GBI FDEP
NL DKSF NS GRRU
H RO PL CZ SK SI

HR/SCG LT EE LV BG

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

Cod.954044

INSTRUCTION MANUAL
MANUALE D’ISTRUZIONE
MANUEL D’INSTRUCTIONS
BEDIENUNGSANLEITUNG
MANUAL DE INSTRUCCIONES
MANUAL DE INSTRUGOES
INSTRUCTIEHANDLEIDING
INSTRUKTIONSMANUAL
OHJEKIRJA
BRUKERVEILEDNING
BRUKSANVISNING

ErXEIPIAIO XPHIHE
PYKOBO/[CTBO MNOJIb30OBATENA
HASZNALATI UTASITAS
MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INSTRUKCJA OBSLUGI

NAVOD K POUZITi

NAVOD NA POUZITIE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
INSTRUKCIJU KNYGELE
KASUTUSJUHEND
ROKASGRAMATA
PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUU

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

» EmayyeAuarikoi ouykoAAntég pe vRéptep MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

P MpogheccuoHanbHble ceapoyHbie annapamsi ¢ uHeepmepom MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.
) Professziondlis MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG inverthegesztk.

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

P Profesionalni svafovaci agregéty pro svarovani MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

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

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

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

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

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

) Profesionalie metinaSanas aparati ar invertoru un lidzstravas MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG metinasanai.
¥ MpocpecuoHanHu uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a 3agapsisaHe MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.
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(GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.
| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. DE INTERZICERE.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO OBRIGACAO E PROIBIDO. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJUY IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY PAAISKINIMAS.
N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YMOXPEQSHS KAl AMAFOPEYSHS. BG NEFEHOA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT, SAOBIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
\RU JIETEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA.

~N

J

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO
DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK STQT - FARA FOR ELEKTRISK STOT -
KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAS - O[TACHOCTb NMOPAXEHUS 3NEKTPUYECKUM TOKOM - ARAMUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST
STRUJINOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - O[TACHOCT OT TOKOB YAP.




USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA SALDATRICE Al
PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS
D’APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS
ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT
BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI
ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE
APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA
SVETSEN - AMAIOPEYETAI H XPHZH TOY ZYIFKOAAHTH ZE ATOMA NMOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ
IHMAZIAZ - 3AMPELJAETCSA UCMOINb30OBAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA JIULIAM C XXM3HEHHOBAXXHOW 3NEKTPUYECKOW U SNEKTPOHHOW
AMMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE
DE APARATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE -ZAKAZ POUZITI SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH
A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A
ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE
IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH |
ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTE
JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS
APARATU - 3ABPAHEHO E U3MNON3BAHETO HA ENIEKTPOXEHA OT JIULIA - HOCUTENW HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKK
YCTPOUCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI
METALLICHE - UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS
- PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE
DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET
FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - AMTAFOPEYETAI H XPHEH THX MHXANHE XE ATOMA MOY ®EPOYN
METAAAIKEE NMPOZOHKES - UCMOMIb30BAHUE MALUWHBI 3AMPELLAETCA NMOASAM, UMEIOLLUM METAIINIMYECKUE NMPOTE3bI - TILOS A GEP
HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE
PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH
PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI
ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM
AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - 3ABPAHEHA E YOTPEGATA HA MALLIMHATA OT HOCUTENMN HA METANTHUA MPOTE3MN.

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E
SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS
MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN
UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BAERE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG
MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMTAFTOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA
ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAIFNHTIKEZ NAAKETEZ - 3AI'IPEU.|,AETC$| HOCUTb METAIUTMYECKUE NPEOMETbI, YACbI UM MATHUTHBLIE
MMATBIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA
OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR S A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE
METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY
PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS,
PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAMHM NPEAMETHU, YACOBHULIN U MATHUTHU CXEMMW.
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NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU
PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO
AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN -
DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE
TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - AMAFOPEYZH
XPHZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCMOJIb30BAHUE 3AMPELAETCSA NIOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELLUEHUA - TILOS A HASZNALATA
A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA
OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3AEPAHEHO
E NON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHU JTULIA.
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Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as
solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche. L’utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri
di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBBten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto,
sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O
utente tem a obrigacéo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados.
- Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen
als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og
elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eiké valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater.
Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vidnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - Z0pyBoAo 1ou deixvel Tn
Siapopotroinuévn oUAAOYR TwWV NAEKTPIKWYV KIO NAEKTPOVIKWYV OUCKEUWYV. O XPAOTNG UTTOXPEOUTAI VO MNV SIOXETEUEI QUTH T CUCOKEUN OOV HIKTO
OTEPEOS AOTIKO aTTOBANTO, AAAG Va aTTEUBUVETAI O€ EYKEKPIPEVA KEVTPOA OUAAOYNG. - CUMBON, YKa3biBaloLWMI Ha pa3aenbHbIi C60p aNeKTPUYeCcKoro n
3neKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbibpacbkiBaTb AaHHOe 0O0OpyAoOBaHWe B KayecTBe CMeLaHHOro TBepaoro 6bIToBoro
oTxoAa, a 065A3aH obpallaTbCcA B cneuuanM3mpoBaHHble LieHTpbl c6opa oTxoaoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgydjtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyittesen gyijteni, hanem erre engedéllyel
rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat
sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry
oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich
stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznaéujici separovany sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na
autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat' toto zariadenie ako
pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznac¢uje lo€eno zbiranje elektri€nih in elektronskih
aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje.
- Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢
se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima.
Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol,
mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda
seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam
iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - CumBon, KOWTO 03HayaBa pa3faenHo cbOupaHe Ha eneKTpuyeckarTa u enekTpoHHa anaparypa. lMon3BatensaT ce 3aabmkaBa Aa He U3XBBLPNA
Tasu anapaTtypa KaTo cMeceH TBbpA OTnaAbk B KOHTeWHepuUTe 3a CMeT, NocTaBeHu OT oblmHaTa, a TpAbBa Aa ce 06bpHe KbM cneunanusupaHuTe
3a TOBa LieHTpoBe.




A m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ..........eiriirciecsincsisincsanns pag. 5

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

m ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE .........oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeesensansann pag. 10
A ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE! o
A INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN .....oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereensannsans pag. 15
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS! G
A BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ......oeeeeeeeeeeeeeeeeeeseereerseersanesanssenssessnensanes s. 20
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG! @
A INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO c...oeeeeeeeeeeeeeeereeeveensaensann pég. 25
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!
A m INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO ...oeeeeeeeeeeeeeeeesisessessesesssessssnsnens pég. 30
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRU(;()ES ! Q
m INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD............ccooveeeeann. pag. 35
A OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN! @
A BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING. ........ccoeeoeeeeeeeeeeeeeeeeereeensaessnnans sd. 40
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG! m
A KAYTTO- JA HUOLTOOHUIEET aeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeersaeeseessenssssssnsssnssssssnessesssnssssseessnes s. 45
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA! @
A m INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD..........oeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeereeersassensesnsennsens s. 49
ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NGYE! m
A m INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL ... sid. 53 g
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!
A ﬂ]]]] OAHIIES XPHEHE KAI SYNTHPHEHS .....oeeeeeeeeeeeeeeeeesaerseessenssesssesssssssssesssesssnens oeA. 58
MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMNOIHZETE TO ZYITKOAAHTH AIABAZITE NMPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHZ! @
A m UHCTPYKLINN 10 PABOTE U TEXOBCITY)XKUBAHMIO..........coceeeveveeeeerrreraeaen. cmp. 63
BHUMAHME! NEPEQ TEM, KAK UICNONb30OBATb MALLUHY, BHUMATEJIbHO NMPOYUTATb PYKOBOACTBO MNMOJIb3OBATENA! @
A m HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK.................... oldal 68
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!
A ﬂ]]]] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE ........cooeeeeeeeeereeeeeeeeveeevsrsavanns pag. 73
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!
A ﬂ]]]] INSTRUKCJE OBSEUGI | KONSERWACUI .oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeseeessanessnesssmssannessnes str. 78
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBStUGI!
m NAVOD K POUZITI A UDRZBE .......oeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeensaeesenesansaensaesssssansssnsssnssssssnnens str. 83
A UPOZORNENI: PRED POUZITiM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!
A NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU  ....oeeeeeeeeeeeeeaeeeaeesaersaevsanssenssesssnsssssssssessssssnens str. 88
UPOZORNENIE: PRED POUZITiIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE! @
A m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJIE ......oeeeeeeeeeeeeeeeeseersenseensenessesssnssnnens str. 93
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!
A UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUJIE ....eeeeeeeeeeeeeeeseeeervevsaessenssnsnensnns str. 97
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUENIK ZA UPOTREBU!
A EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS. ......ooeeeeeeeeeereeeeeeeserseersannsns psl. 102
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!
A KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS .....o.eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeseensanesensannsenessnssnnssneens Ik. 107
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!
A m IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA .................. Ipp. 112
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU! @
A MHCTPYK UN 3A YITOTPEBA U TMMOLLAPBIKKA ...ooeeeeeeeeeeeeeeeeereeeeeensanesannsnens cmp. 117
ﬁgﬂg‘@:xg I'IP OU OA U3MNMON3BATE ENNEKTPOXEHA, INPOYETETE BHUMATEJTHO PBKOBOOCTBOTO C MHCTPYKLUUM 3A

GUARANTEE AND CONFORMITY - GARANZIA E CONFORMITA - GARANTIE ET CONFORMITE - GARANTIE UND KONFORMITAT - GARANTIA
Y CONFORMIDAD GARANTIA E CONFORMIDADE - GARANTIE EN CONFORMITEIT - GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/ERING
TAKUU JA VAATIMUSTENMUKAISUUS’ - GARANTI OG KONFORMITET - GARANT] OCH OVERENSSTAMMELSE- EITYHZH KAl S>YMMOP®QsH

ZTIZ AIATAZEIS - TAPAHTUSI U COOTBETCTBME - GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG -

GARNTIE SI

CONFORMITATE - GWARANCJA | ZGODNOSC - ZARUKA A SHODA - ZARUKA A ZHODA - GARANCIJA IN UDOBJE - GARANCIJA | SUKLADNOST

- GARANTIJA IR ATITIKTIS - GARANTII JA VASTAVUS - GARANTIJA UN ATBILSTIBA - TAPAHUYUSI U CbOTBETCTBME ..................

_4-

127-128




INVERTER WELDING MACHINE FOR MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING AND MIG-
MAG WELDING FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: The term “welding machine” will be used in the text that follows.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

/\



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

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

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter.

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

- Manual remote control for 2 potentiometers.

- Pedal remote control.

- MMA welding Kit.

- TIG welding kit.

- GOUGING kit.

- Wire feeder.

- MIG welding kit.

- Self-darkening helmet with fixed or adjustable filter

- Pressure reducer with gauge.

- Torch with independent gas supply for TIG welding.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)

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

1- Protection rating of the covering.

2- Symbol for power supply line:

1~: single phase alternating voltage;

3~: three phase alternating voltage.

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

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol for internal structure of the welding machine.

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

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

8- Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

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

9- Technical specifications for power supply line:

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

= | o Maximum current absorbed by the line.

- |, : Effective current supplied.

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

“General safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

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

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

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

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

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

Description of the welding machine (FIG. B1)

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

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

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

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

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

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

7- Welding machine cooling fan.

8- Remote adjustment.

9- Wire feeder.

Description of the wire feeder (FIG. B2)

1- Generator.

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

3- Panel for setting the parameters and operation modes.

4- Wire feeder unit.

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

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

- Remote control with one potentiometer:

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

Pedal remote control:

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

Remote control with two potentiometers:

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

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

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

REMOTE CONTROL

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

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

Guumg}

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

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

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

7a HOT START

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

7b MAIN CURRENT (l,)

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

7c ARC-FORCE or ELECTRIC REACTANCE

o

0%
BASIC
100% { CELLULOSIC )

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

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

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

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



9- Push-button for selecting the parameters to be seen.
The parameter to be shown on the display (10) can only be selected when the
LED (7b) is lit. The selectable parameters are the output current (1,) or the output
voltage (V,).
9a Red LED indication of the unit of measurement.

10- Alphanumeric dlsplay

11- ALARM signalling LED (the machine has blocked).
Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages shown on the display (10):

- “A.1” : the primary circuit thermostatic safeguard has cut in.
- “A. 2" : thermostatic safeguard of the secondary circuit has cut in.
- “A. 3" : power supply line safeguard against overvoltage has cut in.
- “A. 4" : power supply line safeguard against undervoltage has cut in.
- “A. 5" : magnetic component overheating safeguard has cut in.
- “A. 6" : safeguard against power line phase fault has cut in.
- “A. 7" : too much dust inside the welding machine, reset by:
- cleaning the machine internally;
- pressing the display key on the control panel;
- “A. 8 Auxiliary voltage out of range.

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

12-Green LED, power on.

5. INSTALLATION

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

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

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

5.2 POSITION OF THE WELDING MACHINE

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

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

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

5.3 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding
machine correspond to the mains voltage and frequency available at the place of
installation.

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

To ensure protection against indirect contact use residual current devices of the
following types:

- Type A ( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to interface points of the power supply
that have an impedance of less than Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).
The welding machine falls within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.

5.3.1 Plug and outlet

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

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

5.4 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

5.4.1 MMA welding

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

Welding wire clamp-electrode holder connection

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

Connecting the welding current return cable

Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece
is placed, as close as possible to the joint being worked.

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

Recommendations:

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

- Use the shortest welding cables possible.

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

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

5.4.3 GOUGING

Connecting the torch

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

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

Connecting the welding current return cable

- Connect it to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is
placed, as close as possible to the joint being worked.

Connecting the compressed air system

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

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

- Adjust the air pressure according to the electrode used.

5.4.4 MIG-MAG wire welding

Connecting the gas bottle

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

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

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

Connecting the Torch

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

manually.

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

contact pipe, to make exiting easier.

Welding current cable to the quick coupling (+).

Control cable to the relative connector.

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

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

efficiency.

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

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

feeder and tighten with the supplied tie.

Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the
workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1 MMA WELDING

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

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

Welding current (A)
@ Electrode (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

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

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

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

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



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

6.1.1 Procedure

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

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

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

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

6.2 TIG WELDING

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

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

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

The weld is created by the edges that melt. Welding material (FIG. H) is not required
for a suitably prepared thinness (up to approx. 1 mm).

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

6.2.1 LIFT strike

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

6.2.2 Procedure

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

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

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

6.2.3 TIG DC welding

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

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

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

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

6.3 GOUGING

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

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

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

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

@ Electrode Welding current (A) Air pressure Flow rate
(mm) Min. Max. bar m3h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 5.5 40

6.4 MIG-MAG WELDING

6.4.1 SHORT ARC TRANSFER MODE

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

Carbon and mild steels

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

- Suitable gases:

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

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

- Suitable gases:

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

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

- Suitable gases: Ar 99.9%
Generally, the contact tip should be flush with the nozzle or protrude slightly when
using the thinnest wires and lowest arc voltages; the length of free wire (stick-out) will
normally be between 5 and 12mm.

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

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

6.4.2 SPRAY ARC TRANSFER MODE

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

Carbon and mild steels

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

- Suitable gases:

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

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

- Suitable gases:

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

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

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

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

6.4.3 Adjusting the MIG-MAG welding parameters

6.4.3.1 Protective gas

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

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 l/min

6.4.3.2 Welding voltage and wire speed

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

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

-V, = Output voltage in volts.

- |, = Output current in amperes.

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

7. MAINTENANCE

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

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

7.1.1 Torch

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

Make regular checks on the gas pipe and connector seals.

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

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

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

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

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

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

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

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

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



8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE

OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

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

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

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

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

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

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

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

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



SALDATRICE AD INVERTER PER LA SALDATURA MMA, TIG (DC) LIFT,
GOUGING E MIG-MAG PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.
Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

AN



la

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

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

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

La regolazione con sistema

“inverter” all'ingresso della linea di alimentazione

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

2.2 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola Argon.

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

Kit saldatura MMA.

Kit saldatura TIG.

Kit per GOUGING.

Alimentatore di filo.

Kit saldatura MIG.

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

Torcia con rubinetto per saldatura TIG.

. DATI TECNICI

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

1-
2-

3-

4-
5-
6-
7-

8-

9.

Grado di protezione dell'involucro.

Simbolo della linea di alimentazione:

1~ : tensione alternata monofase;

3~ : tensione alternata trifase.

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

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

grandi masse metalliche).

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

ad arco.

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

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

Prestazmnl del circuito di saldatura:

: tensione massima a vuoto.

-1 7U Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

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

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

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

: Corrente massima assorbita dalla linea.

: Corrente effettiva di alimentazione.

