTop ¢ BbICOKOI 4acTOTOW; NepBuyHasi obMoTka nonyvaeT nuTaHne

B Bige npeobpa3oBaHHOrO HampskeHus oT Grnoka 2; OH BbIMOMHSAET (YHKLMIO

ajanTauum HanpsbkeHUs U Toka K BeNU4MHam, HeobxoauMbIM Ansi BbIMOMHEHUS

HyroBoWi CBapKv N OfHOBPEMEHHO Ans ranbBaHNYeCcKov N30NALMK Lieny CBapKkun ot

TIMHAN MUTaHUS.

BTOpUYHBIA MOCT-BbINPSAMUTENBL CO CrAaXvWBalLWUM WHAYKTUBHbLIM

CONPOTUBIIEHNEM; NEPEKIoYaeT HanpshkeHne / NepeMeHHbI TOK, NoJaBaeMble

Ha BTOPUYHYIO OBMOTKY, Ha MOCTOSIHHbLIN TOK / HanpsbkeHne C OYeHb HU3KUMMU

konebaHusmu.

Moct c ynpaBnsiembimu auoaamu (SCR) u npuBogamu; npeobpasyet

BTOPUYHBI BbIXOAHOW TOK C NOCTOSIHHOTO Ha nepeMeHHbIi, Ans ceapku TIG AC.

OneKkTpoHHOe oGopyaAoBaHUe ANA KOHTPONS U perynupoBaHusi; MrHOBEHHO

KOHTPONMUPYEeT BENUYMHY TOKa CBapKW U CpaBHUBAET ee C 3aAaHHON onepaTopom

BENMYMHON; MOoAynupyeT ynpasnsioowme uMnynbcbl npusogos IGBT, koTopble

BbIMOMHSAIOT PerynimpoBaHue.

Jloruka ynpaBneHusi paboTon cBapo4YHOro annapara: ycTaHaBnvBaeT LWKMbl

CBapkW, ynpaBnsieT UCMONMHUTENbHBIMU MexaHu3mamu, BedeT HabniodeHue 3a

cuctemamm 6e3onacHoCTU.

8- MaHenb ycTaHOBKM ¥ Bu3yanusauum napameTpoB U pPexXWMOB
DYHKLMOHNPOBAHUS.

9- MeHepaTop 3axuraHus HF.

10 -OnekTpoknanaH 3awuTHoro rasaEV.

11 -BeHTUNATOP OXNaX/AeHUA CBapoOYHOro annapara.

12 -[ucTaHUMOHHOE perynmpoBaHue.

2-

w
g

H
i

4.2YCTPOUCTBAYNPABIEHUS, PEFYIMPOBAHUAW COEOUHEHUA

4.2.13A0HAA NAHENDb (PUC. C)

1- Ka6enb nutanusa 2P + (P.U.).

2- MnaBHbIV BbiknovyaTens O/OFF - 1/ON.

3- Matpybok Ana coedvHeHUs rasoBoi TpyOku (pedykTop AaeneHus 6GannoHa -

CBapOYHOro annapara).

CoeauHnTenb AN AUCTaHLMOHHOTO YNpaBneHns:

Mpu nomoLm cneymnansHoro coeamHuTens ¢ 14 noncamu, pacrnonoXeHHbIMU Ha
3ajHelt 4acTu, K CBapo4YHOMY annapaTty MOXHO NPUCOEANHATL 4 pas3nuyHbIX TUNa
AUCTaHLMOHHOrO yrpasreHus. Kaxaoe yCTpoiicTBO pacno3HaeTcs aBToMaTuyecku
1 No3BosseT perynuposaTbcreaytoLime napameTpbi:

[AncTaHuMoHHOE ynpaBneHne ¢ O4HUM NOTEHLMOMETPOM:

NOBEPHYB PYKOSTKY NOTEHLMOMETPA, MOXKHO M3MEHSTb IMaBHbINA TOK C MUHUMYMa
Ha Makcumym. PerynvpoBaHue rnaBHOrMo TOKa WCKMIOYUTENbHO AN
[AVCTaHLMOHHOTO yrpaBneHusi.

[OucTaHUMOHHOE ynpaBneHue c neaanbio:

BeNM4nHa Toka onpegensieTcs nonoxeHnem neganu. B pexxume TIG 2 TEMPI (2
LIVKNA), naBneHve Ha neganb AOMOMHUTENbHO BbINOMHSET (YHKLMIO KOMaHab!
nycka MaLlUWHbl, BMECTO KHOMKM rOpenku.

[ucTaHUMOHHOE ynpaBneHue ¢ ABYMS NOTEHLMOMeTpaMu:

MMepBbI NOTEHUMOMETP perynupyeT rnaBHblii TOK. BTopow noTeHumMomeTp
perynupyet Apyrol napameTtp, KOTOpbIi 3aBUCUT OT BKITOYEHHOrO pexvma
cBapku. MoBepHYB AaHHbIN NOTEHLMOMETP, NOKa3biBAE€TCA NapameTp, KOTOpbIi
N3MEHSIeTCS (KOTOPbIN Y>Ke HEBO3MOXHO KOHTPONMMPOBaTb PYKOSTKOW MaHenw).
3HaueHue BTOporo noteHuynomeTpa cnegytoulee: ARC FORCE (CUITA IYTU) B
pexume MMAn POST GAS (MOCTEQ. FA3) B pexnme TIG.

OuctaHumoHHoe ynpasneHue TIG-PULSE: no3sonsieT BbINonHATL cBapky TIG
C MOCTOSIHHLIM MYNbCUPYIOLLMM TOKOM, C BO3MOXHOCTbIO perynupoBaTb Ha
paccTOSHUM pasnuyHble napameTpbl: WHTEHCMBHOCTb OCHOBHOIO TOKa,



WHTEHCUBHOCTb  MMMYNbCHOTO TOKa,
nepuoa MMybCOB TOKa.

3ToT npouecc Mno3BonseT Nydlle KOHTPONMpoBaTb TemnepaTtypy, WU,
crnefoBaTenbHO, MOXHO BapWTb MaTtepuan MarneHbkon TOMWMHbI U ¢
TEHAEHUMEN K pacTpeckMBaHUiO Npy Harpese, a Takke NMOMOraeT npu cBapke
AeTanei pasnuyHbIX TOMLLVH U U3 HepaBHOMEPHbIX CTanen, Tuna HepxxaBetoLLen
CTanu unu HU3KoNerMpoBaHHOW CTanu.

[vcTtaHumoHHoe ynpasnenue TIG PULSE akTvBHO Tonbko B pexume “TIG DC” 2
TEMPI n 4 TEMPI (2 LWMKNA n 4 LIMKNA), korga cenektop HaxoguTcs B
nonoxenun “SNEKTPOO (MMA) unu “TIG AC” Ha gwucnnee nosiBnsieTcs
coob6LLeHne 06 oLumnbke.

APOOOIDKNTENBbHOCTE UMMyNbca TOkKa,

4.2.2 NEPEOHAA NAHENb (PUC. D)
1- CenekTopbl pexXMMoB (hYHKLMOHMPOBAHUSA:

2-
3-
4-

5-
6-

fzz

CenekTop pexvma TIG/MMA:

Pexum dyHkumoHmposanus: TIG 2 TEMPI (2 LUMKIIA), TIG 4 TEMPI (4
LIVKNA) n pexkum MMA.

. Cenektop pexum TIG:

Pexum dyHkumonnpoBanus:  TIG DC ¢ Bo36yxaeHnem HF (Bbicokoi
yacTtoThl), TIG DC c Bo36yxaeHneM LIFT, TIGAC.

CBeToamnoabl yCTaHOBKM NapaMeTpoB CBaPKU.

BykBeHHO-LUMcpoBOMN ANCTINEN.

3eneHbI CBETOANOA, HANMYUA MUTAHUA: €CMU FOpUT, TO YKasblBaeT Ha noaadvy

NUTaHUsi K CBapOYHOMY annapaTy; eCrivi He ropuT, TO YKa3biBaeT Ha TO, YTO MUTaHve

K CBapO4YHOMY annapaTy He nofaeTcs UInv YTO UMEETCsl aHoMarnmsi.

3eneHbI CBETOANOA HANNYUSA HANPSHKEHNS Ha BbIXoae.

XenTtbii cBeTOAMOA: OOLIYHO HE FOPWUT, KOrA@ OH TOPUT, TO YyKasblBaeT Ha

6GrOKMPOBKY CBApPOYHOro annapaTa u3-3a cpabaTbiBaHWsi OAHON U3 CreaytoLmx

3aLmT:

- TemnepaTypHasi 3aliuTa: BHYTPW CBapO4HOro annapata 6bina AocTurHyta
CMULLKOM BbiCOKasi Temnepatypa. CBapoyHbIii annapaTt ocTaeTcs BKIOYEHHbIM,
He Mpou3BoAs TOK, Moka He GyndeT AOCTUrHyTa HopMmarbHas TemnepaTtypa.
BoccTtaHoBneHne aBTomaTuyeckoe.

- 3awmta OT CIMLIKOM BbICOKOTO M CIULLKOM HWU3KOTO HaMpsiKeHUs NUHUA :
GrokvpyeT CBapOYHbIi annapat, eCni HanpskeHWe JNIMHUU CIIMLLKOM BblCOKOe
(cBbille 264 B nepemeHHOro Toka) WnM CRMWKOM Hu3koe (meHee 190 B
nepeMeHHoro Toka).

- 3awmta OT KOPOTKOrO 3aMblKaHUS: MPOM3OLLNO KOPOTKOe 3amblkaHue
NPOJOIMKUTENBHOCTBIO CBbILLE 1,5 cek. (MpuknerBaHve aneKkTpoaa) U CBapoyHbIv
annapat 6nokupyetcs.