1 max

1e

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

1-

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

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI

SALDATRICE:
TORCIA:

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

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

4.

DESCRIZIONE DELLE SALDATRICI

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

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

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

e

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

conoscerne le possibilita operative.

Descrizione della saldatrice (FIG. B1)

1-
2-

3-

6-

7-
8-
O-

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

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

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

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

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

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

Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

Regolazione a distanza.

Alimentatore di filo.

Descrizione dell’alimentatore di filo (FIG. B2)

1-

Generatore.

2-

3-
4-

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

Pannello di impostazione dei parametri e dei modi di funzionamento.

Gruppo trainafilo.

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

1-
2-
3-

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

Interruttore generale O/OFF - I/ON.

Connettore per comandi a distanza:

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

- Comando a distanza con un potenziometro:

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

Comando a distanza a pedale:

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

Comando a distanza con due potenziometri:

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

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

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

4.2.2 Pannello anteriore FIG. D

1-
2
3-
4-
5-

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

Pannello comandi.

Pulsante di selezione comando a distanza:

COMANDO REMOTO

==K

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

Guumg}

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

Pulsante di selezione parametri da impostare.

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

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

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

7a HOT START

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

7b CORRENTE PRINCIPALE (1,)

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

7c ARC-FORCE o REATTANZA ELETTRONICA

e

0%

BASIC
{ CELLULOSIC

100%

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



saldatura fluida e regolare.

7d VOLTAGE RIDUCTION DEVICE (VRD)

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

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

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

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

12- Led verde, potenza accesa.

per alcuni

5. INSTALLAZIONE

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

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

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

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

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

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

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

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

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

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

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

5.3.1 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P + T (3~)) di portata
adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico;
I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde)
della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere
dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla
saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

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

5.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI

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

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

5.4.1 Saldatura MMA

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

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

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

dell’elettrodo.

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

possibile al giunto in esecuzione.

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

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

5.4.2 Saldatura TIG

Collegamento torcia

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

Collegamento alla bombola gas

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio (quando venga utilizzato gas Argon) .

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione;
collegare quindi I'altra estremita del tubo all'apposito raccordo presente nella torcia
TIG a rubinetto.

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

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

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

5.4.3 Processo GOUGING

Collegamento torcia

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

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

Collegamento all’impianto ad aria compressa

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

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

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

5.4.4 Saldatura a filo MIG-MAG

Collegamento della bombola gas

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

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

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

Collegamento della Torcia

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

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

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

- Cavo comando all’apposito connettore.

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

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

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

Collegamento del cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA MMA

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

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato
ed al tipo di giunto che si desidera eseguire; a titolo indicativo le correnti utilizzabili
per i vari diametri di elettrodo sono:
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Corrente di saldatura (A) | lembi restano ricoperti da uno strato di ossidi e di carburi da eliminare mediante
@ Elettrodo (mm) successiva molatura.
Min. Max. Questo processo pud essere usato anche per tagliare lamiere anche se i lembi
16 25 50 ottenuti sono poco regolari.
. La corrente di scriccatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato.
2 40 80 A titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo sono:
25 60 110 @ Elettrodo Corrente di saldatura (A) Air pressure Flow rate
3.2 80 160 (mm) Min. Max. bar mé/h
4 120 200 4 90 150 4.0 15
5 150 280 5 200 250 4.0 15
6 200 350 6.4 300 400 4.0 15
8 340 420 350 450 5.5 40
- Si osservi che a parita di diametro dell’elettrodo, valori elevati di corrente saranno 10 450 600 5.5 40

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 di incollamento dell’elettrodo al pezzo.

6.1.1 Procedimento

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

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

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

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

6.2 SALDATURA TIG

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

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

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

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

6.2.1 Innesco LIFT

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

6.2.2 Procedimento

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

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

- Verificare il corretto flusso del gas dalla torcia;

6.2.3 Saldatura TIG DC

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

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

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

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

6.3 PROCESSO GOUGING

Il procedimento di scriccatura GOUGING impiega un arco elettrico che scocca tra un
apposito elettrodo di carbone, rivestito da un sottile strato di rame e alimentato con
corrente continua e il pezzo da solcare; I'arco fonde localmente il metallo che un getto
d'aria compressa provvede ad asportare. Per la scriccatura & necessario disporre di
apposita pinza per I'elettrodo che viene collegata al polo positivo del generatore e
una valvola che controlla I'aria compressa. L'elettrodo di carbone & fissato alla pinza
con una sporgenza di 70 + 150 mm e viene mantenuto a circa 45° rispetto al pezzo
da tagliare. Questo angolo pud essere ridotto fino a 20°. La profondita di solcatura
dipende da questo angolo e dalla velocita di avanzamento dell'elettrodo.

6.4 SALDATURA MIG-MAG

6.4.1 Modalita di trasferimento SHORT ARC (ARCO CORTO)

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

Acciai al carbonio e basso-legati

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

- Gas utilizzabile:

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

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

- Gas utilizzabile:

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

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

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

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

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

6.4.2 Modalita di trasferimento SPRAY ARC (ARCO A SPRUZZ0)

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

Acciai al carbonio e basso legati

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

- Gas utilizzabile:

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

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

- Gas utilizzabile:

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

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

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

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

6.4.3 Regolazione dei parametri di saldatura in MIG-MAG

6.4.3.1 Gas di protezione

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

short arc: 8-14 |/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Tensione di saldatura e velocita del filo

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

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

- 'V, = Tensione di uscita in volt.

- |, = Corrente di uscita in ampere.

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

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMADIESEGUIRE LE OPERAZIONIDIMANUTENZIONE,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIAPOSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL'OPERATORE.
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7.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

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

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

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

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

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

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA" DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

/N

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

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

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

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

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme

d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

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

Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, sur des sols

mouillés ou sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.
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de portée adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de
sol incliné ou irrégulier, etc.)

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

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

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

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

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

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

2.2 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- Adaptateur bouteille Argon.

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

- Commande a distance manuelle 1 potentiométre.

- Commande a distance manuelle 2 potentiometres.

- Commande a distance a pédale.

- Kit de soudage MMA.

- Kit de soudage TIG.

- Kit pour GOUGING.

- Alimentateur de fil.

- Kit de soudage MIG.

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

- Torche avec robinet pour soudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

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

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

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

8- Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale a vide.

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

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

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

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

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

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

- |0yt COUrant maximal absorbé par la ligne.

- |, courant d’alimentation efficace.

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

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

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

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES

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

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

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE.

4.1 SCHEMA FONCTIONNEL

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

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

Description du poste de soudage (FIG. B1)

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

2- Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes ; commute la tension de ligne

redressée en tension alternative a haute fréquence et effectue le réglage de la
puissance en fonction du courant/tension de soudage requis.

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

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

5- Electronique de contréle et de réglage ; contr6le instantanément la valeur du
courant de soudage et le confronte a la valeur programmée par I'opérateur ;
module les impulsions de commande des pilotes des IGBT qui effectuent le
réglage ; supervise les systémes de sécurité.

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

7- Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

8- Réglage a distance.

9- Alimentateur de fil.

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

1- Générateur.

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

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

4- Groupe du dispositif a dévider.

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

4.2.2 Panneau antérieur FIG. D

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

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

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

4- Panneau de commandes.

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

=t
Owm

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

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

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

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

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

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

7a HOT START

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

7b COURANT PRINCIPAL (l,)

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

7c ARC-FORCE ou REACTANCE ELECTRONIQUE

e

[\ | RUTIL |
\
100% | CELLULOSIC |

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

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

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

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

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

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

10- Afficheur alphanumérique.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

12- Led verte, puissance allumée.

5. INSTALLATION

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

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

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

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

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d’installation ne comportant aucun obstacle face a 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 la machine.

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

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

de réseau disponibles sur le lieu d’installation.

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

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

- Type A ( ) pour machines monophasées ;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il est conseillé
de connecter le poste de soudage aux points d’interface du réseau d’alimentation
présentant une impédance inférieure a Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm
(3~).

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

5.3.1 Fiche et prise

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

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

5.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

5.4.1 Soudage MMA

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

Branchement du cable de soudage de la pince porte-électrode

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

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

Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

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

Recommandations :

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

Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

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

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

5.4.3 Procédé du GOUGING

Branchement de la torche

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

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

Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

Branchement a I'installation a air comprimé

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

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

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

5.4.4 Soudage au fil MIG-MAG

Branchement de la bouteille de gaz

- Visser le réducteur de pression au détendeur de la bouteille de gaz en interposant
la réduction fournie a cet effet comme accessoire (quand on utilise du gaz Argon ou
du mélange Ar/CO,).

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

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

Branchement de la Torche

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

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

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

- Cable de commande au connecteur prévu a cet effet.

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

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

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

Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

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

. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

.1 SOUDAGE MMA

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

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

6
6

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

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

8 340 420

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

Les caractéristiques mécaniques du raccord soudé sont fonction de l'intensité de
courant sélectionnée, mais également d’autres paramétres de soudage, comme
longueur de I'arc, vitesse et position d’exécution, diametre et qualité des électrodes
(pour une conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de 'humidité dans
les emballages spécifiquement prévus).

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

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

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

6.1.1 Procédé

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

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

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

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

6.2 SOUDAGE TIG

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

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

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

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

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

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

6.2.1 Amorgage LIFT

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

6.2.2 Procédé

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

instants, il enverra le courant de soudage programmé.

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

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

6.2.3 Soudage TIG DC

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

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

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

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

6.3 PROCEDE DU GOUGING

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

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

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

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

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

4 90 150 4.0 15

5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15

350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

6.4 SOUDAGE MIG-MAG

6.4.1 MODE DE TRANSFERT SHORT ARC (ARC COURT)

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

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

- Gaz utilisable:

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

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

- Gaz utilisable:

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

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

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

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

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

6.4.2 MODE DE TRANSFERT SPRAY ARC (PULVERISATION AXIALE)

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

Aciers au carbone et alliages faibles

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

- Gaz utilisable:

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

- Diamétres de fil utilisables: 1-1.6mm
- Gamme de courant de soudage: 140-390A
- Gamme de tension d’arc: 22-32V

- Gaz utilisable:

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

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

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

Application: Soudage a plat avec épaisseur minimale de 3-4mm (bain tres fluide);
la vitesse d’exécution et le taux de dép6t sont trés élevés (haut apport thermique).
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6.4.3 Réglage des paramétres de soudage en MIG-MAG

6.4.3.1 Gaz de protection

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

arc court : 8-14 I/min ;

arc a fusion : 12-20 I/min ;

6.4.3.2 Tension de soudage et vitesse du fil

La programmation de la tension de soudage est exécutée par 'opérateur en tournant
le bouton encoder (FIG. D (8)), alors que la vitesse du fil est programmée directement
sur l'avant du dévidoir. Il n’est pas possible de programmer directement le courant
de soudage ; celui-ci s’obtient comme résultat des programmations de tension et de
vitesse du fil. En appuyant sur le bouton (FIG. D (9)) il est possible d’afficher le courant
de sortie sur I'afficheur (10).

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

V, =(14+0.051,) ou :

-V, = Tension de sortie en volt.

- |, = Courant de sortie en ampére.

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

7. ENTRETIEN

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

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

7.1.1 Torche

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Apres avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a I'origine en faisant attention que ces derniers n’entrent
pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre
des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a
I'origine en faisant attention de bien séparer les branchements du transformateur
primaire en haute tension et les branchements des transformateurs secondaires en
basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

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 est adéquat au diamétre et au type d’électrode ou de fil
utilisé.

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

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

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

- 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 'inconvénient.

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

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

INVERTERSCHWEISSMASCHINE FUR DIE GEWERBLICHE UND
FACHMANNISCHE NUTZUNG MIT DEN SCHWEISSVERFAHREN MMA, WIG (DC)
LIFT, GOUGING UND MIG-MAG.

Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,,SchweiBmaschine* verwendet.

1.ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTENZUMLICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
iber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,[EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben®).

/N

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

Das AnschlieBen der SchweiB8kabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

Bevor Verschleiteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

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

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

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

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

/\

-20-



A RESTRISIKEN

2.

KIPPGEFAHR: Die SchweifBmaschine ist auf einer waagerechten Flache
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelmaBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

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

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls verwendet)
immer so absichern, dass sie nicht versehentlich Umfallen kann.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der Schweimaschine zu
benutzen.

EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Di

ese Schweilmaschine ist eine Stromquelle fir das Lichtbogenschweillen im

Verfahren MMA mit umhdillten Elektroden (rutilumhdillt, sauerumhdillt, basischumhiilit),
im Verfahren WIG (DC) mit LIFT-Zindung, fiir das Fugenhobeln (GOUGING) sowie
das MIG-MAG-Schweillen mit Kurzlichtbogen (,Short Arc“) und Sprihlichtbogen
(,Spray Arc").

Wegen ihrer spezifischen Eigenschaften, etwa der hohen Geschwindigkeit und
der Einstellungsprazision, bilrgt diese Maschine (INVERTER) fir eine exzellente
Schweilqualitat.

Durch die Regulierung mit einem ,Invertersystem” am Eingang zur Versorgungsleitung

(P!

rimarstromkreis) konnte aulBerdem drastisch das Volumen sowohl des

Transformators, als auch der Glattungsdrossel reduziert werden, was den Bau
einer auBerst volumen- und gewichtsarmen Schweilmaschine ermdglichte, die sich
hervorragend handhaben und transportieren lasst.

2.2 SONDERZUBEHOR

Adapter Argonflasche.

Schweilstromriickleitungskabel einschlieRlich Masseklemme.
Handfernbedienung 1 Potenziometer.

Handfernbedienung 2 Potenziometer.

Pedalfernbedienung.

MMA-Schweiflsatz.

WIG-Schweilsatz.

GOUGING-SchweiRsatz.

Drahtzufuhreinrichtung.

MIG-Schweilsatz.

Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.
Druckminderer mit Manometer.

Brenner mit Hahn, zum WIG-Schweil3en.

. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Di

e wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweiRmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

1-
2-

4-
5-
6-

-]
g
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Schutzart der Umhiillung.

Symbol der Versorgungsleitung:

1~: Wechselspannung einphasig;

3~: Wechselspannung dreiphasig.

Symbol S: Weist darauf hin, dal? SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhdhter

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

Symbol fir das vorgesehene SchweilRverfahren.

Symbol fiir den inneren Aufbau der Schwei3maschine.

EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit

Lichtbogenschweilmaschinen.

Seriennummer fir die Identifizierung der SchweifRmaschine (wird unbedingt

bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen

und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

Leistungen des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

- L/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
Schweitmaschine wahrend des Schweilvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiRmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine
Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die Schweiffmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des Schweillstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweiimaschine
(Zuléssige Grenzen £10%):

- |, .. Maximale Stromaufnahme der Leitung.

ma;

- I1e":‘l'atséchliche Stromversorgung.

und den Bau von

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

1"

-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweiflen” erlautert.

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

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1).
BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2).

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4.

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHALTBILD

Di

e Schweilmaschine besteht im Wesentlichen aus Leistungs- und Steuermodulen

auf gedruckten und optimierten Schaltungen, die sehr zuverldssig arbeiten und
wartungsfreundlich sind.

Di

ese SchweilRmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung

einer groBen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales SchweilRergebnis
unter allen Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll
auszunutzen, mufll man sich jedoch mit den Betriebsmadglichkeiten auseinandersetzen.

Beschreibung der SchweiBmaschine (ABB. B1)

1-
2-

6-
7-
8-
9-

Eingang dreiphasige  Versorgungsleitung, und
Glattungskondensatoren.

Transistorschaltbriicke  (IGBT-Briicke) und Treiber: Die gleichgerichtete
Leitungsspannung wird in eine hochfrequente Wechselspannung umgeschaltet,
die Leistung wird in Anpassung an den erforderlichen Schweillstrom /
SchweiRspannung geregelt.

Hochfrequenter Transformator: die Primarwicklung wird mit der von Block 2
gewandelten Spannung gespeist. Der Trafo hat die Aufgabe, Spannung und Strom
an die fir das Lichtbogenschweilverfahren notwendigen Werte anzupassen und
gleichzeitig den Schweilistromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu
isolieren.

Sekundare Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Sie schaltet die / den von
der Sekundarwicklung bereitgestellte(n) Wechselspannung / Wechselstrom in
geringstwellige(n) Gleichstrom / Gleichspannung um.

Kontroll- und Steuerungselektronik: Sie kontrolliert den momentanen Istwert des
Schweillstroms und vergleicht ihn mit dem vom Bediener vorgegebenen Sollwert.
AuRerdem moduliert sie die regelnden Steuerimpulse der IGBT-Treiber und
Uberwacht die Sicherheitssysteme.