BoccraHoBneHne aBTomaT4eckoe.

KoaupoBka avcnnes creaytoLas:

“AL. 1” aHoOManua NepBUYHOrO MNUTAHUA: HaNpsDKEHWe NUTaHUA BHe

auanasoHa 190 B-264 B.

“AL. 2” cpabaTbiBaHUe OQHOr0 U3 NpeaoXpPaHUTENbHbLIX TEPMOCTATOB, U3-3a

neperpeBa CBapo4HOro annapara.

KHonka BbiGopa napameTpoB cBapKu.

MosBonser BbIOpaTe OAMH W3 WMEIOLMXCA NapameTpoB, accouuupyemblX C

PEeXUMOM CBapKW/TOKOM, 0603HAYEHHbIM BKIOYEHUEM OHOrO U3 CBETOAVOAOB

).
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FnaBHLIN TOK).

B pexuvme TIG DC n MMA perynupyeT cpeaHiot BeNMUMHY TOKa CBapKy.
B pexxuvme TIG AC perynupyeTaddekTuBHYI0 BENMUYMHY TOKa CBapK.
(PerynupoaHnue 5) 140As MMA, 5)160AB TIGACunn DC).

E‘ Cunapayru

B pexume MMA perynupyet auHamudeckuii ceepxtok "Arc Force” (Cuna
nyrn) (perynuposaHue 0-100 %).c.ykasaHnem Ha avcnnee npoLeHTHOro
HapacTaHus, No CPaBHEHMIO C 3apaHee BblOpaHHON BENUYMHON TOKa
cBapku. 3To perynuposaHue. ynyyluaeT Teky4ecTb CBapku 1 No3sonsieT

nsbexatb npuKrnenBaHUs aNekTpoda K getarnwu.

Post gas(nocnep. ra3s)

B pexxume TIG AC/DC.perynupyeT BpeMsi nocreayoLLero rasa B CekyHaax
(perynupoBaHue 0,1)25 cekyHa).

Slope Down{(Cnyck)

B pexume TIG AC/DC perynupyeT pammy cnycka Toka CBapku
(perynupoBanue 0,1-10 cekyHd) nNpu OTMYCKaHWW KHOMKU ropesku; aTo
perynvpoBaHue no3sonsieT u3bexaTb OPMMPOBAHWSA KpaTepa Mo
OKOHYaHWIO CBapKU W MO3BOMSIET HAMOMHATL MaTepuanom npunosi BO
Bpems pasbl CHIDKEHNS ToKa.

BanaHc nnu Duty cycle (Pa6ouuit umkn)

B pexvme TIG AC perynupyeT npoOAOMKUTENbHOCTb TOKa CBapku
(oTpMuaTtenbHbIA  ANEeKTpofd), OTHOCWUTENbHO nepuoga OpMbl BOMHbI
(perynupoanue 20) 90 %). Yem Gonblue BenuuuHa, Tem rny6xe LLOB
cBapKu.

BI-LEVEL.

B pexume TIG 4T aktvBupyeT dyHkumio BI-LEVEL, no3sonss Bpy4yHyto
BbIOpaTb (KHOMKOVW roperikv BO Bpemsi CBapku) ABa PasnuyHbiX YPOBHS
Toka: |, n . Il ypoBeHb Toka 6onee BbICOKUI |, onpeaensieTcs TOkoM CBapku,
3aAaHHbIM paHee, |,, a ypoBeHb |y MOXeT M3MEeHATbCS Npyu MomoLun
PYKOSATKM KOAepa A0 MAHUManbHOWBENNYMHbLI, paBHon 30 % Toka | ,.:
0,3 1, <I;<1,.
[ns oTknoveHns yHKUMOHNpoBaHus B pexxume Bl LEVEL nosepHyTb
PYKOSITKY Kofepa B HarnpaBiieHUM MPOTVB 4acOBOW CTpesiku, rnoka Ha
aucnnee He nosiBuTcA Haamucs “OFF”.

8- PykosiTka kogepa ANns yCTaHOBKMlapamMeTpoB CBApKU, BbIGMpaeMbIxX KHOMKOM (7).

9- BbicTpas oTpuuaTenbHas po3etka (-) Ans coeamHeHus kabens ceapku.

10- CoeanHuTEnNb AN COeANHEHUS KabensKHOMKN roperku.

11- MNaTpybok Ans coeanHeHnsA ra3oson Tpyobiropenkn TIG.

12- BbicTpas nonoxuTenbHas po3eTtka(+) Ans coeanHeHns kabens cBapku.

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHME! BbINONHUTL BCE OMNEPALUU MO YCTAHOBKE WU
QNEKTPUYECKOE COEOWHEHUE CO CBAPOYHbIM AMNMAPATOM,
OTKINHOYEHHBIMU OTCOEANHEHHBLIM OT CETU NMUTAHUA.
OQNEKTPUYECKUE COEOMHEHUA OOJIKHbI BbINOJIHATLCA TONBKO
OMNbITHbIM U KBATTUOULIMPOBAHHbLIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CBOPKA (Puc.E)
CHSITb CO CBAapOYHOro annapara ynakoBKY, BbIMOIHUTbL COOPKY OTCOEANHEHHbIX
yacTel;, MMEeLLMXCSA B YNaKoBKe.

5.1.1 Coopka kabens Bo3BpaTa - 3axuma (Puc.F)
5.1.2 C6opka kabensi/cBapku - 3axuma aepxarens anekrpoaa (Puc.G)

5.2CMNOCOB NOABEMA CBAPOYHOIO AMNMAPATA

Bce cBapouHble annapathbl, OMUCaHHble B HACTOSILLEM PYKOBOACTBE, AOIIKHbI
NOAHMMATBLCS NPV MOMOLLM CMeLManbHOMO PEMHS B KOMIIEKTE. ( MOHTUPOBAHHOTO, Kak
yka3aHo Ha Puc.E).

5.3 PacnonoxeHue annapara

Pacnonaraiite annapat Tak, 4Tobbl He NepeKpbIBATL MPUTOK U OTTOK OXJ1aXaaroLwero
BO3Ayxa K annapaty (MpuHyauTerbHasi BEHTUNSLUMS NPpU MOMOLUM BEHTUNSATOPA):
cneauTe Takke 3a TeM, YTobbl HE MPOWCXOAUNO BCACbiBaHWE MPOBOASLLEN Mbinu,
KOPPO3VBHBIX NapoB, BNarm nT. 4.

Bokpyr cBapoyHoro annapaTta crepayer octaBuTb CBO60AHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250 mm.

A BHUMAHMUE! YcTaHOBUTBL CBapO4HbI annapaT Ha NIIOCKYH NOBEPXHOCTb C

COOTBeTCTByIOLLIeVI rpysonoqbLeMHOCTbIO, YTOObI U36€XaTb ONacHbIX CMeLeHUn
WUNu onpoKkuabiBaHUs.

5.4 MOACOEAVHEHUE K 3NEKTPUYECKOW CETU MUTAHUSA
Mepea noacoeavHeHuem annapaTa K 3MeKTPUYECKOW CeTu, npoBepsre
COOTBETCTBME HaMpshKeHUst 1 4acToTbl CETU B MECTe YCTaHOBKM TEeXHWUYEeCKUM
XapakTepucTukam, npuseaeHHbIM Ha Tabnnyke annapara.

- Ceapo4HbIi annapar JoMmKeH COeMHATLCSA TONbKO C CUCTEMOWN NUTaHNS C HYTNeBbIM
NPOBOAHMKOM, NOACOEANHEHHbBIM K 3a3eMIEHMI0.

5.4.1 BUIKAUPO3ETKA

CoeanHnTb kabenb NMUTaHWA CO CTaHAApPTHOW BUIMKOW (2 nontoca + 3a3emneHue),
paccunTaHHOW Ha noTpebnsiembli annapatom Tok. Heobxoaumo nogknovath K
CTaHOapTHOI ceTeBOW po3eTke, 06OPYIOBAHHOW NMaBKUM WU aBTOMAaTUHECKWUM
npefoxpaHuTenem; creuvansHas 3asemnsiolas knemma fomkHa bbiTb coeMHeHa ¢
3a3eMNSIOLLVM MPOBOAHUKOM (XKenTo-3eN1eHoro LpeTa) NHuM nutanns. B tabnuue 1
(TAB. 1) NnpuBeaAeHbl 3Ha4YeHNst B aMnepax, pekoMeHayemble ANns npefoxpaHnTenen
NUHWK 3aMeIeHHOro AeCTBUS, BbIBpaHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMUHANbHOIO TOKa,
BblpabaTbiBaeMOro CBapoyHbIM annapaToM, U HOMUHaNbLHOTO HANPSHXKEHWS MUTaHKS.

A BHumanue! HecobGniogeHne yKasaHHbLIX Bblle NpPaBUN CyLWECTBEHHO
CHMXaeT 3¢hheKTUBHOCTb IMEKTPO3aLMThbI, NPeAyCMOTPEHHON U3TOTOBUTENEM
(kmacc 1) M MoxeT nNpuUBeCTM K cepbe3HbiM TpaBMaM Yy nrgen (Hanp.,
3NEeKTPMYECKUIA LOK) M HaHEeCeHUIO MaTepuanbHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

5.5 COEOVUHEHWE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHUE! NMEPEAN TEM, KAK BbINONHATbL COEAWHEHMWUA,
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIVA AMNMAPAT OTKIMIOYEH U OTCOEOUHEH OT
CETUNMUTAHMUA.