Bedienfeld fur die Einstellung und Anzeige der Parameter und Betriebsarten.
Lifter zum Kuhlen der Schweiflmaschine.

Ferneinstellung.

Drahtzufuhreinrichtung.

Gleichrichteraggregat

Beschreibung der Drahtzufuhreinrichtung (ABB. B2)

1-
2-

3-
4-

Generator.

Kontroll- und Steuerungselektronik: Kontrolliert die momentane Istgeschwindigkeit
des Motors und vergleicht sie mit dem vom Bediener vorgegebenen Sollwert.
Bedienfeld flr die Einstellung der Parameter und Betriebsarten.
Drahtvorschubsystem.

4.2 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN.
4.2.1 Riickwartiges Paneel (ABB. C)

1-
2-
3-

Versorgungskabel (3P + E (dreiphasig)).

Hauptschalter O/OFF - I/ON.

Steckbuchse fiir Fernsteuerungen:

Uber die 14-polige Steckbuchse auf der Rickseite lassen sich 3 verschiedene
Fernbedienungsarten an die Schweifmaschine anschlieRen. Alle werden
automatisch erkannt und gestatten die Einstellung der folgenden Parameter:

- Fernbedienung mit einem Potenziometer:

In den Betriebsarten MMA, WIG LIFT und GOUGING wird durch Drehen
am Potenziometerregler der SchweiRstrom verandert. Im Modus MIG wird
durch Drehen am Potenziometerregler die SchweiRspannung verandert.
Ist eine Fernsteuerung angeschlossen, kann die Einstellung nur mit ihr
vorgenommen werden.

Pedalfernbedienung:

In den Betriebsarten MMA, WIG LIFT und GOUGING wird der Stromwert von
der Pedalstellung bestimmt. Im Modus MIG wird die Pedalfernbedienung nicht
genutzt.

Fernbedienung mit zwei Potenziometern:

1. Potenziometer: In den Betriebsarten MMA, WIG LIFT und GOUGING wird mit
ihm der Schweiflstrom, im Modus MIG die SchweilRspannung geregelt.

2. Potenziometer: Im Modus MMA wird mit ihm die ARC FORCE (dynamische
Stromnachregelung) eingestellt; in den Betriebsarten MIG, WIG LIFT und
GOUGING wird dieses Potenziometer nicht benutzt.

Wird an einem Potenziometer gedreht, erscheint der gerade veranderte Parameter
(der mit dem Regler auf dem Bedienfeld nicht mehr kontrolliert werden kann).

4.2.2 Vorderes Paneel ABB. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des SchweiRkabels.
Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweiltkabels.
Steckbuchse fiir den Anschluss der Drahtzufuhreinrichtung.
Bedienfeld.

Knopf fiir die Auswahl der Fernbedienung:

FERNSTEUERUNG

=
Owm

Gestattet es, die Steuerung der Schweillparameter auf die Fernbedienung zu
Ubertragen.

Knopf flr die Auswahl der Schweil3betriebsarten:

MMA - MIG - WIG LIFT - GOUGING

Betriebsart: Schweifen mit umhiillter Elektrode (MMA), Drahtschweillen
(MIG), WIG-Schweilen mit Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT) und
Fugenhobeln (GOUGING).

Knopf flir die Auswahl der einzustellenden Parameter.

Mit dem Knopf wird der mit dem Encoder-Regler (8) einzustellende Parameter
ausgewahlt.

Der Wert und die MaRBeinheit werden vom Display (10) und den LEDs (9a) angezeigt.
Anmerkung: Die Einstellung der Parameter ist frei wahlbar. Allerdings gibt es
Wertekombinationen, die fiir das Schweilen keine praktische Bedeutung haben.
In diesen Fallen arbeitet die SchweiRmaschine méglicherweise nicht einwandfrei.

Anmerkung: ZURUCKSETZEN SAMTLICHER PARAMETER AUF DIE
WERKSEINSTELLUNGEN (RESET)

Wenn der Knopf (7) beim Einschalten betétigt wird, werden alle Schweilparameter
auf den Anfangswert zurlickgesetzt.

7a HOT START

Im Modus MMA ist dies der anfangliche Uberstrom der Funktion ,HOT START*
(Einstellungsbereich 0 - 100). Auf dem Display wird ausgewiesen, um wie
viel Prozent der Wert Giber dem ausgewahlten Schweilstromwert liegt. Diese
Einstellung erleichtert den Start.



7b HAUPTSTROM (l,)

In den Betriebsarten MMA, WIG LIFT und GOUGING ist dies der in Ampere
gemessene Schweil3strom, im Modus MIG die Schweilspannung.

7c ARC-FORCE oder ELEKTRONISCHE REAKTANZ

A

0%\ (CTL
\
100% { CELLULOSIC)
Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-
FORCE" (Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird ausgewiesen,
um wie viel Prozent der Wert Gber dem vorgewahlten Schweilstromwert liegt.

Durch diese Einstellung laufen die SchweiRarbeiten fliissiger ab, das Anhaften
der Elektrode am Werkstiick wird vermieden und der Einsatz verschiedener

Elektrodenarten ist mdglich. Im Modus MIG ist dies die elektronische
Reaktanz (Einstellungsbereich 1 - 10%). Durch diese Einstellung wird
die Stromdynamik wahrend des Schweillens vorgegeben. Je gréRer der
Einstellwert, desto schneller wird der Strom verandert, um sich Anderungen
der Ausgangsimpedanz anzupassen. Die Wahl des richtigen Einstellwertes
hangt stark davon ab, welcher Draht und welcher Werkstoff verwendet
werden, und gestattet in jeder Situation ein fllissiges und regelmaRiges
SchweilRen.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

Im Modus MMA kann die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung
am Ausgang ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung YES oder NO).
Durch die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhoht, wenn die
Schweilmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweif3t.

8- Encoder-Regler fir die Einstellung der mit der Taste (7) auswahlbaren
Schweilparameter.

9- Knopf fir die Auswahl des anzuzeigenden Parameters.
Nur wenn die LED (7b) leuchtet, kann mit diesem Knopf bestimmt werden,
welcher Parameter auf dem Display (10) angezeigt wird. Die zur Wahl stehenden
Parameter sind der Ausgangsstrom (l,) und die Ausgangsspannung (V,).
9a Rote LED, Anzeige der Mal&emﬁelt

10- Alphanumerisches Display.

11- LED fiir die ALARM-Anzeige (die Maschine wird stérungsbedingt abgeschaltet).

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die
Alarmursache behoben ist.
Auf dem Dlsplay (10) angezeigte Alarmmeldungen:
- A1 Der Thermoschutz des Primérkreises hat ausgelost.
- LA 2¢ . Der Thermoschutz des Sekundarkreises hat ausgelost.
- ,A. 3" : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.
- ,A. 4" : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.
- ,A.5° : Der Ubertemperaturschutz der Magnetkomponenten hat ausgeldst.
- ,A.6“ : Der Phasenausfallschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.
- ,A. 7" : Zu groRe Staubablagerungen innerhalb der Schweifmaschine. Dies
ist folgendermaRen zu beheben:
- Innenreinigung der Maschine;
- Displaytaste des Bedienfeldes.
- ,A. 8" : Hilfsspannung auRerhalb des zulassigen Bereiches.

Beim Ausschalten der Schweimaschine kann es vorkommen, dass fir einige
Sekunden ,,OFF“ erscheint.
Anmerkung: SPEICHERUNG UND ANZEIGE DER ALARME
Bei jedem Alarm werden die Maschineneinstellungen gespeichert. Die letzten 10
Alarme lassen sich wie folgt aufrufen:
Einige Sekunden lang den Knopf (5) ,FERNSTEUERUNG" driicken.
Auf dem Display erscheint das Kirzel ,AY.X“, wobei ,Y* die Alarmnummer
angibt (A0 bezeichnet den jingsten, A9 den altesten Alarm) und ,X“ die Art des
registrierten Alarms (1 bis 8, siehe AY.1 ... AY.8).

12- Griine LED, Netzversorgung eingeschaltet.

5. INSTALLATION

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

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

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

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

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

Um die Schweilmaschine herum mussen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfahigen Oberfliche aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der
Maschine zu verhindern.

5.3 NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der Schweifmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort Gibereinstimmen.

- Die SchweilBmaschine darf ausschlieRBlich mit einem Speisesystem verbunden
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende Differenzialschaltertypen
benutzt werden:
-Typ A( ) fur einphasige Maschinen;

-Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu
werden, empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieRen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.228ohm
(1~), Zmax = 0.283ohm (3~) haben.

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

5.3.1 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E)
(3~) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehdrige Erdungsanschlu muf
mitdem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der Schweimaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

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

5.4 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

In Tabelle (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen Schweilstrom der
Schweilmaschine die empfohlenen Werte fir den Querschnitt des SchweilRkabels
aufgefiihrt (in mm?).

5.4.1 MMA-SchweiRen

Fast alle umhiiliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlief3en.

Nur sauerumhiilite Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

Anschluss SchweiBkabel Elektrodenklemme

Am Ende des SchweilRkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke

Teil der Elektrode festhalt.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlief3en.

Anschluss SchweiRstromriickleitungskabel

Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstlick oder der Metallbank zu

verbinden, auf dem das Werkstlck aufliegt.

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

Empfehlungen:

- Die Stecker der SchweilRkabel sind bis ganz hinten in die Schnellanschlisse
(falls vorhanden) einzudrehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt
sicherzustellen. Andernfalls Uberhitzen die Stecker, verschleiRen vorzeitig und
werden funktionsuntiichtig.

- Die Schweiftkabel missen so kurz wie méglich gehalten werden.

- Vermeiden Sie es, anstelle des Schweilistromriickleitungskabels Metallstrukturen
zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehdren. Dies kann die Sicherheit
gefahrden und zu unbefriedigenden Schweillergebnissen fiihren.

5.4.2 WIG-SchweiBen
Anschluss Brenner
- Das Strom filhrende Kabel in den zugehdrigen Schnellanschluss (-) einfligen.
Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels
- Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schweilnaht an das Werkstiick oder an den
Metalltisch anzuschlieRen.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlieRen.
Anschluss an die Gasflasche
- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Hierzu dazwischen ein
spezielles Reduzierstlick einfligen, das als Zubehor erhéltlich ist (wenn Argongas
genutzt wird).
Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieRen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen. Dann das andere Schlauchende an das
zugehdrige Verbindungsstick anschliefen, das sich im WIG-Brenner mit Hahn
befindet.
Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet
wird.
Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR den Richtwerten regeln,
welche die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt (TAB. 3). Eine mdgliche
Nachregelung der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweil’ens
mit der Ringmutter des Druckminderers vorgenommen werden. Prifen Sie die
Leitungen und Verbindungsstiicke auf Dichtigkeit.
ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets zu
schlieRen.

5.4.3 GOUGING-Verfahren

Anschluss Brenner

- Der zum Fugenhobeln (GOUGING) verwendete Brenner &hnelt einer
Elektrodenklemme im MMA-Verfahren. Die Klemme am Ende des Brenners dient
dazu, ein Ende der Elektrode festzuhalten.

- Das Kabel ist Gber die Klemme mit dem Symbol (+) an die Maschine anzuschlieRen.

Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist mdglichst nahe der Schweilnaht an das Werkstlick oder an den
Metalltisch anzuschlieRen.

Anschluss an die Druckluftanlage

- Stellen Sie sicher, dass das Ventil, das den Luftstrom im Brenner kontrolliert, sich in
SchlieRposition befindet.

- Das Lufteintrittsrohr an eine Druckluftanlage anschlieBen und die in der Lieferung
enthaltene Rohrschelle festziehen.
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- Den Luftdruck geméaR der verwendeten Elektrode regeln.

5.4.4 MIG-MAG-Drahtschweifen

Anschluss der Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Wenn Argongas
oder ein Gemisch aus Argon und CO, genutzt wird, ist dazwischen ein spezielles
Reduzierstiick einzufiigen, das als Zubehér erhaltlich ist.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen. Dann das andere Schlauchende an das
zugehorige Verbindungsstiick hinten auf der Drahtzufuhreinrichtung anschlieRen
und mit der zum Lieferumfang gehdrenden Schelle befestigen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet
wird.

Anschluss des Brenners

- Den Brenner in die dafiir vorgesehene Steckbuchse einfigen und die zum
Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben.

- Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vor, indem Sie
die Diise und das Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.

- Das SchweiRstromkabel an den Schnellanschluss (+) legen.

- Das Steuerkabel gehort in die zugehorige Steckbuchse.

- Die Wasserleitungen fir die Versionen R.A. (wassergekihlter Brenner) gehéren an
die Schnellkupplungen.

- Achten Sie darauf, dass die Steckverbinder richtig arretiert werden, um
Uberhitzungen und Leistungsverlusten vorzubeugen.

- Das Gaseintrittsrohr an den Minderer anschlieBen und die im Lieferumfang
enthaltene Schelle befestigen. Dann das andere Rohrende an das zugehorige
Verbindungsstlick auf der Rickseite der Drahtzufuhreinrichtung anschlieBen und
die zum Lieferumfang gehdrende Schelle festziehen.

Anschluss des Schweilstromriickleitungskabels

- Das Kabel mdglichst nahtnah mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbinden,
auf der das Werkstiick aufliegt.

- Das Kabel ist an den Schnellanschluss mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG
.1 MMA SCHWEISSEN
Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller Uber die Art der Elektrode,
die richtige Polaritat sowie den optimalen Stromwert.
- Der Schweillstrom wird in Abhangigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum
verwendeten Arbeitsstlick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:

oo

Schweilstrom (A)
@ Elektrode (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Beachten Sie, daR bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hohere
Stromwerte fiir Schweillarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schweilen in
der Vertikale oder tGber dem Kopf ver wendet werden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden nicht nur von
der gewahlten Stromstérke bestimmt, sondern auch von den anderen
Schweilparametern wie der Lichtbogenlange, der Ausflihrungsgeschwindigkeit
und, dem Durchmesser und der Gite der Elektroden (Elektroden werden am
besten in den entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschitzt sind).

- Die Schweileigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches
Verhalten) der Schweilmaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder
Uber die Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.

- Bitte beachten Sie, da hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen hoéheren
Einbrand hervorrufen und das Schweilen in jeder Lage typischerweise mit
basischen Elektroden ermdglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte bringen einen
weicheren Lichtbogen ohne Spritzer hervor, gearbeitet wird typischerweise mit
Rutilelektroden.

- Die SchweiBmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI
STICK ausgestattet, die den Start unterstiitzen und verhindern, daR die Elektrode
mit dem Werkstiick verklebt.

6.1.1 Vorgehensweise

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung Uber das Werkstlck reiben, als wollte man ein Streichholz anziinden.
Dies ist die korrekteste Methode fiir das Ziinden des Lichtbogens. Wenn die
Einrichtung VRD aktiviert ist, wird der Lichtbogen geziindet, indem man die
Elektrode in Kontakt mit dem Werkstiick bringt und sie dann rasch abhebt.
ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei die
Gefahr besteht, dass die Umhillung beschadigt und die Lichtbogenziindung
erschwert wird.

- Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstiick zu halten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht
wird. Dieser Abstand sollte wahrend des Schweillens so konstant wie mdglich
gehalten werden. Bitte denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung
um etwa 20 bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.

- Am Ende der SchweiBnaht das Ende der Elektrode im Verhaltnis zur
Vorschubrichtung leicht zurlick Uber den Krater flhren, um diesen aufzufiillen.
Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen
erlischt (Erscheinungsformen der SchweiBnaht - ABB. M).

6.2 WIG-SCHWEISSEN

Beim WIG-SchweilRen handelt es sich um ein Verfahren, das die vom elektrischen
Lichtbogen erzeugte Warme nutzt. Dieser Lichtbogen wird zwischen einer
nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstick gezlindet und
aufrechterhalten. Gehalten wird die Wolfram-Elektrode von einem Brenner, der
geeignet ist, den Schweilstrom auf die Elektrode zu lbertragen und die Elektrode
und das Schweillbad durch einen von der Keramikdiise abgegebenen Inertgasstrom
(normalerweise Argon - Ar 99,5%) vor atmosphérischer Oxidation zu schiitzen (ABB.
G

FdreingutesSchweil&ergebnisistes unabdingbar, denrichtigen Elektrodendurchmesser
mit genau dem richtigen Schweif3strom zu verwenden (siehe TAB. 3).
Die Elektrode steht normalerweise 2 - 3 mm aus der Keramikduse hervor. Dieser Wert

kann bei EckschweilRungen 8 mm erreichen.

Die Schweilung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoRRrander. Bei dinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstiicken (bis etwa 1 mm Dicke) ist Zusatzwerkstoff
nicht erforderlich (ABB. H).