B taGmue (TAB. 1) nmetoTcst 3HaveHusi, pekomeHayemMble ans kabenen ceapku (B
MM’) B COOTBETCTBIE C MAKCHMASTbHBIM TOKOM CBAPOYHOTO annapara.
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5.5.1CBapka TIG

CoepAunHeHne ropenku

- BctaButhb kabenb, No KOTOPOMY MOCTynaeT TOK, B COOTBETCTBylOLLYO GbICTpytO
knemmy (-)/~. CoeaMHUTb CoeauHUTENb C TPEMsi MonocaMu (KHoMKa ropenku) c
cooTBETCTBYHOLLEN po3eTkoil. CoeanHuTb Tpyby rasa ropenku co creumanbHbIM
naTpy6kom.

CoepaunHeHus o6paTHOro kabens Toka cBapku

- CoeauHsieTcs co cBapyvBaeMon AeTanbio v ¢ MeTanIm4yeckum CTosioM, Ha KOTOPOM
OH NEXMT, Kak MOXHO GIIMXKE K BbINOTHAEMOMY COEUHEHUIO.

OT1oT kabenb coeguHAETCs C KNeMMOW C cumBoniom (+) (~ ana mawwuH TIG,
npegycmarpusatoLmx capky npuAC).

CoeaviHeHUsi C ra30BbIM 6anyioHOM

- TpUBMHTUTL penykTOp AaBneHust K knamaHy rasoBoro 6annoHa, ycTaHOBMB
NOCTaBIEHHbI B kKa4ecTBe NPUHALNEXHOCTU pefyKTop, Koraa UCrmonbayeTcs ras
aproH.

- CoeauHnTtb TPYBY BXOAA rasa C pefyKTOpOM U 3aTAHYTh Npunaraembii B KOMNNeKTe
XOMYT.

- OcnabuTtb perynupoBoYHOe KoMbLIO peyKTopa AaBneHus nepes TeM, Kak OTKpbITb
knanaH 6annoxa.

- OTKpbITb 6GanmoH W OTpPerynupoBaTb KOMMYECTBO ra3a (N/MWH), cornacHo
OPUEHTUPOBOYHbLIM [JaHHbIM, cMoTpu Tabnuuy (TAB. 3); BO3MOXHble
perynupoBaHusi notoka rasa MoryT OblTb BbINOMHEHbI BO BPeMsi CBapku,
BO3/€eNCTBYS Ha KOIMbLIO peaykTopa AaBneHust [poBepuTb repMeTniHOCTb TpyBbin
naTpybkos.

BHUMAHUE! Bceraa 3akpbiBaTh knanaH ra3oBoro 6annoHaB KOHLe paboTbl.

5.5.2 CBapka MMA

MouTn Bce anekTpoabl C MOKPbITUEM COEAMHAIOTCS C MONOXUTENbHBIM MOMOCOM (+)
reHepaTopa; 3a WCKIIIOYEHWEM 3MeKTPOAOB C KUCMOTHLIM MOKPbITUEM, KOTOpPble
COEAVHATCS COTPULATENbHLIM MOMOCOM(-).

CoeavHeHUsi Kabens cBapku 3axBaTa-AepKarens anekTpoaa

MoaBoAMT Ha TepMUHAN creumanbHbI 3aXWUM, KOTOPbINA CRYXXUT ANS 3aKkpyunBaHUs
OTKPbITOI YacTu dnekTpoaa.

3TOTKabenbCoeANHAETCH C 3aXXMMOM C CUMBOSIOM  (+).

CoeavHeHUsi o6paTHOro kabens Toka cBapku

CoefMHsieTCs CO CBApVBAEMON AeTarbio U MeTanmM4yeckuM CTONMOM, Ha KOTOPbIN OH
NoMeLLaeTCst, kak MOXHO Brive K BbINOMHAEMOMY COEANHEHMUIO.

OT0T Kabernb CoeANHAETCA C 3aKUMOM C CUMBAIOM  (-).

6. CBAPKA: ONMTMCAHUE NPOLIEAYPbI

6.1 CBAPKA TIG

Csapka TIG aT10 npoueaypa cBapku, UcnonbaytoLas TemnepaTypy, NPoOM3BOANMYIO
ANeKTPUYEecKo Ayro, kotopas BO30OyxaaeTcs W NOAAEPXKUBAETCS, MexXAay
HennaBAWMMCA 3nekTpodoM (BonbdpamMoBbIM 3MEKTPOAOM) U CBapuBaemom
netanbto. BonbpamoBbln aNekTpoa noaaepKuBaeTcsa ropenkon, NoaxoasaLen ans
nepejaym Toka CBapky M 3alWyTbl CaMOro 3nekTpoga W pacnnasBa CBapku OT
aTMOCepHOro OKUCIIEHNS, NPV NMOMOLLIM MOTOKA MHEPTHOTO rasa (06bI4HO, aproHa: Ar
99,5 %), BbIxoAsLLero n3 kepamuyeckoro conna (PUC.H).

[ns xopollen cBapkM He3aMeHUMO WUCMOofb30BaTb TOYHbLIA AMamMeTp anekTpoga C
NpUMEeHeHVeM TOYHOM BENUYMHBITOKa, cMoTpu Tabnuuy (TAB. 3).

HopmanbHbliii BbIXOA HApY>Ky anekTpoAa 13 kepaMu4eckoro cornra coctaBnsieT 2-3 MM
M MOXET AOCTUraTb 8 MM A5 yrNoBOW CBapKW.

CBapka NnpoucxoauT Ans pacnnaBneHns kpaes coeanHeHuns. [ing He6onbLUMX TOMLUH
C COOTBETCTBYIOLLIEW NOAMTOBKOW (A0 1 MM Kaxa.), He TpebyeTcst MmaTepuan-npynos
(PUC.1).

[insa 60nbLUMX TONLWMH TPeBYTCA NanoYkmn C Tak1MM e COCTaBOM MaTepuasia OCHOBbI
1 COOTBETCTBYIOLLErO AvamMerpa, ¢ agekBaTHow nogrotoBkon kpaes (PUC. L). Ans
XOpoLLIero pesyrnbTaTta CBapku criefyeT TLaTenbHO O4UCTUTL AeTarnu, YTOObI Ha HYX He
6bI10 OKMCKU, Macna, KOHCUCTEHTHOIN CMa3kun, pacTBOpPUTENEN, U T. A.

6.1.1 Bo36yxpaeHne HF uLIFT

Bo36yxaenune HF :

Bo3byxaeHne anektpuyeckoi Ayrn npomcxoamT 6e3 KoHTakTa Mexay BoribpaMoBbIM
3MeKTPoAOM U CBapMBaeMOi AeTanbio, NocpeACcTBOM OAHON UCKPbI, reHepupyemoi
YCTPOWCTBOM C BbICOKOW 4acToTOl. OTo cnocob Bo30OyxAeHUs He npuBOAUT K
BKMIOYEHMSIM BoJSibhbpama B pacrnniaB CBapku, a Takke He crnocobecTByeT M3HOCy
aneKTpoAa 1 obecnevnBaeT NPOCTON NYCK B MOGOM MOMOXEHNNCBAPKM.

Mpouenypa:

HaxaTtb kHOMKy ropenku, npubnuane K AeTani HakOHEYHUK anekTpoaa (2-3 mMm),
nogoxaatb B03OyxaeHus Ayru, nepepaBaemoy umnynbcamv HF u, npu
BO36YxaeHHoi ayre, obpa3oBaTb pacnnas Ha AeTanu u NpoaoskaTb CBapKy BAOSb
wBea.

Ecrnu BO3HWKHYT TpyAHOCTW Npu BO3BYxaeHWn Ayru, faxe ecnu 6bino nposepeHo
Hanuune rasa, v BUAHbI pa3psael HF, He«mbITaTbCA A0Nro noaseprarb ANeKTpoA
pencteunio HF, HO NpoBepnTbL MOBEPXHOCTHYIO ENOCTHOCTL N (POPMY HaKOHEYHMKa,
npv Heo6X0AMMOCTU, 3aTOUMB €0 Ha LWnKMpoBanLHOM Avcke. Mo 3aBepLUeHnn Lmkna
TOK aHHYNUpYyeTCcs € 3aJ4aHHO pamnon cnycka.

Bo36yxaeHune LIFT :

BkrntoyeHvie aneKkTpuyeckomn Ayrv NPOUCXOAUT, OTAanss BonbMpamMoBblii 9N1eKTpo oT
cBapuBaemoit fgetanu. OTOT pPEeXUM BO3OYxXAeHUS Bbi3blBaeT MeHblUe
3MeKTPoU3NyYamLWmnx noMex W CBOAWT K MUHUMYM BKIIOYEHWs Bonbdpama
M3HaLLMBaHWE dNEKTPOAA.

Mpouenypa:

[MomecTUTb HaKOHEeYHUK aneKkTpeda Ha AeTarb, OkasbliBas Nnerkui Haxvm. [lo KoHua
HaxaTb Ha KHOMKY roperikvi v NOAHSATb 3MeKTPoA Ha 2-3 MM C HECKOMNbKMM CeKyHAamm
0ono3aaHns, AobMBLUMCE TakuM 0Bpa3om Bo3OyxaeHWs ayrn. CBapoyHbI annapar B
Havane Npou3BOANT TOK ly,.é, PaBHbIN 25 % 3a4aHHOro TOKa, CyCTS HECKObKO CEKYH/,
OyneT nogaH 3adaHHbIA,TOK-CBapku. 10 OKOHYaHUM LMKMa TOK OTKIOYaeTcs, no
3a[aHHOW pamne crycka.

6.1.2CBapkuTIGDC

Ceapka TIG DC nopxogut ansi noboi yrnepoaucTon HU3KONErMpoBaHHOW U
BbICOKOMETVPOBaHHOW CTanm v Ans TsHKenbIX MeTanmnoB: MeAw, HUKENsl, TUTaHa u nx
CrnnaBoB.

insa ceapku TIG DC anekTpoaom Ha nosntoce (-) 06bI4HO NpuMeHsieTcs anekTpos ¢ 2 %
TopwMs (Nonoca KPacHoOro LiBeTa) Unm anekTpos ¢ 2 % Lepus (nonoca ceporo LseTa).
HeobxoanMmo 3aTo4nTh BabpPamoBbIii 3MeKTPoA Mo OCU Ha LG OBabHOM AMCKe,

cmotpu PUC. M, uTOBbl HakOHEYHWK Oblfl COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUM, BO
n3bexxaHve OTKIMOHEHWI Ayrn. Heo6XxoAanMO BbINOMHUTB LWNMKOBaHWE B HanpaBneHun
ONVHBbI  3nekTpoda. OTa onepauus [OMmKHa MepuoaMYecku MOBTOPSTHCS, B
3aBUCUMOCTH OT pexuma paboTbl U CTeNeHN U3HOCa 3NeKTpoaa Uu koraa oH Obin
Cny4anHo 3arpsi3HeH, OKUCIIEH UMW UCMonb3oBarncs HenpasurbHo. B pexume TIG DC
BO3MOXHO (pyHKLIMOHMpPOBaHWe 2 umkna (2T) n4 uukna (4T).

6.1.3CBapka TIGAC

OTOT TN CBapKu NO3BOMNSET NPOBOANTL CBAPKY Ha TakuX MeTannax, kak antoMuHuiA n
MarHuii, OPMUPYIOLLIMX Ha MOBEPXHOCTM 3aLLUTHBIN 1 U3ONUPYHOLLNI OKCUA,. M3meHss
NONSIPHOCTb TOKa CBapkM yaaeTcs “pa3buTb’ MOBEPXHOCTHBI CRoi okcuaa, npu
noMoLMn MexaHu3Ma, HasblBaeMoro “noHHas’ neckocTpyiHas obpaboTka”.
HanpspkeHne Ha BONbMPaMOBOM 3MEKTPOAE "MEeHsieTCs Mnoo4epeaHo Ha
nonoxwutensHoe (EP) n otpuuatensHoe (EN)./Bo/Bpemsi EP okcna ynansetcs c
noBepxHOCTM (“ouncTka” unu “TpaeBneHue”), Nno3Bonsas copmupoBaTb pacnnas. Bo
Bpems EN npoucxogut makcumanbHas nogava Temnepatypbl K AeTany, no3sonsis
NpoBeCTM ee cBapKy. Bo3MOXHOCTb M3MeHsiTb 6anaHc napameTpoB Npu NepeMeHHOM
TOKe U CHWU3UTb Bpems Toka EP Ao MrHMMyma.no3BonsieT npoBoauTb Gonee GbICcTpyto
CBapKy.

BoamosxHo namensTb 6anaHc ot 20 % A0:90 % (npoueHT EN oT obLiero BpemeHw).
Bonbume BennunHbl 6anaHca no3sonsioT 6onee bbicTpyto cBapKy, 60MbLuyto ry6uHy
NPOHMKHOBEHUS, Bonee KOHLEHTPUPOBaHHYIO Ayry, bonee y3kuin 6acceiH cBapku, u
orpaHuYeHHbIi Harpes anekTpoga. MeHbliye Ludpbl NO3BONSIOT BOMbLLYID YACTOTY
netanu. Mcnonb3oBaHWe CIMLLKOM \HU3KOW BEMUYMHbI GanaHca NpuBOAUT K
paclmpeHuto ayrn u vactu 6e3 okcuaa, neperpes anekTpoda ¢ (hopMUMpoOBaHVEM
cbepbl Ha HaKOHeYHUKe 1 Aerpagauus nerkocTy Bo3dyxaeHve n HanpasneHus ayru.
Mcnonb3oBaHne CRVULLKOM HU3KOW. BenMuuHbl GanaHca NpuBOAUT K «TPS3HOMY»
pacnnaBy CBapku C TEMHbIMU BKIOYEHUAMM.

Tabnuua (TAB. 4) o0606wWaer addeKkTbl U3MEHEHNs MapameTpoB CBapku Mpu
nepemMeHHOM TOKe.

Mpw pexxume TIG AC BO3MOXHO dyHKLMOHMpoBaHue B 2 umkna (2T) 4 umkna (4T).
Takke AeiCTBUTENbHbI UHCTPYKLIMK, KacatoLLmecsi npoLieypbl CBapku.

B tabnuue (TAB. 3) npuBeaeHbl OPUEHTVPOBOYHbIE AAHHbIE AN CBAPKN antoMUHUS;
Hambonee NOAXOAALLUA TUR ANEKTPoAa 3TO YUCTO BONbPaMOBbIN ANEKTPOA (nonoca
3eneHoro LBeTa).

6.1.4Mpouenypa

- OTperynupoBaTiToK CBapku Ha Tpebyemyto BEMUYMHY NPy NOMOLLM PYKOSITKY; NpU
HeobxoanMOCT BO BpeMsi CBapku apanTupoBaTh pearibHyl Heobxoaumyo
TemnepaTtypy.

- HaxaTk:Ha KHOMKy ropesiku, NpoBepuB NpaBUmbHbIA MOTOK rasa U3 ropenku; ecnu
HeobxoArMo, oTkanmbpoBaTb BpeMsi NocneaytoLLer rasa; 3To BpeMs perynmpyeTcs
B 3aBMCMMOCTM OT paboymx yCrnoBuiA, B YHaCTHOCTM, ONO3AaHMe rasa AOoMmKHO ObiTb
TaKoBbIM; YTOGbI MO3BONWTL, B KOHLIE CBAPKM OXMNaxaeHWe anekTpoga v pacnnasa,
6e3 BCTyNAEHNS B KOHTAKT C aTMOCAepON (OKUCNEHWE U 3arpsi3HEHNE).

Pexum TIG npu nocnegoBaTenbHOCTU 2T:

- HaxaTb 40 KOHLa Ha KHOMKy ropernku, Bo3byanTb Ayry, nogaepkuBaTb paccTosiH/e
oT getanu 2-3 Mm.

=, Ans npekpalleHns cBapkM OTMYCTUTb KHOMKY rOpesiku, AaB MOCTENeHHO
npekpaTUTbCS TOKy (ecnu BkntodeHa dyHkums SLOPE DOWN) nnu HemeaneHHomy
BbIKIIOYEHMIO AYTY C NOCTEeAYIOLLMM ra3oM.

Pexum TIG npu nocneposatenbHocTM4T:

- [epBoe HaxaTve Ha KHOMKY NPUBOAUT K BO3GYX/AEHWUIO AYTN C TOKOM lg,g: , PABHbIM
25 % oT 3agaHHOro 3HaYeHWs rmaBHOro Toka. Mpu oTNycKaHUM KHOMKM TOK pacTeT Ao
BENUYMHBI TOKa CBApPKW; dTa BeiMuvMHa NoAAEpPXKUBAETCS Takke Npu OTNyLLEHHON
KkHonke. Korja noBTOPHO HaXMUMaIoT Ha KHOTKY TOK yMEHbLLIaeTCsi, B COOTBETCTBUM C
dyHkumen SLOPE DOWN go 25 % oT BenunumnHbl, 3a4aHHOM B Ka4eCTBe rNaBHOro
Toka. OHa coxpaHsieTcs o OTMyCKaHWs KHOMKW, KOTopas 3aBepLUaeT LUK CBapku,
HauMHas Nnepuoa nocneayoLLero rasa

Pexxum TIG npu nocneaosatenbsHocTM4T n BI-LEVEL:

- [MepBoe HaxaTue Ha kHomnky (P.T) NpMBoAWUT K BO3GYXXAEHWUIO AYrN C TOKOM g, ,
paBHbIM 25 % OT 3a4aHHOrO 3Ha4YeHWsi FMaBHOro Toka. [pu oTnycKaHWM KHOMKM TOK
pacTeT [0 BeNUYMHbLI TOKa CBapKM; 3Ta BEIMYMHA NOAAEPXMBAETCS Takke npu
OTNyLLEeHHOW kHomMKe. Koraa noBTOPHO HAXMMAIOT Ha KHOMKY  (BpeMsi, mpoxoasiLiee
MeXay HaxaTuem U OTnyckaHuWe [JOMKHO ObiTb HebomnblUMM) TOK U3MEHWUTCS OT
BeNNYMHbI, 3aaaHHoN B napameTpe BI-LEVEL |, v BennunHon rmaBHorotoka | .
[lepxa HaxaTow KHOMKY B Te4eHne NpoJomKTENbHOIo BpeMeHU, TOK OMNyCKaercs 40
25 % Toka cBapku. OH coxpaHsieTcsi 10 OTNyCKaHWsi KHOMKKM, KoTopasi 3aBepLuaeT
LMKn CBapKu, HaumMHas nepvoa nocneaytoulero raza (PUC. N).

6.2 OMEPALIMX CBAPKA MPU MOCTOAHHOM TOKE

- PekomeHayeMm Bcerga Yntarb MHCTPYKLMIO NPOM3BOANTENS MEKTPOAOB, Tak Kak B
Heli ykasaHbl W NOMSPHOCTb MOACOEAMHEHUSI U ONTUMAsbHBIA TOK CBapku Ans
[[aHHbIX 3N1eKTPOOB.