Bei groReren Starken sind Schweillstabe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die
Rander missen sachgerecht prapariert werden (ABB. 1). Damit die Schweiung
gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt und frei von Oxiden,
Olen, Fetten, Lésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

6.2.1 LIFT-Ziindung

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die Wolfram-Elektrode vom
Werkstiick fortbewegt. Diese Art der Ziindung verursacht weniger durch elektrische
Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-Einschliisse sowie den
Elektrodenverschleil auf ein MindestmalR.

6.2.2 Vorgehensweise

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstiick aufsetzen und einige
Augenblicke spater die Elektrode zur Zindung des Lichtbogens 2 bis 3 mm
weit abheben. Die Schweimaschine gibt anfanglich den Strom | .., ab, einige
Augenblicke spater wird der eingestellte Schweilstrom bereitgestellt.

Den Schweillstrom mit dem Encoder-Regler (ABB. D (8)) auf den gewiinschten
Wert einstellen und wahrend des Schweillens bei Bedarf an den tatsachlich
notwendigen Warmeeintrag anpassen.

- Bitte prifen, ob der korrekte Gasstrom aus dem Brenner austritt.

6.2.3 WIG-GLEICHSTROMSCHWEISSEN

Das WIG-DC-Schweiflen eignet sich fir alle niedrig und hoch legierten
Kohlenstoffstédhle sowie fiir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren
Legierungen.

Zum WIG-Gleichstromschweilfen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im
Allgemeinen Elektroden mit 2% Thorium (rot gefarbtes Band) oder mit 2% Cer (grau
gefarbtes Band) verwendet.

Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, sieche ABB. L. Zu
beachten ist dabei, dass die Spitze vollig konzentrisch ist, damit der Lichtbogen
nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu schleifen. Je
nach Gebrauch und Verschlei® der Elektrode regelméRig nachschleifen. Dies gilt
auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist.

In TAB. 3 sind Richtwerte fiir das WIG-Gleichstromschweien aufgefiihrt.

6.3 GOUGING-VERFAHREN

Beim GOUGING-Verfahren, das zum Fugenhobeln eingesetzt wird, kommt ein
elektrischer Lichtbogen zur Verwendung, der zwischen einer speziellen, diinn mit
Kupfer iberzogenen und mit Gleichstrom gespeisten Kohleelektrode und dem zu
fugenden Werkstiick gezogen wird. Das Metall wird von dem Lichtbogen ortlich
aufgeschmolzen und von einem Druckluftstrahl abgetragen. Erforderlich sind beim
Fugenhobeln eine spezielle Elektrodenklemme, die an den Pluspol des Generators
angeschlossen wird, und ein Ventil, das die Druckluft kontrolliert. Die Kohleelektrode
ist mit einem Uberstand von 70 bis 150 mm an der Klemme befestigt und wird etwa 45°
zum Werkstiick geneigt gehalten. Dieser Winkel kann bis auf 20° reduziert werden.
Die Fugungstiefe hangt von diesem Winkel und der Geschwindigkeit ab, mit der die
Elektrode vorwartsgeflhrt wird.

Die Rénder sind nach dem Fugen mit einer Oxid- und Karbidschicht Uberzogen, die
anschlieend abgeschliffen wird.

Das Verfahren kann auch eingesetzt werden, um Bleche zu trennen; allerdings sind
hier die entstehenden Rander nicht sehr regelmafig.

Der Fugungsstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode zu
bemessen. Naherungsweise kénnen die folgenden Stromwerte fiir verschiedene
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode SchweiBstrom (A) Luftdruck Durchsatz
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 SCHWEISSEN MIG-MAG

6.4.1 UBERTRAGUNGSART SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes sowie das Abtrennen des Tropfen wird durch
aufeinanderfolgende Kurzschliisse der Drahtspitze im Schmelz- bad (bis zu 200 Mal/

Sek.) erzielt.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0.6-1.2mm
- Schweilstrom: 40-210A
- Bogenspannung: 14-23V
- Gasart: CO, und Ar/CO,, Ar/CO, /O,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 0.8-1mm
- Schweildstrom: 40-160A
- Bogenspannung: 14-20V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0.8-1.6mm
- Schweildstrom: 75-160A
- Bogenspannung: 16-22V
- Gasart: Ar 99.9%

Typischerweise mufl das Kontaktrohr biindig mit der Diise liegen oder die diinneren
Drahte schauen leicht hervor bei der niedrigsten Lichtbogenspannung; die Lange des
freiliegenden Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm.

Anwendung: Schweilen in allen Lagen von dinnwandigen Werkstoffen oder im
ersten Schweilgang innerhalb von Gehrungen, unterstitzt durch den begrenzten
Warmeeintrag und das gut kontrollierbare Schmelzbad.

Anmerkung: Der SHORT ARC - Ubergang beim Schweifen von Aluminium und
Legierungen mul mit Vorsicht angewendet werden (besonders bei Drahten mit
Durchmesser >1mm), weil die Gefahr von Schmelzfehlern besteht.

6.4.2 UBERTRAGUNGSART SPRAY ARC (SPRUHLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes stellt sich bei héherer Spannung und hoherem Stromwert
ein als bei Short Arc: die Drahtspitze kommt nicht mehr mit dem Schmelzbad in
Kontakt; von der Spitze aus spannt sich ein Bogen, den die Metalltropfen, die beim
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ununterbrochenem Schmel zen des Drahtes entstehen, durchlaufen. Kurzschliisse
fehlen also.
Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0.8-1.6mm
- SchweiRstrom: 180-450A
- Bogenspannung: 24-40V
- Gasart: Ar/CO, 0 Ar/CO, /0,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 1-1.6mm
- SchweiRstrom: 140-390A
- Bogenspannung: 22-32V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0.8-1.6mm
- SchweiRstrom: 120-360A
- Bogenspannung: 24-30V
- Gasart: Ar 99.9%

Das Kontaktrohr steckt im Normalfall 5-10mm innerhalb der Dise, je héher die
Lichtbogenspannung, desto tiefer das Kontaktrohr; die Lange des freiliegenden
Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 10 und 20mm.

Anwendung: Waagerechtes Schweillen bei Dicken nicht unter 3-4mm (sehr
dinnflissiges Schmelzbad); Die Ausfihrungsgeschwindigkeit und das Nahtvolumen
sind sehr hoch (hoher Warmeeintrag).

6.4.3 Einstellung der SchweiBparameter im MIG-MAG-Verfahren
6.4.3.1 Schutzgas

Der Schutzgasdurchsatz muss
Diisendurchmesser gewahlt werden:
Short Arc: 8-14 I/min

Spray Arc: 12-20 |/min

nach der Schweillstromstéarke und dem

6.4.3.2 SchweiBspannung und Drahtgeschwindigkeit

Die Schweilspannung wird vom Bediener durch Drehen am Encoder-Regler
(ABB. D (8)) eingestellt, die Drahtgeschwindigkeit direkt auf der Vorderseite des
Drahtvorschubsystems. Der Schweifl3strom Iasst sich nicht direkt einstellen, vielmehr
ergibt er sich aus den Einstellungswerten der Spannung und der Drahtgeschwindigkeit.
Mit dem Knopf (ABB. D (9)) kann der Ausgangsstrom auf dem Display (10) angezeigt
werden.

Die Ausgangsspannung ist nach der folgenden Beziehung an den Ausgangsstrom
gebunden:

V, =(14+0.051, ), wenn:

-V, = Ausgangsspannung in Volt.

- |, = Ausgangsstrom in Ampere.

Richtwerte fiir den Schweifistrom bei Verwendung der gangigsten Drahte sind in der
Tabelle aufgefiihrt (TAB. 4).

7. WARTUNG

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

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG B .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heille Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig
ware.

- Es ist regelmaRig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.

- Verbinden Sie sorgfaltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

- Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prifen, ob die Endstlicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse,
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG "

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wiahrend das Innere der Schweilmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- In regelmaRigen Zeitabstdnden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung abhangen, muss das Innere der Schweimaschine
inspiziert werden. Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer
sehr weichen Blrste und geeigneten Losemitteln zu entfernen.

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

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

- Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei geoffneter Schweilmaschine zu
arbeiten.

- NachAbschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kdnnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschlissen der Sekundértrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schlieRen.

8. FEHLERSUCHE

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

- Der Schweiflsstrom muss an den Durchmesser und die Art der verwendeten
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Elektrode oder des benutzten Drahtes angepasst sein.

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

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

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

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,
bleibt die Schweimaschine ausgeschalte.

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

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

Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%)und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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8. BUSQUEDA DE DANOS........

SOLDADORA DE INVERTER PARA LAS SOLDADURAS MMA TIG (DC) LIFT,
GOUGING Y MIG-MAG PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

/\
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2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

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

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

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

- Cable de retorno corriente de soldadura completo con masa.

- Control remoto manual 1 potenciémetro.

- Control remoto manual 2 potenciémetros.

- Control remoto de pedal.

- Kit soldadura MMA.

- Kit soldadura TIG.

- Kit para GOUGING.

- Alimentador de hilo.

- Kit soldadura MIG.

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

- Reductor de presion con manometro.

- Antorcha con grifo para soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1 - Grado de proteccion del envoltorio.

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

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

8- Prestamones del circuito de soldadura:

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

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

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

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

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

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

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

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA:  veatabla 1 (TAB. 1).

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

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

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

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

Descripcion de la soldadora (FIG. B1)

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

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

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

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

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

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

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

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

alimentacion.

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

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

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

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

Descripcion del alimentador de hilo (FIG. B2)

1 - Generador.

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

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

4 - Grupo arrastrahilo.

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

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

CONTROL REMOTO

e 4
Owm

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

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

Pulsador de seleccion de los parametros a configurar.

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

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

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

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

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

~
'

7a HOT START
HOT
START

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

7b CORRIENTE PRINCIPAL (l,)

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

7c ARC-FORCE o REACTANCIA ELECTRONICA

o

0%\ (LT
\
100% { CELLULOSIC]

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

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

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

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

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

10- Display alfanumérico.

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

intervencion proteccion térmica del circuito principal.

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

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

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

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

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

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

- “A. 8 Tension auxiliar fuera de intervalo.

En el momento del apagado de la soldadora puede presentarse, durante algunos
segundos, la sefalizacion “OFF”.
CUIDADO: MEMORIZACION Y VISUALIZACION DE LAS ALARMAS
Cada vez que se presente una alarma se memorizan las configuraciones
de la maquina. Es posible recuperar las ultimas 10 alarmas, como se indica a
continuacion:
Apretar el pulsador (5) durante algunos segundos “CONTROL REMOTO".
En el display se visualiza la inscripcién “AY .X”, donde “Y” indica el numero de la
alarma (A0 mas reciente, A9 mas vieja) y “X” indica el tipo de alarma registrada
(de 1 a 8, véase AY.1.... AY.8)

12- Led verde, potencia encendida.

5. INSTALACION

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

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

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

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

5.2 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

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

5.3 CONEXION A LA RED
- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la
chapa de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en
el lugar de instalacion.

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

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

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;
-Tipo B ( )

- Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la
conexién de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor que Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm
(3~).

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

para maquinas trifasicas.

5.3.1 Enchufe y toma

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

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

5.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

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

5.4.1. Soldadura MMA

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

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

electrodos con revestimiento acido.

Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo

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

electrodo.

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

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

Recomendaciones:

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

- Utilizar cables de soldadura mas cortos posible.

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

5.4.2. Soldadura TIG

Conexion de la antorcha

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

Conexion a la botella del gas

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

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

gas Argon).

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

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

antorcha TIG tipo grifo.

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

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

5.4.3 Proceso de GOUGING

Conexion de la antorcha

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

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

Conexion a la instalacién del aire comprimido

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

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

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

5.4.4 Soldadura de hilo MIG-MAG

Conexion de la botella del gas

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

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

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

Conexion de la Antorcha

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

manualmente la abrazadera de bloqueo.

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

contacto, para facilitar la salida.

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

Cable de control al conector correspondiente.

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

rapidos.

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

recalentamientos y pérdidas de eficiencia.

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

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

parte trasera del alimentador y apretar con la abrazadera entregada.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
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- Conectar el cable a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.
- El cable tiene que conectarse a la toma rapida con el simbolo (-).

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SOLDADURA MMA

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

- La corriente de soldadura va regulada en funcién del diametro del electrodo
utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A titulo indicativo, las corrientes
utilizables, para los distintos tipos de electrodo, son:

longitud del electrodo. Esta operacion tendra que repetirse periédicamente en funcion
del uso y del desgaste del electrodo o bien cuando el mismo se haya contaminado
accidentalmente, oxidado o bien utilizado no correctamente.

En la tabla (TAB. 3) se indican los datos indicativos para la soldadura TIG DC.

6.3 PROCESO DE GOUGING

El procedimiento de torchado GOUGING utiliza un arco eléctrico que se ceba entre
un electrodo especifico de carbdn, revestido con una fina capa de cobre y alimentado
en corriente continua, y la pieza que hay que soldar; el arco funde localmente el metal
que es eliminado por un chorro de aire comprimido. Para el torchado es necesario
tener a disposicion la pinza correspondiente para el electrodo, que se conecta al polo
positivo del generador, y una valvula que controla el aire comprimido. El electrodo de

- carbon se fija a la pinza con una saliente de 70 - 150 mm y se mantiene a unos 45°
@ Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A) con respecto a la pieza que hay que cortar. Este angulo puede reducirse hasta los
Min. Max. 20°. La profundidad del surco depende de este angulo y de la velocidad de avance
del electrodo.
1.6 25 50 Los méargenes quedan cubiertos por una capa de 6xidos y de carburos, que hay que
2 40 80 eliminar mediante amolado sucesivo.
Este proceso puede utilizarse también para cortar chapas, aunque los margenes
25 60 110 obtenidos resulten poco regulares.
30 80 160 La corriente de torchado tiene que regularse en funcién del diametro del electrodo
: utilizado. A titulo indicativo las corrientes que pueden utilizarse para los diferentes
4 120 200 diametros de electrodos son:
5 150 280 @ Electrodo | Corriente de soldadura (A) Presion del aire Caudal
6 200 350 (mm) Min. Max. bar mé/h
8 340 420 4 90 150 4.0 15
- Tener presente que, a igualdad de diametro de electrodo, se utilizaran valores 5 200 250 4.0 15
elevados de corriente para la soldadura en llano; mientras que para soldadura en 6.4 300 400 4.0 15
vertical o sobrepuesta, deberan utilizarse corrientes mas bajas.
- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas 350 450 5.5 40
de por la intensidad de la corriente elegida, por otros parametros de soldadura 10 450 600 55 40
como la longitud del arco, la velocidad y posicion de la ejecucién, el diametro y la :

calidad de los electrodos (para una correcta conservacion mantener los electrodos
al resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).

- Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dinamico) de la soldadora. Dicho parametro se puede programar
desde el panel, o se puede programar con mando a distancia de 2 potenciémetros.

- Notese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracion y permiten la
soldadura en cualquier posicion tipicamente con electrodos basicos, valores bajos
de ARC-FORCE permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con
electrodos rutilos. La soldadora, ademas, esta equipada con los dispositivos HOT
START y ANTI STICK que garantizan inicios faciles y una ausencia de pegado del
electrodo a la pieza.

6.1.1 Procedimiento

- Manteniendo la mascara FRENTE A LA CARA, hacer rozar la punta del electrodo
en la pieza que hay que soldar, realizando un movimiento parecido al que se hace
para encender una cerilla; éste es el método mas correcto para cebar el arco. Con
el dispositivo VRD activo, el cebado del arco se realiza poniendo en contacto y
luego alejando rapidamente el electrodo desde la pieza que hay que soldar.
ATENCION: NO GOLPETEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de
danfar el revestimiento, dificultando el cebado del arco.

- Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia de
la pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta distancia
lo mas constante posible durante la ejecucion de la soldadura; recordar que la
inclinacion del electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-30
grados.

- A la terminacién del cordén de soldadura, llevar la extremidad del electrodo
ligeramente atras con respecto a la direccion de avance, arriba del crater para
realizar el llenado, luego levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusién para
obtener el apagado del arco (Aspectos del cordén de soldadura - FIGURA. M).

6.2 SOLDADURA TIG

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que utiliza el calor producido por
el arco eléctrico que se ceba y se mantiene entre un elemento no fusible (Tungsteno) y
la pieza que hay que soldar. El electrodo de Tungsteno es sostenido por una antorcha
apta a transmitirle la corriente de soldadura y proteger el electrodo mismo y el bafio de
soldadura de la oxidacion atmosférica, a través de un flujo de gas inerte (normalmente
Argoén: Ar 99,5%) que sale de la tobera de ceramica (FIG.G).

Para una buena soldadura es imprescindible utilizar el diametro exacto del electrodo
con la corriente exacta (TABLA 3).