- Tok cBapku AOIMKEH BbIGMpaATLCS B 3aBUCMMOCTYM OT AMameTpa arnekTpoda u tuna
BbINOMHSAEMbIX CBAPOYHbIX paboT. Huxe npuBoanTcs Tabnuua 4onycTUMbIX TOKOB
CBapkKu B 3aBMCHMOCTY OT AnameTpa aNeKTPOAOB:

OunameTp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku, A

Mu. Mak.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 B 160

- TomHuTe, 4TO MexaHUYeckne XxapakTepUCTUKN CBAPOYHOTO LLIBA 3aBVCSAT HE TOMNbKO
OT BENWUYMHBI BbIGPAHHOTO TOKa CBapKW, HO U APYrUX NapamMeTpOoB CBAPKU, TaKUX Kak
AnameTp 1 ka4yecTBO 3eKTPOAOB.

- MexaHuyeckne xapakTepuCTUK CBApHOTO COeAUHEHUs onpeaenstoTcs, NoM1mMo
MHTEHCUBHOCTM BbIGPAHHOTO TOKa, TakuMU NapaMeTpamu CBapku, kak AnnHa ayru,
CKOPOCTb W TMOMOXEHUe WCMOMHEHWs, AMamMeTp W KayecTBO anekTpodos (4ns
NpaBuUnbHOIO XpaHeHUs cneayeT AepxaTb AEeKTPOAb! 3alluMLLeHHbIMW OT Bnaru, B
cneumanbHbIX yNakoBKax Unm KOHTenHepax).

- XapaKTepuCTUKu cBapKu 3aBUCAT Takxke oT BenmunHel ARC-FORCE (JABIEHUA
OYTN) (amHamnyeckoe noBeeHUE) MaLlMHbL. TOT NapamMeTp MOXeT 3aAaBaTbCs
Ha naHenu npy NOMOLUM MOTEHLMOMETPa, WK MpU MOMOLLM ANCTaHLMOHHOMO
yrnpaBrneHusi ¢ 2 noTeHUMoMeTpamm.

- CnepyeT 3ameTuTb, 4TO BbicOkMe 3HaveHuss ARC-FORCE obecneuvBatoT
GonbLuyto rnyGuHY NPOHWKHOBEHWUS W MO3BOMSIOT NPOBOAWUTL CBapKy B nio6om
MONOoXeHUN, 06bIYHO CO LLEMOYHLIMU UMW LIeN0NI03HLIMUANEKTPOAAMM, @ HU3K1e
3HayeHnss ARC-FORCE patot Gonee msirkyto ayry n 6e3 6pbi3r, 06bl4HO C
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PYTUNOBLIMM 3NEKTPOAAMM.

CBapouyHbIn annapaTt ocHalleH Takke yctpovictBamn HOT START (MYCK N3
FOPAYEIrO COCTOAHWUA) m ANTI STICK (MPOTWMB MPUNUNAHUA),
rapaHTUpYOLLMMW NErkUiA NYCK 1 OTCYTCTBME NPUKNENBaHKSA aNeKTPoAa K AeTanu.

6.2.1 Mopsaaok cBapku

- [epxa macky nepep nULOM, MOTEPETb KOHYUK INEKTPOAA O CBapMBaeMyto AeTarb,
BbINOMHSAS ABWXEHME, KaKk ecrnn Gbl Bbl XOTENWU 3a)keyb CMUYKY; 3TO Haubonee
npaBunbHbIN METOA ANs BO3OYXAeHUS Ay,

BHUMAHWE: HE CTYYATb anektpqiom no AeTanu; Bbl PUCKyeTe MOBpPeavTb
NOKpbITUE, 3aTPYyAHUB TEM CaMbIM BO3BYKaeHWe Ayrn.

- Kak Tonbko ayra Bo3byxaeHa, cTapaTbCs NOAAEPXKMBATL PaccTosiHUe OT Aeranu
paBHbIM AMaMeTPy MCMONb3yeMOro 31eKTpPQaa U COXPaHATb 3TO PacCTOsHWE Kak
MOXHO 60s1ee NOCTOsIHHBIM BO BPEMSsi BbIMOSTHEHUSI CBAPKW; MOMHUTL, YTO HaKMoH
AneKkTpoAa B HanpaBneHun ABUXKEHWS Bnepes AOMKeH cocTaBnaTb okono 20-30
rpagycos.

- BKoOHUe LWBa cBapKM, MOMECTUTb KOHEL, 3NIEKTpoa crierka Hasag, Mo OTHOLLEHUIO K
HanpaBneHuno ABWMXEHUs Bnepes, Hag KpaTepoM ANsi Toro, 4Tobbl Npou3sBecTn
3anonHeHne, 3aTem BbICTPO MOAHSATL 3MeKTpoda OT pacnnasa Ans Toro, YTobbl
payranoracna (BHewHui Bua weos ceapku - PUC. O).

7. TEXOBCIY>XUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEQ, NPOBEJEHUEM OMEPALIUA TEXOBCITYXUBAHUSA

NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT OTKIOYEH U OTCOEOVHEH OT
CETUNWUTAHUA.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCNYXWUBAHUE
OMNEPALVU NNAHOBOIo TEXOBCIYXWBAHUA BbINONHAITCA
OMEPATOPOM.

7.1.1Topenka

- He octaBnsiite ropenky unu eé kabenb Ha ropAuuMx npegmeTax, 3TO MOXET
NPUBECTM K pacnnaBneHunto N3onsaumuy v caenaeT openky 1 kabenb HenpUrogHeIMY K
pabore.

- PerynspHo npoBepsifite kpenneHve Tpyb n naTpy6koB nopayum rasa.

- AKKypaTHO COEAMHWUTb 3aXKWM, 3aKPY4MBAIOLLMIA 3NEKTPOA, LWNUHAENb, HeCyLwnin
3aXUM, C AMaMeTPOM 3NeKTPoAa, BbIGpaHHbIM Tak. YTobbl usbexaTtb neperpesa,
NNoXoro pacnpegeneHnsirasa u CoOoTBETCTBYIOLLIEN MoXon paboTbl

- [NpoBepsaTb, MUHNUMYM pa3 B AeHb, CTEMEHb M3HOCA U MPaBUIIbHOCTL MOHTaxa
KOHLIEBbIX YacTew ropesku: Conna, anekTpoaa, AepxaTenst anekTpoaa, ra3oBoro
Anddysopa.

7.2 BHEMNJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCINY>XUBAHUE

ONEPALWN BHEMJNAHOBOIO TEXOBCNYXWBAHUA OONXHbI
BbIMOJIHATBCA TONbKO OMNbITHbIM WU KBANTMGULUMPOBAHHLIM B
ANEKTPUKO-MEXAHUYECKUX PABOTAX NMEPCOHAJIOM.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MNAHENb U HE NMPOBOAUTE

HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMNMAPATA, HE OTCOEOWHUB
NPEOBAPUTENBbHO BUIKY OT 3IEKTPUYECKOU CETWU.

BbinonHeHue NpoBepok Mop HanpsiKeHWeM MOXeT NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
3MeKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH HeNnoCpeACTBEHHbIM KOHTAaKT C
TOKOBeAyLMMU YacTAMM annapara u/vnvm noBpexaeHUsAM BerieAcTBME KOHTaKTa
C YaCTSAAMU B ABUXKEHUM.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTpPEHHIOIO YacTb annapam, B 3aBUCUMOCTM OT
4acToTbl WCMONb30BaHMA M 3anbineHHocTu paboyero mecTa. YgansuTe
HakonuBLLYIOCS Ha TpaHcopmaTope, CONPOTUBIIEHUM U BbINPAMUTESE Mbifb Npu
MOMOLLM CTPYM CYXOro CXaToro BO3ayxa C HU3kuM AasreHnem (makc. 10 6ap) .

- He HanpaBnaTtb cTpyto cxxaToro Bosadyxa Ha aekTpuyeckue anatsl; NPoOM3BECTU UX
OYNCTKY OYEHb MSITKOM LLEETKOW UK cneumanbHbIMU pacTBOPUTENAMMU.

- TpoBepUTb NPU OUUCTKE, YTO SMEKTPUYECKME COEANHEHUSXOPOLLIO 3aKpyUeHbI U Ha
kabenenpoBoKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNUSA UBDNALUN.

- [locne okoHYaHWs1 onepauuu TexoOCnyXXvWBaHWS BEpPHUTE MaHenu annapara Ha
MECTO M XOPOLLO 3aKPYTUTE BCE KPENEXKHbIE BUHTbI.

- Hwikorpa He npoBoAaWTe CBapKy NPy OTKPbLITON MaLLMHE.

8.NMOUCK HEMCIMNPABHOCTEU

B cnyyasix HeypoBneTBopuTenbHoi paboThl @nnadpata, nepen NMPOBEOEHVEM

CUCTEMATWYECKOW NMPOBEPKW W 06paliléHnem B CEpBMCHBI LIEHTP, NpOBEpbTE

cneayiolee:

- ¥Y6eauTbCsi CO CCbINKOW Ha rpagyvpoBaHHYl B amnepax Likany, COOTBeTCTByeT
AnameTpy 1 TUMY UCMOSb3YEeMOro anekTpaia:

- ¥Y6eanTbCsi, YTO OCHOBHOWN BbIKIIOYaTENb:BKIIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYIOLLAst
namvna. Ecrnu aTo He Tak, TO HanPsHKEHUEe CeTn He AOXQAMUT A0 annapata, no3ToMy
NpoBepbTE NIMHUI0 NUTaHWS (kabenb, BUNKY U/unun po3eTKy, NpeqoXpaHuTenb U T. 4.).

- TpoBepuTb, He 3aropenacb fWU_>KenTas WHAMKATOpPHas namna, Kotopas
curHanmsupyeT o cpabaTbiBaHUM 3aWuTbl OT MepeHanpskeHus unu
HeJ0CTaTOYHOrO HaNPSHXKEHVS VAU KOPOTKOrO 3aMblKaHWS.