La saliente normal del electrodo desde la tobera de ceramica es igual a2 - 3 mmy
puede llegar a 8 mm para las soldaduras angulares.

La soldadura se obtiene por fusién de los margenes de la junta. Para espesores
sutiles oportunamente preparados (de hasta 1 mm) no es necesario el material de
aporte (FIG. H).

Para espesores superiores son necesarias varillas de la misma composicién del
material de base y de didametro adecuado, con la preparacion adecuada de los
margenes (FIG. ). Es oportuno, para un buen resultado de la soldadura, que las piezas
se limpien cuidadosamente y estén libres de 6xido, aceites, grasas, disolventes, etc.

6.2.1 Cebado LIFT

El encendido del arco eléctrico se obtiene alejando el electrodo de tungsteno desde
la pieza que hay que soldar. Esta modalidad de cebado causa menos interferencias
electro-irradiadas y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el desgaste del
electrodo.

6.2.2 Procedimiento

- Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presiéon y levantar el
electrodo de 2 - 3 mm con algun instante de retraso, obteniéndose de esta forma
el cebado del arco. La soldadora inicialmente emite una corriente |, ; después de
algunos instantes, se emitira la corriente de soldadura configurada..

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufiadura
encoder (FIG. D (8)); adaptar si necesario durante la soldadura al aporte térmico
necesario real.

- Controlar el flujo correcto del gas desde la antorcha;

6.2.3 Soldadura TIG DC

La soldadura TIG DC es apta a todos los aceros de carbono bajo-aleados y alto-
aleados y a los metales pesados cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.

Para la soldadura en TIG, DC con electrodo al polo (-) normalmente se utiliza un
electrodo con el 2% de Torio (banda de color rojo) o el electrodo con el 2% de Cerio
(banda de color gris).

Es necesario sacar una punta en el tungsteno longitudinalmente a la muela, véase
la FIG. L, prestando atencién a que la punta sea perfectamente concéntrica, para
evitar desviaciones del arco. Es importante realizar el amuelado en el sentido de la

6.4 SOLDADURA MIG-MAG

6.4.1 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusién del hilo y separacion de la gota producida por corto circuitos sucesivos de la
punta del hilo en el bafio de fusién (hasta 200 veces por segundo).

Aceros al carbono y aleaciones bajas

- Diametros de hilos utilizables: 0.6-1.2mm
- Gama corriente de soldadura: 40-210A
- Gama de tension de arco: 14-23V

- Gas utilizable:

CO, y mezcla Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Aceros inoxidables

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1mm
- Gama corriente de soldadura: 40-160A
- Gama de tension de arco: 14-20V

- Gas utilizable:

mezcla Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminio y aleaciones

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6mm
- Gama corriente de soldadura: 75-160A
- Gama de tension de arco: 16-22V
- Gas utilizable: Ar 99.9%

Normalmente el tubo de contacto debe estar al nivel de la boquilla o debe salir
ligeramente con los hilos mas finos y tensiones de arco mas bajas; la longitud libre
del hilo (stick-out) normalmente estara comprendida entre 5y 12mm.

Aplicaciéon: Soldadura en cualquier posicion, en espesores finos o para la primera
pasada en bisel favorecida por la aportacién térmica limitada y el bafio bien controlable.

Nota: La transferencia SHORT ARC para la soldadura del aluminio y aleaciones
debe adoptarse con precaucion (especialmente con hilos de diametro > 1mm) ya que
puede presentarse el riesgo de defectos de fusion.

6.42 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA SPRAY ARC
PULVERIZACION)

La fusion de hilo tendra una corriente o tensién mas elevada con respecto a arco
corto; la punta del hilo no entra mas en contacto con el bafio de fusion; de elle tiene
origen un arco a través del cual pasan las gotas metalicas procedentes de la fusion
continua del hilo electrodo, en ausencia por tanto de cortos circuitos.

Aceros al carbono y aleaciones bajas

(ARCO DE

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6mm
- Gama corriente de soldadura: 180-450A
- Gama tension del arco: 24-40V

- Gas utilizable:

mezcla Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Aceros inoxidables

- Diametros de hilos utilizables: 1-1.6mm
- Gama corriente de soldadura: 140-390A
- Gama tension del arco: 22-32V

- Gas utilizable:

mezcla Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Aluminio y aleaciones

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6mm
- Gama corriente de soldadura: 120-360A
- Gama tension del arco: 24-30V
- Gas utilizable: Ar 99.9%

Normalmente el tubo de contacto debe estar en el interior de la boquilla unos 5-10mm,
tanto mas cuanto mas elevada es la tensién de arco; la longitud libre del hilo (stick-
out) normalmente estara comprendida entre 10 y 20mm.

Aplicacion: Soldadura en plano con espesores no inferiores a 3-4mm (bafio muy
fluido); la velocidad de ejecucion y la tasa de depdsito son muy elevados (alta
aportacion térmica).

6.4.3 Regulacion de los parametros de soldadura en MIG-MAG

6.4.3.1 Gas de proteccion

El caudal del gas de proteccion tiene que configurarse en funcién de la intensidad de
la corriente de soldadura y del diametro de la tobera:

short arc: 8-14 |/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Tension de soldadura y velocidad del hilo

La configuracion de la tension de soldadura es realizada por el operador, girando
la empufiadura Encoder (FIG. D (8)), En cambio la velocidad del hilo se configura
directamente en el frontal del arrastre. No es posible configurar directamente la
corriente de soldadura; ésta se obtiene como resultado de las configuraciones de
tension y velocidad del hilo. Actuando en el pulsador (FIG. D (9)) es posible visualizar
la corriente de salida en el display (10).
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La tension de salida se relaciona con la corriente de salida, con la relacion siguiente:
V, = (14+0.05 ,) donde:

-V, = Tension de salida en voltios.

- |, = Corriente de salida en amperios.

Los valores indicativos de la corriente con los hilos usados mas cominmente se
indican en la Tabla (TAB. 4).

7. MANTENIMIENTO

JATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA 'Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

7.1.1 Soplete

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

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

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

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

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS
IEC/EN 60974-4.

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcion de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en las tarjetas electronicas con un cepillo muy suave o
disolventes adecuados.

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

- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando
a fondo los tornillos de fijacion.

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencion a que
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como
lo estaban originariamente, prestando atencion a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tension con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

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

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- La corriente de soldadura tiene que ser apta para el diametro y el tipo de electrodo
o hilo utilizado.

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la ldampara correspondiente; en
caso contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables,
toma y/o clavija, fusibles, etc.).

- No esta iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencion de la seguridad
térmica de sobretension, de tension baja y la de cortocircuito.

- Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencién de
la proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

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

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

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

- El gas de proteccién usado sea correcto (Argon 99.5%) y en la justa cantidad.
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8. BUSCA DEFEITOS

O APARELHO DE SOLDAR INVERTER PARA A SOLDADURA MMA, TIG (DC)
LIFT, GOUGING E MIG-MAG PREVISTAS PARA A UTILIZAGCAO INDUSTRIAL E
PROFISSIONAL.

Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “aparelho de soldar”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalacdo e uso”).

/N

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

- A conexao dos cabos de solda, as operagdes de verificagdo e de reparacédo
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentacao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagdo antes
de substituir as partes desgastadas pela tocha.

Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Certificar-se que a tomada de alimentagéo esteja ligada corretamente a terra
de protecao.

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexées afrouxadas.

/\
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A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulagées da
rede hidrica).

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa
com meios idoneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensdo do aparelho de
soldar.

2. INTRODUCAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGCAO

Este aparelho de soldar € uma fonte de corrente para a soldadura por arco, fabricado
para a soldadura MMA de eléctrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos), para a
soldadura TIG (DC) com ignigao LIFT, para o procedimento de escarvar (GOUGING)
e para a soldadura MIG-MAG curto-circuito e arco spray.

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), tais como alta
velocidade e preciséo da regulagéo, conferem ao mesmo excelentes qualidades na
soldadura.

A regulacdo com sistema “inverter” na entrada da linha de alimentagéo (primario)
estabelece também uma reducéo drastica de volume do transformador e da reatancia
de nivelamento permitindo a construcdo de um aparelho de soldar com volume e
peso bastante reduzidos realgando suas qualidades de maneabilidade e facilidade
de transporte.

2.2 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de Argonio.
- Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa.
- Comando a distancia manual 1 potenciémetro.
- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.
- Comando a distancia com pedal.
- Kit de Soldadura MMA.
- Kit de Soldadura TIG.
- Kit para GOUGING.
- Alimentador de fio.
- Kit de soldadura MIG.
- Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
- Redutor de pressdo com mandémetro.
- Tocha com valvula de soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

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

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegao do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentagao:
1~: tensé&o alternada monofasica;
3~: tensdo alternada trifasica.

3- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes
massas metalicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagdo das maquina de
solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel
para a assisténcia técnica, pedido de pecgas de reposicédo, busca da origem do
produto).

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio.

- qu Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem ser

istribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

- X:Relagéo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos
de parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervencdo da protecdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos).

- AV-ANV : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tenséo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U,: Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentagcdo da maquina de solda (limites

émltldos +10%).

: Corrente maxima absorvida da linha.

ot - * Corrente efetiva de alimentagéo.

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

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

Nota: O exemplo de placa reproduzido ¢ indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder
devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1).

- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB.1).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA EM BLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia e de
controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutencao reduzida.

Este aparelho de soldar é controlado por um microprocessador que permite de
configurar um numero elevado de parametros para possibilitar uma soldadura
excelente em qualquer condigéo e com qualquer material. Para poder usar totalmente
as caracteristicas € porém necessario, conhecer suas possibilidades operacionais.

Descrigao do aparelho de soldar (FIG. B1)

1- Entrada da linha de alimentag&o trifasica, conjunto retificador e condensadores de
nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensdo de linha
retificada em tens&o alternada de alta frequéncia e efetua a regulagéo da poténcia
em funcgdo da corrente/tenséo de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia; o enrolamento primario é alimentado com a

tenséo convertida pelo bloco 2; ele tem a fungdo de adaptar tensdo e corrente aos

valores necessarios para o procedimento de soldadura por arco e simultaneamente
de isolar galvanicamente o circuito de soldadura pela linha de alimentagé&o.

Ponte retificadora secundaria com indutancia de nivelamento; comuta a tenséo/

corrente alternada fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/ tensdo

continua com baixissima ondulagéo.

5- Electrénica de controlo e regulagdo; controla instantaneamente o valor da
corrente de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador;
modula os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efetuam a regulagéo;
supervisiona os sistemas de seguranca.

6- Painel de configuragdo e visualizagdo dos pardmetros e dos modos de
funcionamento.

7- Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

8- Regulagéo a distancia.

9- Alimentador de fio.

N
i

Descrigao do alimentador de fio (FIG. B2)

1- Gerador.

2- Electrénica de controlo e regulagéo; controla instantaneamente a velocidade do
motor e o compara com o valor configurado pelo operador.

3- Painel de configuragéo dos parametros e dos modos de funcionamento.

4- Dispositivo alimentador de fio.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 Painel traseiro (FIG. C)
1- Cabo de alimentagédo (3P + T (Trifasico)).
2- Interruptor geral ON/OFF - I/ON.
3- Conector para os comandos a distancia:
E possivel aplicar ao aparelho de soldar, através do conector apropnado de
14 polos existente na parte traseira, 3 tipos diferentes de comando a distancia.
Cada dispositivo é reconhecido automaticamente e permite regular os seguintes
parametros:
- Comando a distancia com um potenciometro.
No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING virando o manipulo do potenciémetro
varia-se a corrente de soldadura. No modo MIG virando o manipulo do
potenciémetro varia-se a tensdo de soldadura. A regulagdo é realizada
exclusivamente com o comando a distancia.
Comando a distancia a pedal:
No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING o valor da corrente é estabelecido
pela posicdo do pedal. No modo MIG o comando a distancia a pedal néo é
controlado.
Comando a distancia com dois potenciémetros:
1° Potenciémetro: No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING regula a corrente de
soldadura, enquanto no modo MIG regula a tensao de soldadura.
2° Potenciémetro: No modo MMA regula o ARC FORCE, enquanto no modo MMA,
TIG LIFT e GOUGING o potenciometro nédo é controlado.
Virando esse potenciémetro é exibido o parametro que esta a ser alterado (que néo
pode mais ser controlado com o manipulo do painel).

4.2.2 Painel dianteiro FIG. D
1- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
2- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
3- Conector para a ligagéo do alimentador de fio.
4- Painel de controlos.
5- Botéo de selecdo do comando a distancia:

COMANDO REMOTO

=
Owm

Permite transferir o controlo dos parametros de soldadura ao comando a distancia.
6- Botao de selegdo dos modos de soldadura:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Modo de funcionamento: soldadura com eléctrodo revestido (MMA), soldadura
com fio (MIG), soldadura TIG com desencadeamento do arco em contacto (TIG
LIFT) e procedimento de escarvar (GOUGING).

7- Bot&o de selegao de parametros a configurar.
O botéo seleciona o parametro a regular com o manipulo Codificador (8);
o valor e a unidade de medida sao visualizados respectivamente nos ecras (10) e led
(9a).
OBS.: A configuragdo dos parametros é livre. Todavia, existem algumas
combinagdes de valores que ndo tém nenhum sentido pratico para a soldadura;
nesse caso o aparelho de soldar podera nédo funcionar corretamente.

OBS.: RECONFIGURAGAO DE TODOS OS PARAMETROS DE FABRICA
(RESET)

Carregando o botao (7) ao ligar todos os parametros de soldadura voltam no valor
de default.

7a HOT START

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START”
(regulagdo 0+100) com a indicagdo do incremento percentual no ecrd em
relagdo ao valor da corrente de soldadura selecionada. Esta regulagéo
melhora o arranque.
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7b CORRENTE PRINCIPAL (1)

No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING representa a corrente de soldadura
medida em Ampere. No modo MIG representa a tens&o de soldadura.

7c ARC-FORCE ou REATANCIA ELECTRONICA

0%, CIL
\mm
100% | CELLULOSIC |

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dinamica “ARC-FORCE”
(regulagdo 0+100%) com indicagdo no ecrad do incremento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do eléctrodo na peca e
permite o uso de varios tipos de eléctrodos. No modo MIG representa a
reatancia electronica (regulacdo 1+10%). Esta regulagdo estabelece a
dinamica da corrente durante a soldadura. Quanto maior é o valor configurado
maior sera a rapidez com a qual a corrente varia para enfrentar as variagdes
de impedancia na saida. A configuragéo do valor correto depende muito do
tipo de fio e material utilizado e permite obter em qualquer situagdo uma
soldadura fluida e regular.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

No modo MMA permite ativar ou desativar o dispositivo de reducéo da tensédo
de saida em vazio (regulagdo YES ou NO). Com VRD ativado aumenta a
seguranga do operador quando o aparelho de soldar esta aceso mas ndo em
condigao de soldadura.

8- Manipulo codificador para a configuragdo dos parametros de soldadura
selecionaveis com a tecla (7).

9- Botéo para a selegdo do parametro a visualizar.
Somente com o led (7b) aceso, pode-se escolher qual pardmetro visualizar no
ecré (10). Os parémetros selecionaveis séo a corrente de saida (l,) ou a tens&o
de saida (V,).
9a Led vermelho, indicagado da unidade de medida.

10- Ecra alfanumérico.

11- LED de sinalizagédo ALARME (a maquina esta bloqueada).
A restauragao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme indicadas no ecra (10):

- “A.1” : intervengdo da protegdo térmica do circuito primario.

- “A.2” : intervengdo da protegao térmica do circuito secundario.

- “A. 3" : intervencdo da protegdo devido a sobrecarga de tensdo da linha de
alimentagéo.

- “A.4” : intervengdo da protegdo devido a baixa tensdo da linha de
alimentagéo.

- “A.5” : intervengdo da protecdo de sobreaquecimento dos componentes
magnéticos.

- “A.6” : intervengdo da protegdo devido a falha de fase dalinha de alimentacéo.

- “A.7" : depdsito excessivo de poeira no interior do aparelho de soldar,
restaurar com:
- limpeza interna do aparelho;
- tecla ecra do painel de controlo.

- “A. 8" : Tensao auxiliar fora de limite.

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, a
sinalizacéo “OFF”.
OBS.: GRAVA(}AO E VISUALIZAGAO DOS ALARMES
Para cada alarme sao gravadas as conflguragoes da maquina. E possivel abrir os
ultimos 10 alarmes conforme a seguir:
Carregar durante alguns segundos o botéo (5) “COMANDO REMOTO”.
No ecra aparece a escrita “AY.X” onde “Y” indica o numero do alarme (A0 mais
recente, A9 mais antigo) e “X” indica o tipo de alarme registado (de 1 até 8, ver
AY.1 ... AY.8).

12- Led verde, poténcia acesa.

5. INSTALAGAO

A ATENCAQO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGCAO
E LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

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

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinga (FIG. E)
5.1.2 Montagem do cabo de soldagem-pinga porta eletrodo (FIG. F)

5.2 LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que n&o haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagdo forgada através do ventilador, se presente); certificar-se
ao mesmo tempo que ndo sejam aspirados pds condutores, vapores corrosivos,
umidade, etc..

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

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de
capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos
perigosos.

5 3 LIGAGAO A REDE
Antes de efetuar qualquer Ilgagao elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tensdo e freqliéncia de rede disponiveis no
local de instalagao.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentagao
com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protecgéo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais
do tipo:
- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a
conexao do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentagédo
que apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax =
0.283ohm (3~).

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

5.3.1 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado (3P + P.E (3~)) com capacidade
adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico;
o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da
linha de alimentagdo. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampeéres
dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal
distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentagdo.

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

5.4 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

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

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

5.4.1 Soldadura MMA

A quase totalidade dos eléctrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do
gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para eléctrodos com revestimento
acido.

Ligacao do cabo de soldadura pinga-porta-eléctrodo

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

Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+).

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da jungdo em execugao.

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

Recomendacgoes:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nos engates rapidos
(se houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, serdo
produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioragao rapida
e perda de eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

Evitar a utilizacdo de estruturas metdlicas que ndo fazem parte da pegca em
processamento, como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura,
isso pode ser perigoso para a seguranga e dar resultados insatisfatorios para a
soldadura.

5.4.2 Soldadura TIG
Ligacao da tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado.
Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura
- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da juncdo em execugao.
Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+).
Ligagdo na garrafa de gas
- Aparafusar o redutor de pressao na valvula da garrafa de gas interpondo a redugao
apropriada fornecida como acessoério (quando for utilizado gas Argénio).
Unir o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira fornecida, depois
unir a outra extremidade do tubo na conexdo apropriada presente na tocha TIG de
torneira.
Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula da
garrafa.
Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de
uso, ver tabela (TAB. 3); ajustes do fluxo de gas poderéo ser executados durante
a soldadura agindo sempre no anel do redutor de presséo. Verificar a vedagéo de
tubagens e conexdes.
ATENGAO ! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de gas.

5.4.3 Processo GOUGING

Ligacao da tocha

- Atocha para o procedimento de escarvar (GOUGING) é semelhante a uma pinga
porta-eléctrodo MMA. O borne presente na extremidade da tocha serve para
apertar uma extremidade do eléctrodo.

- O cabo deve ser ligado no borne com o simbolo (+) da maquina.

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metdlica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da juncdo em execugao.

Ligacao na instalagao de ar comprimido

- Verificar que a valvula que controla a passagem do ar na tocha esteja colocada na
posigéo certa.

- Conectar o tubo de entrada de ar numa instalagéo de ar comprimido e apertar a
abragadeira fornecida.

- Regular a presséo do ar comprimido conforme o eléctrodo utilizado.
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5.4.4 Soldadura com fio MIG-MAG

Ligagao da garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressado na valvula da garrafa de gas interpondo a redugéo
apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gas Argoénio ou mistura
Ar/CO.,,.

- Unir o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abragadeira fornecida; depois
unir a outra extremidade do tubo na conexdo apropriada na parte traseira do
alimentador de fio e apertar com a abragadeira fornecida.

- Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula da
garrafa.

Ligagado da Tocha

- Engatar a tocha no conector especifico apertando o aro de bloqueio a fundo
manualmente.

- Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o tubo de
contato, para facilitar a sua saida.

- Cabo de corrente de soldadura na tomada rapida (+).

- Cabo de comando no conector apropriado.

- Tubagens de agua para versées R.A. (tocha arrefecida a dgua) em conexdes
rapidas.

- Prestar atengdo que os conectores estejam bem apertados a fim de evitar
sobreaquecimentos e perdas de eficiéncia.

- Unir o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abragadeira fornecida, depois
unir a outra extremidade do tubo na conexdo apropriada na parte traseira do
alimentador de fio e apertar com a abragadeira fornecida.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Ligar o cabo na pega a soldar ou na bancada metalica onde este esta apoiado, o
mais proximo possivel da juncdo em execugao.

- O cabo deve ser ligado na tomada rapida com o simbolo (-).

6. SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDAGEM MMA

- Eindispensavel, em qualquer caso, seguir as indicagdes do fabricante relacionadas
na confeccdo dos eléctrodos utilizados, que indiquem a correcta polaridade do
eléctrodo e a relativa corrente optimal.

- A corrente de soldagem deve ser regulada em fungdo do didmetro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de juncéo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios didmetros dos eléctrodos:

Corrente de soldagem (A)
@ Eléctrodo (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para
soldagens em vertical ou pra cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posigéo de execucao, diametro e qualidade
dos eléctrodos (para uma correcta conservagéo guardar os eléctrodos ao abrigo
da humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).

- As caracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE
(comportamento dinamico) do aparelho de soldar. Tal parametro pode ser
configurado pelo painel , ou pode ser configurado com o controlo a distancia com 2
potenciémetros.

- Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragdo e
permitem a soldadura em qualquer posicdo tipicamente com eléctrodos basicos,
valores baixos de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem pulverizados
tipicamente com eléctrodos rutilios.

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos HOT START e ANTI
STICK que garantem arranques faceis e auséncia de colagem do eléctrodo a pega.

6.1.1 Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, esfregar a ponta do eléctrodo na
peca a soldar executando um movimento como se fosse acender um fosforo, este
é 0 método mais correto para desencadear o arco. Com o dispositivo VRD ativo,
a ignicdo do arco ocorre colocando em contato e depois afastando rapidamente o
eléctrodo da pega a soldar.

ATENCAO: NAO BATER o eléctrodo na pega; pode-se arriscar de danificar o
revestimento dificultando a igni¢éo do arco.

- Téo logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distancia da peca
equivalente ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter essa distancia a mais
constante possivel durante a execucéo da soldadura. Lembrar que a inclinagédo do
eléctrodo no sentido do avango devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No fim do corddo de soldadura, colocar a extremidade do eléctrodo ligeiramente
para tras em relagdo a direcdo de avango, acima da cratera para efetuar o
enchimento, depois erguer rapidamente o eléctrodo do banho de fuséo para que o
arco apague (Aspectos do cordao de soldadura - FIG. M).

6.2 SOLDADURA TIG

A soldadura TIG é um processo de soldadura que aproveita o calor produzido
pelo arco eléctrico que € desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusivel
(Tungsténio) e a peca a soldar. O eléctrodo de Tungsténio é suportado por uma tocha
apropriada para transmitir a corrente de soldadura e proteger o proprio eléctrodo e o
banho de soldadura contra a oxidagdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte
(normalmente Argénio: Ar 99,5%) que sai pelo bico ceramico (FIG.G).

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exato de eléctrodo com a
corrente exata, ver tabela (TAB. 3).

A projecdo normal do eléctrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e pode atingir 8mm
para soldaduras de aresta.

A soldadura é efetuada pela fusédo das abas da juncdo. Para espessuras finas
preparadas apropriadamente (até aprox. 1 mm) n&o é preciso material de enchimento
(FIG. H).

Para espessuras superiores sdo necessdrias varetas com a mesma composigdo
do material base e com diametro adequado, com preparacéo especifica para abas
(FIG. I). Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam
rigorosamente limpas e sem 6xido, dleos, gorduras, solventes, etc.

6.2.1 Ignicao LIFT

O acendimento do arco eléctrico é efetuado afastando o eléctrodo de tungsténio
da peca a soldar. Esse sistema de desencadeamento causa menos interferéncias
electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do
eléctrodo.

6.2.2 Procedimento

- Apoiar a ponta do eléctrodo na pega com ligeira presséo e erguer o eléctrodo de 2-3
mm com alguns instantes de atraso, obtendo assim o desencadeamento do arco.
O aparelho de soldar distribui inicialmente uma corrente |, , depois de alguns
instantes, sera distribuida a corrente de soldadura configurada.

- Configurar a corrente de soldadura no valor desejado com o manipulo codificador
(FIG. D (8)); durante a soldadura adaptar ao fornecimento térmico real necessario.

- Verificar o fluxo correto do gas pela tocha.

6.2.3 SOLDADURA TIG DC

A soldadura TIG DC ¢ apropriada a todos os agos de carbono de baixa-liga e alta-liga
e aos metais pesados como cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao polo (-) geralmente é usado o
eléctrodo com 2% de Toério (banda colorida vermelha) ou o eléctrodo com 2% de
Cério (banda colorida cinza).

E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio no rebolo, ver na FIG.
L, tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar
desvios do arco. E importante efetuar o desbaste no sentido do comprimento do
eléctrodo. Essa operacéo devera ser repetida periodicamente em fungao do uso e do
desgaste do eléctrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado néo corretamente.

Na tabela (TAB. 3) estao contidos os dados indicativos para a soldadura TIG DC.

6.3 PROCEDIMENTO GOUGING

O procedimento de escarvar GOUGING usa um arco eléctrico que surge entre um
eléctrodo especifico de carvao, revestido por uma camada fina de cobre e alimentado
com corrente continua, e a pega a sulcar, o arco funde localmente o metal que um
jato de ar comprimido providencia a remover. Para o procedimento de escarvar &
necessario dispor de uma pinca apropriada para o eléctrodo que é ligada ao polo
positivo do gerador e uma valvula que controla o ar comprimido. O eléctrodo de carvao
é fixado na pinga com uma projegao de 70 + 150 mm e é mantido a cerca de 45° em
relagdo a peca a cortar. Esse angulo pode ser reduzido até 20°. A profundidade do
sulco depende desse angulo e da velocidade de avanco do eléctrodo.

As abas ficam revestidas por uma camada de 6xidos e de carburetos a eliminar por
meio da retificagdo posterior.

Esse processo pode ser usado também para cortar chapas de ago mesmo se as abas
obtidas s&@o pouco regulares.

A corrente do procedimento de escarvar deve ser regulada em funcéo do didametro do
eléctrodo utilizado. A titulo indicativo as correntes que podem ser utilizadas para os
varios diametros de eléctrodo séo:

@ Eléctrodo Corrente de soldadura (A) | Pressdo do ar Fluxo
(mm) Min. Max. bar m/h

4 90 150 4.0 15

5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15

350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

6.4 SOLDADURA MIG-MAG N

6.4.1 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusédo do fio e o destaque da gota vem por meio de curto circuitos sucessivos da
ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes ao segundo).

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.6-1.2mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-210A
- Gama da tenséao do arco: 14-23V

- Gas utilizavel:

CO, , Ar/CO, , Ar/CO, /0,
Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-160A
- Gama da tenséo do arco: 14-20V

- Gas utilizavel:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminio e ligas

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.6mm
- Gama da corrente de soldadura: 75-160A
- Gama da tenséao do arco: 16-22V
- Gas utilizavel: Ar 99.9%

Tipicamente o tubo de contato deve estar a fio no bico ou ligeiramente saliente com os
arames mais finos e tensdo de ar mais baixas; o comprimento livre do arame (stick-
out) estara normalmente compreendido entre 5 e 12mm.

Aplicagao: Soldagem em cada posicdo, em espessuras finas ou para a primeira
passada nos chanfros favorecida pela relagdo térmica limitada e o banho bem
controlavel.

Nota: A transferéncia SHORT ARC para a soldadura do aluminio e das ligas deve ser
utilizada com cautela (especialmente com fios de diametro >1mm) dado que pode
houver o risco de defeitos de fus&o.

6.4.2 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA SPRAY ARC (ARCO DE BORRIFO)

A fusdo do fio eléctrodo vem por meio de correntes e tensdes mais elevadas em
respeito ao "short arc”, a ponta do fio ndo entra mais a contacto com o banho de fuséo;
desta nasce um arco que através deste passam as gotas metalicas provenientes da
fusdo continua do fio eléctrodo, por isto com a auséncia de curto circuitos.

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.6mm
- Gama da corrente de soldadura: 180-450A
- Gama da tensdo do arco: 24-40V

- Gas utilizavel:

Ar/CO, , Ar/CO, /0,
Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis: 1-1.6mm
- Gama da corrente de soldadura: 140-390A
- Gama da tenséo do arco: 22- 32V

- Gas utilizavel:

Aluminio e ligas

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gama da corrente de soldadura:

Ar/0, Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.6mm
120-360A
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- Gama da tenséo do arco: 24-30V
- Gas utilizavel: Ar 99.9%
Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10mm, tanto mais
quanto mais elevada é a tensdo de arco; o comprimento livre do arame (stick-out)
estara normalmente compreendido entre 10 e 20mm.

Aplicagao: Soldagem no plano com espessuras néo inferiores a 3-4mm (banho muito
fluido); a velocidade de execugéo e a taxa de depdsito sédo muito elevadas (alto aporte
térmico).

6.4.3 Regulagao dos parametros de soldadura em MIG-MAG

6.4.3.1 Gas de protegao

O caudal do gas de protecdo deve ser configurado em fungdo da intensidade da
corrente de soldadura e do didmetro do bico:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Tenséao de soldadura e velocidade do fio

A configuragao da tens&o de soldadura é efetuada pelo operador virando o manipulo

codificador (FIG. D (8)), enquanto a velocidade do fio é configurada diretamente na

frente do alimentador de fio. Ndo é possivel configurar diretamente a corrente de

soldadura, esta é obtida como resultado das configuracdes de tensdo e velocidade

do fio. Atuando no botédo (FIG. D (9)) é possivel visualizar a corrente de saida no

ecra (10).

A tenséo de saida é ligada a corrente de saida conforme a relagdo a seguir:
=(14+0.05 1, ) onde:

- V Tensao de saida em volt.

- |, = Corrente de saida em ampere.

Valores indicativos da corrente com os fios mais usados s&o ilustrados na Tabela

(TAB. 4).

7. MANUTENGAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUEAMAQUINADE SOLDAESTEJADESLIGADAE DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7. 1 1 Tocha
Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusao dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagdo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com
o didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo
defeituosa do gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo,
difusor de gas.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA
NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA
E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controles efetuados sob tensédo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensédo e/ou lesées devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em fungéo da utilizagéo
e do contetido de poeira do ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho
de soldar e remover a poeira depositada nas placas electronicas com uma escova
muito macia ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens n&o apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagao.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

- Depois de ter efetuado a manutengéo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por
temperaturas elevadas. Colocar abracadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensédo daqueles secundarios em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

8. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DEASSISTENCIA, CONTROLAR

QUE:

- A corrente de soldadura seja adequada ao didametro e ao tipo de eléctrodo ou fio
utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito estd na linha de alimentagdo (fios, tomada fixa ou mdvel,
fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da segurancga térmica de
sobretensdo ou queda de tensao ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagéo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso
proceder a eliminagéo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinca de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

- O gas de protecgéo usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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LASAPPARAAT MET INVERTER VOOR MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING EN MIG-
MAG VOOR INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst wordt de term “lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik
van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

/N

Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

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

De elektrische installatie uitvoeren 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.

/\
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A RESIDU RISICO’S

OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervilak plaatsen met
een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van
buizen van de waterleiding).

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met
geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen en is vervaardigd voor MMA-
lassen met beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch), TIG-lassen ( DC) met LIFT-arc
start, voor gutsen (GOUGING) en voor short en spray arc MIG-MAG-lassen.

De kenmerken en specificaties van dit lasapparaat (INVERTER) zoals hoge snelheid
en afstelprecisie, geven het apparaat uitstekende laskwaliteiten.

De regeling met "inverter"-systeem aan de ingang van de (primaire) voedingslijn zorgt
verder voor een drastische verlaging van het volume, zowel van de transformator als
van de nivellerings-reactantie, waardoor er een zeer compact lasapparaat met een
laag gewicht kan worden geconstrueerd dat zeer goed hanteerbaar en verplaatsbaar
is.

2.2 ACCESSOIRES OP AANVRAAG
- Adapter Argon-gasfles.

- Retourkabel lasstroom met massaklem.

- Handmatige afstandsbediening 1 potentiometer.

- Handmatige afstandsbediening 2 potentiometers.

- Afstandsbediening met pedaal.

- Kit MMA-lassen.

- Kit TIG-lassen.

- Kit voor GOUGING.

- Draadaanvoer.

- Kit MIG-lassen.

- Automatisch donkerkleurend masker: met vast of regelbaar filter.
- Drukverlager met manometer.

- Toorts met ventiel voor TIG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning;
3~: driefasen wisselspanning.

3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa'’s).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg .

-IfU2 :Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
fasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze;
en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald (de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- AIV-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%):

= |} max - Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- l,¢;: Effectieve voedingsstroom.

10-== : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen .

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden
van de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks
genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1).

- TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2).

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 BLOKJESSCHEMA

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen en controle
gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits voor het bekomen van een
maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud.

Deze lasmachine wordt gecontroleerd door een microprocessor die toestaat een groot
aantal parameters in te stellen teneinde een optimaal lassen in alle omstandigheden
en op alle materiaal toe te staan. Om de kenmerken ten volle te kunnen gebruiken, is
het echter noodzakelijk de operatieve mogelijkheden ervan te kennen.

Beschrijving van het lasapparaat (FIG. B1)
1- Ingang driefasige voedingslijn, gelijkrichtergroep en condensatoren voor

nivellering.

2- Brug schakeltransistors (IGBT) en drivers; schakelt de gelijkgerichte lijnspanning

om in wisselstroom met hoge frequentie en regelt het vermogen in functie van de

gevraagde lasstroom/-spanning.

Transformator met hoge frequentie; de primaire wikkeling wordt gevoed met de

spanning die is omgezet van blok 2; deze heeft de functie spanning en stroom aan

te passen aan de waarden die nodig zijn voor de booglasprocedure en tegelijkertijd
om het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4- Secundaire brug gelijkrichter met nivellerings-inductantie; zet de aan de secundaire
wikkeling geleverde wisselspanning / wisselstroom om in gelijkspanning /
gelijkstroom met zeer lage rimpel.

5- Stuur- en regelelektronica; regelt onmiddellijk de waarde van de lasstroom
en vergelijkt deze met de door de bediener ingestelde waarde; moduleert de
commando-impulsen van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren; houdt
toezicht op de veiligheidssystemen.

6- Paneel voor het instellen en bekijken van de parameters en de functioneringsmodi.

7- Ventilator voor koeling van het lasapparaat.

8- Afstandsbediening.

9- Draadaanvoer.

w
T

Beschrijving van de draadaanvoer (FIG. B2)

1 - Generator.

2- Stuur- en regelelektronica; regelt onmiddellijk de snelheid van de motor en
vergelijkt deze met de door de bediener ingestelde waarde.

3- Paneel voor het instellen van de parameters en de functioneringsmodi.

4- Lasmofgroep (draadtrekker).

4.2 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
4.2.1 Achterpaneel (FIG. C)
1- Voedingskabel (3P + aarde (driefasig)).
2- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.
3- Connector voor afstandsbediening:
Op het lasapparaat kunnen met de speciale 14-polige connector op de achterkant,
3 verschillende types afstandsbedieningen worden aangesloten. leder apparaat
wordt automatisch herkend en kan de volgende parameters regelen:
- Afstandsbediening met een potentiometer:
In de MMA, TIG LIFT en GOUGING-modus wordt de lasstroom aangepast
door aan de knop van de potentiometer te draaien. In de MIG-modus wordt de
lasspanning aangepast door aan de knop van de potentiometer te draaien. Dit
kan alleen op de afstandsbediening worden geregeld.
Afstandsbediening met pedaal:
In de MMA, TIG LIFT en GOUGING-modus wordt de waarde van de
stroom bepaald door de positie van het pedaal. In de MIG-modus wordt het
afstandsbedieningspedaal niet gebruikt.
Afstandsbediening met twee potentiometers:
1e Potentiometer: In de MMA, TIG LIFT en GOUGING-modus regelt deze de
lasstroom; in de MIG-modus regelt deze de lasspanning.
2e Potentiometer: In de MMA-modus regelt deze de ARC FORCE, terwijl in de
modus MIG, TIG LIFT en GOUGING de potentiometer niet wordt gebruikt.
Door een potentiometer te draaien, wordt de parameter weergegeven die wordt
veranderd (die niet meer regelbaar is met de knop van het paneel).

4.2.2 Voorpaneel FIG. D
1- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
2- Negatieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
3- Connector voor aansluiting draadaanvoer.
4- Bedieningspaneel.
5- Selectieknop afstandsbediening:

AFSTANDSBEDIENING

=€
Owm

Hiermee kan de bediening van de lasparameters worden overgedragen naar de
afstandsbediening.

6- Selectieknop lasmodi:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Functioneringsmodus: lassen met beklede elektrode (MMA), lassen met draad
(MIG), TIG-lassen met start van de boog bij contact (TIG LIFT) en gutsen
(GOUGING).

7- Selectieknop in te stellen parameters:
De toets selecteert de af te stellen parameter met de Encoder-knop (8);
de waarde en de meeteenheid zijn respectievelijk af te lezen op het display (10) en via
led (9a).
N.B.: De instelling van de parameters is vrij. Er zijn echter combinaties van
waarden die geen enkele praktische betekenis hebben voor het lassen; in dat
geval is het mogelijk dat het lasapparaat niet goed werkt.

N.B.: ALLE PARAMETERS TERUGZETTEN OP DE FABRIEKSINSTELLINGEN
(RESET)

Door op deze toets (7) te drukken tijdens de inschakeling worden alle lasparameters
teruggezet op de standaardwaarde.

7a HOT START

In de MMA-modus geeft dit de start-overstroom “HOT START"aan (instelling
0+100), waarbij op het display de percentuele toename wordt aangegeven
ten opzichte van de geselecteerde waarde van de lasstroom. Deze instelling
zorgt voor een betere start.

7b HOOFDSTROOM (l,)

In de modi MMA, TIG LIFT en GOUGING geeft dit de lasstroom weer,
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gemeten in Ampere. In de MIG-modus geeft dit de lasspanning weer.

7c ARCD-FORCE of ELEKTRONISCHE REACTANTIE

e

[FA\ RuTIL]
\
100% CELLULOSIC)
In de MMA-modus geeft dit de dynamische overstroom “ARC FORCE"aan
(instelling 0+100), waarbij op het display de percentuele toename wordt
aangegeven ten opzichte van de vooraf geselecteerde waarde van de

lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de
elektrode aan het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende

elektrodetypes mogelijk. In de MIG-modus geeft dit de elektronische
reactantie weer (instelling 1+10%). Deze instelling bepaalt de dynamiek van
de stroom tijdens het lassen. Hoe hoger de ingestelde waarde is, hoe sneller
de stroom wisselt om de wisselingen in de uitgangsimpedantie te volgen. De
instelling van de juiste waarde hangt sterk af van het gebruikte type draad en
het materiaal en zorgt ervoor dat het lassen in alle omstandigheden vloeiend
en regelmatig is.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

In de MMA-modus kan hiermee de spanningsverlager van de uitgaande
nullastspanning worden in- of uitgeschakeld (instelling YES of NO). Als
VRD is ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het
lasapparaat is ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

8- Encoder-knop voor het instellen van de lasparameters die kunnen worden
geselecteerd met de toets (7).

9- Toets voor het selecteren van de weer te geven parameter.
Alleen als de led (7b) brandt, kan worden gekozen welke parameter moet worden
weergegeven op het display (10). De parameters die kunnen worden geselecteerd,
zijn de uitgangsstroom (1,) of de uitgangsspanning (V,).
9a Rode led, aandUIdlng meeteenheid.

10- Alfanumeriek dlsplay

11- WaarschuwingsLED ALARM (de machine is geblokkeerd).
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
AIarmmeIdmgen die op het display (10) worden weergegeven:

- AT inschakeling thermische beveiliging van het primaire circuit.
- A2 : inschakeling thermische beveiliging van het secundaire circuit.
- “A. 3" : inschakeling overspanningsbeveiliging van de voedingslijn.
- “A. 4" : inschakeling onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn.
- “A. 5" : inschakeling overtemperatuurbeveiliging magnetische componenten.
- “A. 6" : inschakeling beveiliging ontbrekende fase van de voedingslijn.
- “A. 7" : overtollige afzetting van stof in het lasapparaat, herstel met:
- interne reiniging van het apparaat;
- toets display van het bedieningspaneel.
- “A. 8" : Hulpspanning buiten bereik.

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling
“OFF” verschijnen.
N.B.: OPSLAG EN WEERGAVE VAN DE ALARMEN
Bij ieder alarm worden de instellingen van de machine opgeslagen. De laatste 10
alarmen kunnen als volg worden opgeroepen:
Houd enkele seconden de toets (5) “AFSTANDSBEDIENING” ingedrukt.
Op het display verschijnt de tekst “AY.X”, waarbij “Y” het nummer van het alarm
aangeeft (A0 meest recent, A9 meest gedateerd) en “X” het type geregistreerde
alarm aangeeft (van 1 tot 8, zie AY1 ... AY.8).

12- Groene led, vermogen ingeschakeld.

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. E)
5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder (FIG. F)

5.2 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van
de koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak
met een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of
gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.3 AANSLUITING OP HET NET
- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren
of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de
frequentie van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks

contact te garanderen,

differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
- Type A ( ) voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax
=0.2830hm (3~).

- De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker (3P + P.E (3~)) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel
(TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in amperes van de vertraagde zekeringen van
de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine
en van de nominale voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het
door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
(vb. brand).

5.4 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.4.1 MMA-lassen

Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de generator

worden aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-) voor elektroden met

zure bekleding.

Aansluiting laskabel elektrodehouder

Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte van de

elektrode moet vastklemmen.

Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+).

Aansluiting retourkabel lasstroom

Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank

waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er
zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren
zelf oververhit raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de
veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.

5.4.2 TIG-lassen

De toorts aansluiten

- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-).

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen
werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+).

Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met het speciale als
accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas wordt gebruikt).

- Sluit de inlaatslang van het gas aan op de verlager en maak het bijgeleverde bandje
vast; sluit dan het andere uiteinde van de slang aan op de speciale fitting op de TIG-
toorts met ventiel.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles
opent.

- Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min) volgens de indicatieve
gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 3); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom
kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager.
Controleer of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.4.3 GOUGING-procedure

De toorts aansluiten

- De toorts voor gutsen(GOUGING) lijkt op een MMA-elektrodehouder. In de klem op
het uiteinde van de toorts wordt een uiteinde van de elektrode vastgeklemd.

- De kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+) van het
apparaat.

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen
werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

Aansluiting op de persluchtinstallatie

- Controleer of het ventiel dat de luchtstroom naar de toorts regelt op de gesloten
positie staat.

- Sluit de ingangsleiding van de lucht aan op een persluchtinstallatie en bevestig het
bijgeleverde bandje.

- Regel de druk van de perslucht op basis van de gebruikte elektrode.

5.4.4 MIG-MAG-lassen met draad

Aansluiting van de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met het speciale als

accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van

Ar/CO, wordt gebruikt).

Sluit dé inlaatslang van het gas aan op de verlager en maak het bijgeleverde bandje

vast; sluit dan het andere uiteinde van de slang aan op de speciale fitting op de

achterkant van de draadtoevoer en maak vast met het bijgeleverde bandje.

Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles

opent.

De toorts aansluiten

- Breng de toorts aan in de speciale connector en draai de borgring met de hand goed
vast.

- Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder het mondstuk
en het contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.

- Lasstroomkabel op de snelkoppeling (+).
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- Stuurkabel op de juiste connector.

- Waterleidingen voor R.A.-versies (watergekoelde toorts) op de snelkoppelingen.

- Zorgervoor dat de connectoren goed vastzitten om oververhitting en efficiéntieverlies
te voorkomen.

- Sluit de inlaatslang van het gas aan op de verlager en maak het bijgeleverde bandje
vast; sluit dan het andere uiteinde van de slang aan op de speciale fitting op de
achterkant van de draadtoevoer en maak vast met het bijgeleverde bandje.

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Sluit de kabel aan op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank waarop dit
ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

- De kabel moet worden aangesloten op de snelkoppeling met het symbool (-).

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 MMA-LASSEN

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in
ieder geval worden geraadpleegd.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode
en het gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn gelden de volgende
stroomwaarden voor de gebruikte elektrodendiktes:

Lasstroom (A)
@ Elektrode (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Erdient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet
alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters
van het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering,
de diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet
men de elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale
verpakkingen of containers).

- De karakteristieken van de lasmachine hangen ook af van de waarde van ARC-
FORCE (dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld
worden vanop het paneel, ofwel met de afstandsbediening met 2 potentiometers.

- Men merkt hierbij op dat hoge waarden van ARC-FORCE een grotere penetratie
geven en het lassen mogelijk maken in gelijk welke stand typisch met basische
elektroden; lage waarden van ARC-FORCE maken een zachtere boog zonder
spatten mogelijk typisch met rutiel elektroden. De lasmachine is bovendien uitgerust
met inrichtingen HOT START en ANTI STICK die gemakkelijke vertrekken en
afwezigheid van vastlijmen van de elektrode aan het stuk garanderen.

6.1.1 Werkwijze

- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het
te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt;
dit is de meest correcte methode om de boog te starten. Als het VRD-apparaat is
ingeschakeld, wordt de boog gestart door de elektrode in contact te brengen met
het werkstuk en heel snel weer ervan te verwijderen.

OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de bekleding
beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.

- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter
van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo
constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30
graden moet overhellen in de werkrichting.

- Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna
de elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. M).

6.2 TIG-LASSEN

TIG-lassen is een lasprocedure die gebruik maakt van de warmte die wordt
geproduceerd door de elektrische boog die wordt gestart, en behouden, tussen een
niet-afsmeltende elektrode (wolfraam) en het te lassen werkstuk. De wolfraamelektrode
wordt ondersteund door een speciale toorts die er de lasstroom op kan overbrengen
en de elektrode zelf en het smeltbad kan beschermen tegen atmosferische oxidatie
door middel van een inert gas (gewoonlijk Argon: Ar 99,5%) dat uit het keramische
mondstuk komt (FIG.G).

Om goed te lassen, moet de exacte diameter van de elektrode met de exacte stroom
worden gebruikt, zie tabel (TAB. 3).

Gewoonlijk steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm
worden bij lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne
gedeelten die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal
nodig (FIG. H).

Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal
nodig die de juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid
(FIG. 1). Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en
moeten ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

6.2.1 LIFT-start

De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode te verwijderen van het
te lassen werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt minder elektrisch-uitgestraalde
storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van de elektrode.

6.2.2 Werkwijze

- Zet de punt van de elektrode op het werkstuk met iets druk en til de elektrode na
enkele ogenblikken 2-3 mm op om de boog te starten. Het lasapparaat geeft eerst
een  _.-stroom af; na enkele ogenblikken wordt de ingestelde lasstroom afgegeven.

- Stel d@ lasstroom in op de gewenste waarde met de encoder-knop (FIG. D (8)); stel
eventueel tijldens het lassen verder af op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.

- Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

6.2.3 TIG DC-lassen

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte
en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen.

Voor TIG DC-lassen met elektrode op de negatieve pool (-) wordt gewoonlijk een
elektrode met 2% thorium gebruikt (rode band) of een elektrode met 2% cerium (grijze

band).

De wolfraamelektrode moet axiaal op de schijf worden gericht, zie FIG. L, waarbij
de punt perfect concentrisch moet zijn om afwijkingen van de boog te voorkomen.
Het slijpen moet in de lengterichting van de elektrode worden uitgevoerd. Dit moet
periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van het gebruik en de slijtage van de
elektrode of wanneer de elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is
gebruikt.

In tabel (TAB. 3) staan de indicatieve gegevens voor TIG DC-lassen.

6.3 GOUGING-procedure

De gutsprocedure GOUGING maakt gebruik van een elektrische boog tussen een
speciale koolstofelektrode die is bedekt met een dun laagje koper en die wordt gevoed
met gelijkstroom en het te gutsen werkstuk; de boog smelt plaatselijk het metaal, dat
door een stoot perslucht wordt verwijderd. Voor gutsen is een speciale klem voor de
elektrode nodig die wordt aangesloten op de positieve pool van de generator en een
ventiel waarmee de perslucht wordt geregeld. De koolstofelektrode is aan de klem
bevestigd, steekt 70 + 150 mm uit en wordt op circa 45° gehouden ten opzichte van
het te snijden werkstuk. Deze hoek kan worden teruggebracht tot 20°. De gutsdiepte
hangt van deze hoek af en van de snelheid waarmee de elektrode beweegt.

De randen blijven bedekt met een laag oxiden en carbiden die daarna moet worden
weggeslepen.

Dit proces kan ook worden gebruikt voor het snijden van staalplaten, hoewel de
verkregen randen niet erg regelmatig zijn.