- [Ana oTaenbHbIX PEeXUMOB €Bapkn HeobxoauMo cobniopgaTb HOMUHANbHbIV
BPEMEHHOW pexuMm, T. e. AdlaTb NepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHuns annapata. B
cnyyasx cpabaTbiBaHVs TepMO3allWTbl MOAOKANTE, Moka annapaTt He OCTbIHET
eCTecTBEHHbIM 06pa3oM, 1 NPOBEPbLTE COCTOSIHWE BEHTUNATOPA.

- [poBeputb Hanpskehvne ceTn. Ecnu HanpsbkeHne oBCnyXvBaHWS CAULLKOM
BbICOKOE UMW CIULLIKOM HK3KOe, To annapart He 6yaeT paboTtaTb.

- [MpoBepuTb HaNPsHKEHNE NIMHUN: €CN 3HAYEHWUE CIULLIKOM BbICOKOE U CIULLIKOM
HU3Koe, CBapOYHbIN annapar octaeTcs 3a6rokMpoBaHHbIM.

- ¥Y6eauTbCsi, YTO Ha BbiIXode annapaTa HeT KOPOTKOTO 3aMblkaHus, B Cryvae ero
Hanuuus, yctpaHuTe ero.

- [lpoBepuTb KayecTBO W MPaBUIILHOCTb COEAMHEHWIA CBApOYHOTO KOHTypa, B
0COBEHHOCTU 3axuM kabens Maccbl AOmkeH ObiTb coeauHeH ¢ AeTanbio, 6e3
HanoXxeHust U3onVpytoLLLero MaTepuana (Hanpyumep, Kpacok).
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DATI TECNICI SALDATRICE

DONNEES TECHNIQUES POSTE DE SOUDAGE
WELDING MACHINE TECHNICAL DATA
TECHNISCHE DATEN SCHWEISSMASCHINE
DATOS TECNICOS DE LASOLDADORA

DADOS TECNICOS DO APARELHO DE SOLDAR
TECHNISCHE GEGEVENS LASMACHINE
TEKNISKE DATA SVEJSEMASKINE
HITSAUSLAITTEEN TEKNISET TIEDOT
SVEISER TEKNISKE DATA

TEKNISKA DATA FOR SVETS

TEXNIKA XTOIXEIA ZYTKOAAHTH

TEXHUYECKME OAHHBLIE CBAPOYHOIO ANTMAPATA

= | I |=
1, max(A) 400V 230V mm® kg
160 T20A 32A 16 12,8

230V -
S0/60Hz |
IN 1

|

! @) POVER MODULE
| ® AND REGULATION
|
|

@ T/ conTROLMODULE
AND ACTUATORS

- DATITECNICITORCIA

- DONNEES TECHNIQUES TORCHE

- TECHNICAL SPECIFICATIONS FORTHE TORCH
- TECHNISGHE DATEN BRENNER
DATOS TECNICOS DEL SOPLETE

- DADOS TECNICOS DA TOCHA
TECHNISCHE GEGEVENS TOORTS
TEKNISKE DATA BRANDER
PURISTIMEN TEKNISET TIEDOT
SVEISEBRENNERENS TEKNISKA DATA
TEKNISKA DATA FOR SKARBRANNARE
TEXNIKA STOIXEIAAAMIMAS
TEXHUYECKME AAHHBIE TOPEMKM

Q= VOLTAGE CLASS: 113V

I max (A) X (%) ﬁ \\ Bmm COOLING
=== 140 35
Argon 1+-2,4 Air/Gas
~v 125 35
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ATTENZIONE

ATTENTION
ATTENTION
VORSICHT
CUIDADO
ATENCAO
LETOP
ADVARSEL

ADVARSEL
OBSERVERA

MpoooxnK!
BHUMAHUE

: assicurarsi che il collegamento tra cinghia e aggancio rispetti lo

schema.

: s'assurer que le branchement entre le courroie et I'accrocage soit selon

le schema.

. please make sure that the connection between the belt and the hook

follows this scheme.

: versichern Sie sich bitte, da3 der Anschlu3 zwischen dem Girtel und der

Schnalle nach diesem Skema erfolgt.

. asegurarse de que la conexion entre la faiany el enganche respete el

esquema.

1 assegura-se que a ligagdo entre correia e o enganchamento respeite o

esquema.

: men moet er zich van verzekeren dat de verbinding tussen riemen en

haak volgens schema.

. sorgforatremmene og krogen er forbundet som vist p& skemaet.
VARMISTAKAA :
: serg foratkoplingen mellom reimer og feste falger skjema.

. forsdkra dig om att kopplingen mellan lyftremmen och kroken

ettd hihnan ja koukun vélinen liitdnta on kaavion mukainen.

Overensstdmmer med schemat.

. BeBawwBeite 0TI oUvdeoN avaueoa og (pAvTa kat yavtgo yivetat

oUpdwva e To oXNHa.

: MNpoBepUTb, YTO COEAMHEHWE MEXAY PEMHEM W KpenneHuem

COOTBETCTBYET CXeMe.

DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA - DONNEES 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 - OHJELLISETTIEDOT HITSAUSTA
VARTEN - ORIENTATIV INFORMASJON FOR SVEISING - UNGEFARLIGA VARDEN FOR SVETSNING - ENAEIKTIKA STOIXEIA A
TH 2YTKOAAHZH - OPUEHTVPOBOYHBIE OAHHLIE Ofid CBAPKUA

| mm m
L
. lo | Mo M
(mm) (A) (mm) (mm) (/min) (mm)
0.3-05 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
@ 15 70 - 100 1.6 95 3-4 15
) 90 - 110 1.6 95 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
TIG DC
0.3-08 20-30 0.5 -1 6.5 4 ;
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
1 30 - 45 1-16 6.5 4-6 12-2
TIG AC 15 60 - 85 1.6 9.5 4-6 2
2 70 - 90 1.6 9.5 4-6 2
3 110 - 160 2.4 11 5-6 2
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TORCIA BRZANDER
TORCHE POLTIN

TORCH SVEISEBRENNER
BRENNER SKARBRANNARE
SOPLETE AAMIMA

TOCHA TOPEJIKA
TOORTS

1-  EVENTUALE BACCHETTA D’APPORTO - BAGUETTE DAPPORT EVENTUELLE - FILLER ROD IF NEEDED - BEDARFSWEISE EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT
ZUSATZWERKSTOFF - EVENTUAL VARILLA DE APORTE - EVENTUAL VARETA DE ENCHIMENTO - EVENTUEELSTAAFJE VAN TOEVOER - EVENTUELTILSATSSTAV -
MAHDOLLINEN LISAAINESAUVA - STOTTEPINNE - EVENTUELL STAV FOR PASVETSNING - ENAEXOMENH PABAOZ EIZAMQFHZE - BO3MOXHASA MAMNOYKA ANA
NPUMNOA.

2-  UGELLO - TUYERE - NOZZLE - DUSE - BOQUILLA - BICO - SPROEIER - DYSE - SUUTIN - SMORENIPPEL - MUNSTYCKE - MMEK - COTMO.

3- PULSANTE - BOUTON - PUSHBUTTON - DRUCKKNOPF - PULSADOR - BOTAO - DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE - TAST - KNAPP - MAHKTPO - KHOTKA.

4-  GAS - GAZ - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GASS - GASEN - AAPANEZ AEPIO - TA3.

5- CORRENTE - COURANT - CURRENT - STROM - CORRIENTE - CORRENTE - STROOM - STR@M - STR@M - STROM - PEYMA - TOK.

6- CAVIPULSANTE TORCIA - CABLES POUSSOIR TORCHE - TORCH BUTTON CABLES - KABELBRENNERKNOPF - CABLES DEL PULSADOR SOPLETE - CABOS BOTAO
TOCHA - KABELS DRUKKNOP TOORTS - BREENDERKNAPKABEL - PURISTIMEN PAINONAPIN KAAPELIT - KABLER.TIL SVEISEBRENNERENS TAST - KABEL KNAPP PA
SKARBRANNARE - KAAQAIA MAHKTPOY AAMIMAZ -KABENM KHOMKW FOPESIKW.

7- PEZZO DA SALDARE - PIECE A SOUDER - PIECE TO BE WELDED - WERKSTUCK - PIEZA A SOLDAR - PEGA ASOLDAR - TE LASSEN STUK - EMNE, DER SKAL
SVEJSES PA - HITSATTAVA KAPPALE - STYKKE SOM SKAL SVEISES - STYCKE SOM SKA SVETSAS - METAAAQ MPOT SYTKOAAHSH -CBAPUBAEMAS ETAlb.

8- ELETTRODO - ELECTRODE - ELECTRODE - ELEKTRODE - ELECTRODO - ELECTRODO - ELEKTRODE - ELEKTRODE - ELEKTRODI - ELEKTROD - ELEKTROD -
HAEKTPOAIO - SNEKTPO[.

- ARGON, GAS INERTE, PROTEGGE IL BAGNO DI FUSIONE DALLOSSIDAZIONE ATMOSFERICA.

- ’ARGON GAZ INERTE, PROTEGE LE BAIN DE FUSION DE L’OXYDATION ATMOSPHERIQUE.

- THE ARGON, INERT GAS, PROTECTS THE WELDING PUDDLE FROM OXIDATION.

- DAS INERTGAS ARGON SCHUTZT DAS SCHMELZBAD VOR DER ATMOSPHARISCHEN OXIDATION.

- EL ARGON, GAS INERTE, PROTEGE EL BANO DE FUSION DE LA OXIDACION ATMOSFERICA.

-0 ARGO, GAS INERTE, PROTEGE O BANHO DE FUSAO DA OXIDACAO ATMOSFERICA

- HET ARGON, EEN INERT GAS, BESCHERMT HET SMELTBAD TEGEN DE ATMOSFERISCHE OXYDATIE.
- ARGON, EN INERT GAS, BESKYTTER SMELTEBADET MOD ATMOSF/RISK OXIDATION.

- ARGON, JOKA ON JALOKAASU, SUOJAA HITSISULAA ILMASTON AIHEUTTAMALTA HAPETTUMISELTA.
- ARGON, INERT GASS, BESKYTTER FUSJONSBADET MOT ATMOSF/RISK OKSIDERING.

- DEN INERTA GASEN ARGON SKYDDAR SMALTBADET FRAN OXIDERING .

- APTON AAPANEZX AEPIO, MIPOXTATEYEI TO BYOIZMA TH=HZ AMO THN ATMOZ ®AIPIKH OZEIAQZH:

- APTOH, MIHEPTHbBIV TA3, 3ALLUVLAET PACIMIIAB OT ATMOC®EPHOIO OKMCINEHUA.

FIG. 1 |

- Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d’apporto. - Preparazione dei lembi xper giunti di testa da saldare con materiale d’apporto.

- Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d'apport. Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau d'apport.
- Preparation of the folded edges for welding without weld material Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.

; X 9 >aing ) ) Herrichtung der Kanten fiir Stumpfst6Be, die mit Zusatzwerkstoff geschweiBt werden.
- Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff geschweif3t werden.

n A : Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de aporte.
- Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte. Preparacdo das abas para juntas de cabeca a soldar com material de entrada.
- Preparacao das abas viradas a soldar sem material de entrada.

Voorbereiding van de te lassen randen kopverbindingen met lasmateria.

- Voorbereiding van de te lassen omgekeerde randen zonder lasmateriaal. - Forberedelse af klapperne til stumpsomme, der skal svejses med tilfort materiale.
- Forberedelse af de foldede Kiapper, der skal svejses uden tilfort materiale. Hitsattavien liitospaiden reunojen valmistelu lisamateriaalia kdyttamalla. .

_ 8 < X Pt ; N o o Forberedelse av flikene for hodeskjoyter som skal sveises med ekstra materialer.
- Hitsattavien kdénnettyjen reunojen valmistelu iiman lisémateriaalia. - Forberedelse av kanter for stumsvetsning med pasvetsat material.
- Forberedelse av de vendte flikene som skal sveises uten ekstra materialer. MpoeTolpacia Twv XEIAWV yia OUVBETEIG KEQAANG TTOU Ba OUYKOAANBOUV PE UAIKO
- Forberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan pasvetsat material: TpOPOB00iag. .
- TPOETOINOTIO TWV YUPITHEVWY XEIAWV TTOU B GUYKOANBOUY Xwpic UNKG-TPO@OB0aTac MoaroToBka cBapuBaeMblx kpaes Ans TOpLEBbIX COEANHEHNI C MaTepranomM npunos.
- MoaroToBKka NoABEPHYTbIX CBapMBaeMbIx kpaes 6e3 marepuana npunofi.

7777770 S 7777777727 SN
S ol \'°'°°~/.
7777 4\\\\ N | h— ] C FTL

- CONTROLLO DELLA PUNTA DELLELETTRODO
- CHECK OF THE ELECTRODE TIP

- CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE

- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE

- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO

- CONTROLO DA PONTA DO ELECTRODO

- CONTROLE VAN DE PUNTVAN DE ELEKTRODE
- KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS

- ELEKTRODIN PAAN TARKISTUS

- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS

- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS

- EAEMXOS AIXMHE HAEKTPOAIOY

- KOHTPOJIb HAKOHEYHWKA SNEKTPOLA

~ e
TIGDC

CORRETTO CORRENTE SCARSA CORRENTE ECCESIVA L=3 IN CORRENTE CONTINUA
CORRECT INSUFFICIENT CURRENT EXCESSIVE CURRENT IN DIRECT CURRENT
COURANT COURANT INSUFFISIANT COURANT EXCESSIF EN COURANT CONTINU
EXACT ZU WENIG STROM ZU VIEL STROM BE| GLEICHSTROM
KORREKT CORRIENTE ESCASA CORRIENTE EXCESIVA EN CORRIENTE CONTINUA
CORRECTO CORRENTE INSUFICIENTE CORRENTE EXCESSIVA EM CORRENTE CONTINUA
CORRECTO WEINIG STROOM EXCESSIEVE STROOM IN CONTINUE STROOM
CORRECT FOR LAV STROMSTYRKE FOR HOJ STROMSTYRKE VED JAEVNSTROM
KORREKT LIIAN VAHAN VIRTAA LIIKAA VIRTAA TASAVIRRASSA

OIKEIN DARLIG STROM ALTFOR HQY STRQ@ MED LIKSTRGM

KORREKT FOR LAG STROM FOR HOG STROM I LIKSTROM

ZQ5TO ANEMAPKEZ PEYMA YMNEPBOAIKO PEYMA SE SYNEXOMENO PEYMA
MPABUNBHO HEOOCTATOUHbIN TOK M3BEbITOYHBIN TOK MPU NOCTOAHHOM TOKE
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BI-LEVEL 4T HF (=) - LIFT (===)

'A
120 (=l | 1=1, =1, I=1, {l=lye! l=o0 =0
EV= OFF EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV= OFF
HF= OFF HF=ON HF= OFF HF= OFF HF= OFF HF= OFF HF= OFF HF= OFF
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PT.ON P.T.OFF

b

$

P.T.ON/OFF  P.T. ON/OFF

F B

PT.ON PT.OFF P.T. OFF

AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE
ADVANCEMENT TOO SLOW

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG
AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANCO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING
TIOAT APIO TIPOXQPHMA
MeanenHoe nepemewse

Hye anexTpoaa

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

BAGEN AR FOR KORT
TIOAY KONTO TO=O
Cruwkom KopoTKas ayra

vthdm

CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE
CURRENT TOO LOW

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA
FOR LILLE STROMSTYRKE
VIRTALIIAN ALHAINEN

FOR LAV STROM

FOR LITE STROM

TIOAY XAMHAO PETMA
CrmuwKkom criaGbiit Tok ceapkm

V25227777

AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF
ADVANCEMENT TOO FAST

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG
AVANCE DEMASIADO RAPIDO
AVANCO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING
TIOAY TPHIOPO TIPOXQPHMA
BbICTPOE NepemelLieHye
anekTpoa

TIOAY MAKPY,

Dol O

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 PITKA
FOR LANG BUE

BAGEN AR FOR LANG

CrvwKom AnvHHasi Ayra

CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE
CURRENT TOO HIGH

ZU VIEL STROM

SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA
FOR STOR STR@MSTYRKE
VIRTALIIAN VOIMAKAS

FOR HOY STROM _

FOR MYCKET STROM

TIOAY TWHAO PEYMA
CruLKom GONbLLO/ TOK cBapKN

TO=0

TIG AC

FORME D’ONDA - FORMES D’ONDE -
WAVEFORMS - WELLENFORMEN -

FORMAS DE ONDA - FORMAS DE ONDA -
GOLFVORMEN - IMPULSFORMER -

AALLON MUODOT - BOLGEFORMER -
VAGFORMER -
MOP®EZ KYMATOX - ®OPMbI BOJTHbI

EFFETTO SUL BAGNO - EFFET SUR LE BAIN -
EFFECT ON THE POOL - AUSWIRKUNG AUF DAS
SCHWEISSBAD - EFECTO EN EL BANO - EFE[TO'NO
BANHO - EFFECT OP HET BAD - VIRKNING PA
BADET - VAIKUTUS LIUQKSESSA - EFFEKT PA
BADET - EFFEKT PA SMALTBADET

EMIAPAZH 3TO MIANIO -

BO3AENCTBME HA PACMIIAB

ASPETTO DELLA SALDATURA - ASPECT DU
SOUDAGE - APPEARANCE OF WELD - OPTIK DER
SCHWEISSUNG - ASPECTO DE LA SOLDADURA -
ASPECTO DA SOLDADURA - UITZICHT VAN HET
LASSEN - SVEJSNINGENS UDSEENDE -
HITSAUKSEN ULKONAKO -

| FORHOLD TIL SVEISINGEN - SVETSNINGENS
UTSEENDE - OWH THZ ZYTKOAAHZHZ -

Time

PIU TEMPO IN EN: maggiore penetrazione e velocita di
saldatura pill elevata.

TEMPS SUP. EN EN : majeure pénétration et vitesse de
soudage plus élevée.

LONGER TIME IN EN: greater penetration and faster
welding rate.

MEHR ZEIT IN EN: gr6Berer Einbrand und hohere
SchweiBgeschwindigkeit.

MAS TIEMPO EN EN: mayor penetracién y velocidad de
soldadura més elevada.

MAIS TEMPO EM EN: maior penetracao e velocidade de
soldadura mais elevada.

MEERTIJD IN EN: grotere penetratie en hogere lassnelheid.
LANGERE EN-TID: Bedre gennemtrengning og hajere
svejsehastighed.

LISAAIKA EN:SSA: suurempi tyontyminen ja suurempi
hitsausnopeus.

MERTID | EN: starre penetrasjon og hayere sveisehastighet.
MEPIZSOTEPOS XPONOX SE EN: peyaAutepn
Sieioduon kal upnASTEPN TaXUTNTA CUYKOAANGNG
BONIbWE BPEMEHW B EN: Gonbuwee
NPOHUKHOBEHWE U 6onee Bbicokas CKOPOCTb CBapKu

BHELIHWY BM[ CBAPKN
EN-

-

g

EO

3

Time PIU TEMPQ IN EP: minore penetrazione. Bagno largo e decappaggio visibile.
TEMPS SUP. EN.EP : pénétration moindre. Bain large et décapage visible.
LONGER TIME.IN EP: less penetration. Large pool and visible pickling.
MEHR ZEIT IN EP: geringerer Einbrand. Breites Bad und sichtbare Entzunderung.
MAS TIEMPOEN EP: menor penetracion. Bafo ancho y decapado visible.
MAIS TEMPO EM EP: menor penetragdo. Banho largo e decapagem visivel.
MEER TIJD IN EP: kleinere penetratie. Breed bad en zichtbaar afbranden.
LAEI_\IGERE EP-TID: Ringere gennemtrengning. Bredt bad og synlig dekapering.
LISAAIKA EP:SSA: pienempi tyéntyminen. Leved liuos ja ndkyva syovytys.
MER TID | EP: mindre penetrasjon. Sterre ad og synbar fjerning.
FMEPIZXOTEPOZ XPONOZ ZE EP: KaTWTEPN EupU ptravio kal avTIANTITO VTEKATTAL.
Sigioduon. Pacnnas wvpokuin 1 BuaMmoe TpasneHve
BOMNbLIE BPEMEHW B EP: meHbluee
NPOHUKHOBEHME
EN-

—

o

0

3

Bagno stretto, senza decappaggio visibile.

Bain étroit sans décapage visible.

Narrow pool, without visible pickling.

Schmales SchweiBbad, ohne sichtbare Entzunderung.
Bario estrecho, sin decapado visible.

Banho estreito, sem decapagem visivel.

Smal bad, zonder zichtbaar afbranden.
Smalt bad uden synlig dekapering.

Kapea liuos, ilman nédkyvaa syovytysta.
Smalt bad: uten synbar fierning.
2TEVO PTTAVIO, XWPIG AVTIANTITO VTEKATTA]

Pacnnag y3kuit, 6e3 BUAMMOro TpaBneHus
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CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
CURRENT CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTAOIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM
2Q%TO KOPAONI
HopmansHsiit Wwos




(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale
o per difetti di costruzione entro 24 MES| 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 responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. |l certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di
consegna.

(F) GARANTIE
Le Constructeur garantie le bon fonctionnement de son matérial et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des piéces contre tous vices ou défaut de fabrication, pendant 24 MOIS qui
suivent la livraison du matériel a I'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de I'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 certificatde
garantie estvalable siseulementily 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 fiscalbill 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:\erdaerbung 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
Elfabricante garantiza el buen funcionamiento de las méquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sostitucion de las piezas deterioradas pormala calidad del material o por defecto de
fabricacién, en un plazo de 24 meses desde la fecha de compra indicada en el certificado. Las awrias producidas por mala utilizacion o por negligencia, quedan excluidas de la garantia,
declinado toda responsabilidad por dafios producidos directa o indirectamente. El certificado de garantia serd vélido, inicamente si va acompanado por la factura oficial y nota de entrega.

(P) GARANTIA
A empresa construtora garante o bom funcionamento das maquinas e se compromete a efetuar gratuitamente a substituicdo das pegas, no caso em que essas se deteriorassem por causa da
qualidade ruim ou por defeitos de construgédo, dentro do prazo de 24 MESES da data de compra comprovada no certificado. Osinconvenientes derivados do uso impréprio, manumisséo ou falta
de cuidado, sdo excluidos 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 fejlbehzeftede eller fejlkonstruerede dele.indenfor en periode pa 24 MANEDER regnet fra den dato
som angives pa garantibeviset. Fejl forarsaget af forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller skadesloshed, deekkes ikke af garantien. Producenten frasiger sig al ansvar hvad angar direkte og
indirekte skader pa apparatet. Apparatet returneres senere pa kundens regning. Garantibeviset er kun gyldigt sammen med kebskvittering eller fragtseddel.
(SF) TAKUU

Valmistaja takaa laitteen korkean laadun ja vastaa omalla kustannuksellaan viallisten tai valmisteviallisten osien vaihtamisesta 24 KUUKAUDEN aikana laskettuna takuutodistuksessa
mainitusta pdivdmaarasta. Laitteen vaarasta kaytostd, tahallisista vahingoista tai huolimattomuudesta johtuvat viat eivat kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei ota mitdan vastuuta laitteelle
aiheutetuista suorista ja epdsuorista vahingoista. Takuutodistus on voimassa vain yhdessé ostokuitin tai rahtisetelin kanssa.

(N) GARANTI .
Produsenten garanterer apparatets gode kvalitet og patar seg uten kostnad a bytte feilaktige eller feilkonstruerte deler innenfor en periode pa 24 MANEDER regnet fra datoen som er angitt pa
garantibeviset. Feil som oppstar pa grunn av kilaktig bruk av apparatet, skjodeslgshet eller uaktsomhet dekkes ikke av garantien. Produsenten frasier seg alt ansvar med hensyn til direkte eller
indirekte skader pa apparatet. . Garantibeviset er kun gyldig sammen med innkjepskvittering eller fraktseddel.

(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar apparatens goda kvalitet och atar sig att utan kostnad byta ut felaktiga eller flkonstruerade delar inom en period av 24 MANADER réknat fran det datum som anges pa
garantisedeln. Fel orsakade genom ett felaktigt anvandande av apparaten, averkan eller vardslshet tacks,ej@av'garantin. Tillverkaren avséger sig allt ansvar vad géller direkta och indirekta
skador pé& apparaten. Garantisedeln &r endast giltig tillsammans med inképskvitto eller fraktsedel.

(GR) EITYHXH
O ofkoc kaTaokeunc dlvel eyydnon yia Ty ka\n AeLToupyld Tov pnxavey Kl UToXpeovTdl va kdvel Snpedy TNy ariLkaTdoTaon Tov Koppatey Tav ¢Bapolv e€attiac kakie moléTnTas ukikov 1
petwvekTnRdTOY amo katackeune peoa oe 24 MHNEY amd mqv npepopnuia mov prralvel oe Aettovpyla % pnxaw; emkupwpérn oto moTomonTLké eyyinone. Ta petovekTipata mov mpoépyovTat
amd kakny xpnom, TapaBlawon 1 apélela, e€atpotvtal amd Ty eyyimon. Ektéc avtol amokhiveTal kdfe evBnun ylablec Tic BAABec dpecec 1 éppecec. To mOTOTOLNTLKG €yyUnone elval €ykupo
Hovo av cuvodeveTal amd amodelén 1 deTio mapalapic.

(RU) lapaHTuiiHbIe 065A3aTenbCcTBa

KomnaHus - MpoussoanTens rapaHTMpyeT HopMarbHyto pabory usnenus u o6ssyeTcs 6ecnfiarHo 3aMeHWUTb YacTu, NPy BbIXOAE UX U3 CTPOSI U3-3a X MIIOXOro KayecTBa MaTepuana unu
BCMeAcTBMe AedeKTOB U3rOTOBIEHUS, B TeHeHUN 24 MeCSILEB Nocre AaTbl Mycka B 9KCMyaTaLmMio,MalunHbl, NoATBEPX/AEHHON cepTUdUKaTOM. M3 rapaHTuM UCKNIoYaIoTCst HEMCTPaBHOCTH,
ABMBLUMECS CMEACTBME HenpaBUIbHOTO UCTONb30BaHKS, MOpPUM Uu HeBpexHOCTW. Taloke uckniovaeTcs niobas OTBETTTBEHHOCTb 3a NPSAMON N HenpsiMoii yLep6. MapaHTuiiHbIi cepTudmkaT
CYMTaETCS FoAHbLIM TOMbKO NP YCIIOBUM, YTO K HEMY NpUNarREeTCs YeK UM TPaHCNOPTHas HakNagHast.

I CERTIFICATO DI GARANZIA P CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL

F  CERTIFICAT DE GARANTIE NL GARANTIEBEWIJS GR TIIZTOITOIHTIKO EITYHZH%
GB CERTIFICATE OF GUARANTEE DK GARANTIBEVIS RU FTAPAHTUIHBLIA CEPTU®UKAT
D GARANTIEKARTE SF TAKUUTODISTUS

E  CERTIFICADO DE GARANTIA N GARANTIBEVIS

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

MOD./MONT/MO[.: compra - DK Kebsdato - SF Ostopdivamaéra - N Innkjopsdato - S Inkdpsdatum - GR Hyepopmuia ayopdc. RU [latanpopaxm
NR./APIOM.:

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 Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

N Forhandler (Stempel og underskrift)

S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift)

GR Katdomnpa mdinone (Zdpayida kar vmoypadn)

RU WTAMM v NOAMMCh (TOPrOBOrO MPEAMPUATUS)

I prodotto & conforme a: 0 produto é conforme as:
Le produit est conforme aux: At produktet er i overensstemmelse med:
The product is in compliance with: Etté laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

At produktet er i overensstemmelse med:

Att produkten &r i Gverensstémmelse med:

To npoidveival KATaoKeUAoPEVo oUUPWVA UE TN:
SaﬂBJ'IHETCﬂ, 4YTO uUsgenue coorBeTCTByeT:

Die maschine entspricht:
Het produkt overeenkomstig de:
El producto es conforme as:

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI
DIREKTIV - DIREKTIV DIREKTIV - DIREKTIV
KATEYOYNTHPIA OAHrFIA - AUPEKTUBE KATEYOYNTHPIA OAHrIA - AUPEKTUBE
LDV 73/23 EEC + Amdt EMC 89/336 + Amdt
STANDARD STANDARD 3
EN 60974-1 + Amdt. EN 50199 + Amdt. o
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