De gutsstroom moet worden afgesteld op basis van de diameter van de gebruikte
elektrode. Indicatief is de stroom die kan worden gebruikt voor de verschillende
elektrodediameters:

@ Elektrode Lasstroom (A) Luchtdruk Stromingssnelheid
(mm) Min. Max. bar m¥h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 MIG-MAG-LASSEN

6.4.1 MODALITEIT VAN TRANSFER SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het loskomen van de druppel is het resultaat van
opeenvolgende kortsluitingen van de draadpunt in het smeltbad (tot 200 maal per
seconde).

Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0.6-1.2mm
- Lasstroomgamma: 40-210A
- Boogspanningsgamma: 14-23V

- Bruikbaar gas:

CO, en mengsel Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Roestvrije stalen

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1mm
- Lasstroomgamma: 40-160A
- Boogspanningsgamma: 14-20V

- Bruikbaar gas:

mengsel Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium en legeringen

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6mm
- Lasstroomgamma: 75-160A
- Boogspanningsgamma: 16-22V
- Bruikbaar gas: Ar 99.9%

Typisch moet het contactbuisje gelijk liggen met de sproeier of er lichtjes uitsteken met
de fijnste draden en lagere boogspanningen; de vrije lengte van de draad (stick-out)
zal normaal liggen tussen 5 en 12mm.

Toepassing: Lassen in elke stand, op dunne dikten of voor een eerste operatie
binnen afrondingen bevorderd door de beperkte thermische bijdrage en het goed
controleerbaar bad.

Opmerking: De transfer SHORT ARC voor het lassen van aluminium en legeringen
moet nauwkeurig worden toegepast (vooral met draden met een diameter >1mm)
omdat er zich hierbij het risico van defecten van smelting kan voordoen.

6.4.2 MODALITEIT VAN TRANSFER SPRAY ARC (SPRAY BOOG)

Het smelten van de draad vindt plaats onder hogere spanningen ten opzichte van de
“short arc”; de draadpunt komt niet meer met het smeltbad in contact; vanaf de punt
van het draad begint de boog waar de metaaldruppels, die afkomstig zijn van het
constante smelten van de draadelektrode, doorheen gaan, zonder kortsluiting dus.
Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6mm
- Lasstroomgamma: 180-450A
- Boogspanningsgamma: 24-40V

- Bruikbaar gas:

mengsel Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Roestvrije stalen

- Bruikbare draaddiameters: 1-1.6mm
- Lasstroomgamma: 140-390A
- Boogspanningsgamma: 22- 32V

- Bruikbaar gas:

mengsel Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium en legeringen

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6mm
- Lasstroomgamma: 120-360A
- Boogspanningsgamma: 24-30V
- Bruikbaar gas: Ar 99.9%

Typisch moet het contactbuisje zich aan de binnenkant van de sproeier van 5-10mm
bevinden, des te groter naarmate de boogspanning hoger ligt; de vrije lengte van de
draad (stick-out) zal normaal liggen tussen 10 en 20mm.

Toepassing: Horizontaal lassen met dikten niet lager dan 3-4mm (heel vloeibaar
bad); de snelheid van uitvoering en het gehalte van afzet liggen heel hoog (hoge
thermische bijdrage).

6.4.3 De MIG-MAG-lasparameters afstellen

6.4.3.1 Beschermgas

Het bereik van het beschermgas moet worden afgesteld op basis van de intensiteit
van de lasstroom en van de diameter van het mondstuk:

short arc: 8-14 |/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Lasspanning en snelheid van de draad
De bediener stelt de lasspanning in door aan de encoder-knop te draaien (FIG. D
(8)), terwijl de snelheid van de draad rechtstreeks op de voorkant van de lasmof wordt
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ingesteld. De lasstroom kan niet direct worden ingesteld; deze wordt verkregen als
resultaat van de instellingen van de spanning en de snelheid van de draad. Met de
knop (FIG. D (9)) kan de uitgangsspanning worden weergegeven op het display (10).
De uitgangsspanning is verbonden met de uitgangsstroom in de volgende verhouding:
V, = (14+0.05 |, ) waarbij:

-V, = Uitgangsspanning in volt.

- |, = Uitgangsstroom in ampere.

De indicatieve waarden van de stroom met de meest gebruikte draden, staan
weergegeven in de tabel (TAB. 4).

7. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan
de diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte
verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de
aanwezigheid van stof in het milieu, de binnenkant van de lasmachine controleren
en met een heel zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen het stof wegnemen
dat zich heeft afgezet op de elektronische kaarten.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- De lasstroom moet geschikt zijn voor de diameter en het gebruikte type elektrode of
draad.

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische
beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan
het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste hoeveelheid).
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SVEJSEMASKINE MED INVERTER TIL MMA-, TIG- (DC LIFT), GOUGING- OG
MIG-MAG-SVEJSNING BEREGNET TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den efterfolgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

Undga direkte berering med svejsekredslgbet; nulspaendingen fra
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde veere farlig.

Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, fer braenderens
sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlagget.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

/\
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2.

INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en strgmkilde til lysbuesvejsning, udviklet til MMA-
svejsning af beklaedte elektroder (rutile, sure, basiske), til TIG (DC)-svejsning med
LIFT-udlgsning, til flammehgvling (GOUGING) og til MIG-MAG-short- og spray arc-
svejsning.

Denne svejsemaskines saerlige egenskaber (INVERTER), sdsom den hgje hastighed
og preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Pa grund af reguleringen med “inverter’-system ved forsyningslinjens indgang
(primeer) formindskes transformerens og nivelleringsreaktansens volumen desuden
betydeligt, hvilket har gjort det muligt at bygge en meget let, lille svejsemaskine, der
saledes bade er handy og nem at transportere.

2.2 TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

3.

Argon-beholder adapter.

Svejsestremreturkabel forsynet med jordklemme.
Manuel fjernstyring 1 potentiometer.

Manuel fiernstyring 2 potentiometre.

Fjernstyring med pedal.

MMA-svejsesaet.

TIG-svejsesaet.

Seet til GOUGING.

Tradtilferselsanordning.

MIG-svejsesaet.

Selvmerkende maske: med fast eller regulerbart filter.
Trykformindsker med manometer.

Braender med hane til TIG-svejsning.

TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning:

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

o

9-

Indpakningens beskyttelsesgrad.

Symbol for forsyningslinien:

1~: Enfaset vekselspaending;

3~: Trefaset vekselspaending.

Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor

der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i naerheden af storre

metalgenstande).

Symbol for den forventede svejsemade.

Symbol for maskinens indre struktur.

Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende

sikkerhed og fabrikation.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse

til Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens

oprindelse).

Svejsekredslgbets praestationer:

- U : Spaending uden belastning.

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spsending, som svejsemaskinen kan

levere under svejsningen.

X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere

den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10

minutters arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid;

og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende

lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen

bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AIV-AIV: Angiver svejsestrommens reguleringsspektrum  (minimum -
maksimum) ved en bestemt buspaending.

Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspzending og frekvens (tilladte greenser £10%):

-1 : Liniens maksimale stremforbrug.

- |, Reel stramstyrke.

lysbuesvejsemaskinernes

10--==: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

1"

beskyttelse af linien .
- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
pa den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

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

- BRENDER:

se tabel 2 (TAB.2).

Svejsningens vaegt er opfert pa tabel 1 (TAB.1)

4.

BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestar hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er fremstillet
pa trykte kredslgb og optimeret for at sikre stgrst mulig palidelighed og nedsaette
behovet for vedligeholdelse.

Denne svejsemaskine kontrolleres af en mikroprocessor, der giver mulighed for at
indstille et stort antal parametre og derved at opna optimale svejseresultater under alle
forhold og med alle materialer. For at fa fuldt udbytte af svejsemaskinens egenskaber,

er

det imidlertid ngdvendigt at have indsigt i dens anvendelsesmuligheder.

Beskrivelse af svejsemaskinen (FIG. B1)

1-
2-

3-

6-
7-
8-
O-

Trefaset forsyningslinjeindgang, ensretterenhed og nivelleringskondensatorer.
Transistor-switchingbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede netspaending til
hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af den pakraevede
svejsestrem/-spaending.

Hgjfrekvenstransformer; primeerviklingen tilferes spaending, der er omsat fra
blok 2; den anvendes til at tilpasse spaendingen og stremmen pa grundlag af de
veerdier, der kraeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en galvanisk
isolering af svejsekredslgbet fra forsyningslinjen.

Sekundeer  ensretterbro med nivelleringsinduktans; den forvandler
vekselspaendingen/-streammen fra sekundzerviklingen til jeevnstrem/-spaending
med meget lav ondulering.

Kontrol- og reguleringselektronik; den kontrollerer straks svejsestrammens
veerdi og sammenligner den med den veaerdi, som operatgren har indstillet; den
modulerer IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen; overvager
sikkerhedssystemerne.

Indstillingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

Ventilator til afkeling af svejsemaskinen.

Fjernregulering.

Tradtilferselsanordning.

Beskrivelse af tradtilferselsanordningen (FIG. B2)

1-
2-

3-
4-

Generator.

Kontrol- og reguleringselektronik; den kontrollerer straks motoromdrejningstallet
og sammenligner det med den veerdi, som operataren har indstillet.
Indstillingspanel for driftsparametrene og -tilstandene.

Tradtreekenhed.

4.2 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
4.2.1 Bagpanel (FIG. C)

1-
2-
3-

Forsyningskabel (3P + E (trefaset)).

Hovedafbryder O/OFF - I/ON.

Konnektor til fiernstyring:

Svejsemaskinen kan forbindes med 3 forskellige slags fiernstyringer ved hjaelp af
den dertil beregnede 14-pols konnektor pa bagsiden. Hver anordning genkendes
automatisk og giver mulighed for at regulere fglgende parametre:

- Fjernstyring med et potentiometer:

Hvis potentiometrets drejeknap drejes i tilstanden MMA, TIG LIFT og GOUGING,
varieres svejsestrammen. Hvis potentiometrets drejeknap drejes i tilstanden
MIG, varieres svejsespaendingen. Reguleringen geelder kun for fiernstyringen.
Fjernstyring med pedal:

I tilstanden MMA, TIG LIFT 6g GOUGING bestemmes stremstyrken af pedalens
position. | tilstanden MIG styres fijernstyringen med pedal ikke.

Fjernstyring med to potentiometre:

1. potentiometer: | tilstanden MMA, TIG LIFT og GOUGING regulerer den
svejsestrgmmen; i tilstanden MIG regulerer den derimod svejsespaendingen.

2. potentiometer: | tilstanden MMA regulerer den ARC FORCE; i tilstanden MIG,
TIG LIFT og GOUGING styres potentiometeret derimod ikke.

Hvis man drejer et potentiometer, vises den parameter, der er ved at blive aendret
(som ikke laengere kan kontrolleres med panelets drejeknap).

4.2.2 Forpanel FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
Stik til forbindelse af tradtilfgrselsanordning.
Styrepanel.

Trykknap til valg af fiernstyring:

FJERNBETJENING

4
Owm
Gor det muligt at overfare svejseparametrenes styring til fiernstyringen.

Trykknap til valg af svejsetilstand:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Funktionstilstand: Svejsning med bekleedt elektrode (MMA), tradsvejsning (MIG),
TIG-svejsning med lysbueudlgsning ved kontakt (TIG LIFT) og flammehgavling
(GOUGING).

Veelgerknap til indstilling af parametre.

Trykknappen veelger den parameter, der skal indstilles med Encoder-drejeknappen

Vaerdien og maleenheden vises henholdsvis af displayene (10) og lysdioderne (9a).
OBS: Parametrene kan indstilles frit. Der findes dog nogle veerdikombinationer, der
ikke har nogen praktisk betydning for svejsningen; de kan hindre svejsemaskinen
i at fungere korrekt.

OBS: GENINDSTILLING AF ALLE FABRIKSINDSTILLINGERNE (RESET)
Hvis man trykker pa knappen (7) , nar maskinen taendes, stilles alle
svejseparametrene tilbage til standardveerdierne.

7a HOT
START
O
HOT START

I MMA-tilstanden er det overstremmen ved start "HOT START” (regulering
0+100) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til veerdien for
den valgte svejsestrem pa displayet. Denne indstilling giver bedre start.

7b HOVEDSTR@M (l,)

| tilstanden MMA, TIG LIFT og GOUGING er det svejsestremmen, malt i
ampere. | tilstanden MIG er det svejsespaendingen.

7c ARC-FORCE eller ELEKTRONISK REAKTANS

e

LR\ RUTIL |
\
100% {CELLULOSIC
I MMA-tilstanden er det den dynamiske overstrem "ARC-FORCE” (regulering
0+100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til veerdien
for den valgte svejsestrom pa displayet. Denne regulering giver en mere
flydende svejsning, hindrer fastkleebning af elektroden pa emnet og ger det
muligt at anvende forskellige slags elektroder. | tilstanden MIG er det den
elektroniske reaktans (regulering 1+10%). Denne regulering bestemmer
stremmens dynamik under svejsningen. Jo hgjere den indstillede veerdi er,
desto hurtigere varierer strammen ved variationer af udgangsimpedansen.
Hvilken veerdi skal indstilles, afhaenger i hgj grad af den anvendte type
trdd og materiale, og en korrekt veerdi ger det muligt at opna en flydende,



regelmaessig svejsning i alle situationer.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE
(SPAENDINGSREDUKTIONSANORDNING) (VRD)

| tilstanden MMA giver den mulighed for at aktivere eller deaktivere
reduktionsanordningen for tomgangsudgangsspeendingen (regulering YES
eller NO). Aktiveret VRD @ger brugerens sikkerhed, nar der er taendt for
svejsemaskinen, men den ikke star pa svejsning.

8- Encoderdrejeknap til indstilling af de svejseparametre, der kan indstilles med
tasten (7)

9- Veelgerknap til indstilling af parametervisning.
Kun nar lysdioden (7b) lyser, giver den mulighed for at veelge, hvilken parameter
skal vises pa displayet (10). Parametrene, der kan veelges, er udgangsspaendingen
(1,) eller udgangsspaendingen (V).
932 Rod lysdiode, angivelse af maleenhed.

10- Alfanumerisk display.

11- Lysdiode til signalering af ALARM (maskinen er blokeret).
Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen ophgrer.
AIarmmeddeIeIser der vises pa displayet (10):

- “A.1” : Udlgsning af primaerkredslgbets varmesikring.

- “A. 2" : Udlgsning af sekundaerkredslgbets varmesikring.

- “A.3" : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspeending pa
forsyningslinjen.

- “A.4” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspsending pa
forsyningslinjen.

-“A. 5 Udlgsning af beskyttelsesanordning for overtemperatur i magnetiske
komponenter .

- “A. 6" Udlgsning af beskyttelsesanordningen pga. fasemangel pa
forsyningslinjen.

-AT Der samles for meget stev inde i svejsemaskinen, genopretning med:
- rengering af maskinens indre;
- displayknap pa styrepanel.

- “A. 8 Hjeelpespaending uden for omrade.

Nar der slukkes for svejsemaskinen, kan det forekomme, at beskeden “OFF”
vises i et par sekunder.
OBS: LAGRING OG VISNING AF ALARMER
Maskinens indstillinger lagres, hver gang der udlgses en alarm. De sidste 10
alarmer kan hentes pa fglgende made:
Tryk pa knappen (5) “FJERNBETJENING” i et par sekunder.
Pa displayet fremkommer ordlyden “AY.X”, hvor “Y” angiver nummeret pa alarmen
(AO seneste, A9 zeldste) og “X” den registrerede alarms type (fra 1 til 8, se AY1 ...
AY.8).

12- Gren lysdiode, effekt teendt.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES
AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de |lgse dele, som emballagen indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F)

5.2 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne ikke er
spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stremfgrende stav, korrosive dampe,
fugt o.l. ind i maskinen.

Serg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan
holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for valtning eller
farlige forskydninger.

5.3 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspsending og
-frekvens, der er til radighed pa installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

Der skal for at garantere beskyttelse mod
differentialeafbrydere af typen:

- Type A () til enfasede maskiner;

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
under Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

indirekte kontakt anvendes

5.3.1 Stik og stikkontakt

Forbind fedekablet med et passende standardstik (3P + P.E (3~)) og installér en
stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede
jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne
ledning). Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for
forsinkede liniesikringer, som veelges med henblik p4 den maksimale nominalstrem,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan medfere, at
det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som
det skal, med felgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stad) og genstande

(f. eks. brand).
5.4 SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

A GIVAGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser vaerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i betragtning
af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

5.4.1 MMA-svejsning

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa generatoren,

med undtagelse af elektroder med sur bekleedning, som tvaertimod skal forbindes til

den negative pol (-).

Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang

Den er forsynet med en seerlig klemme pé endestykket, der lukker elektrodens

blottede del til.

Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+).

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet

som muligt p& den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (-).

Pabud:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (safremt de
forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald overophedes
stikkene med fare for, at de hurtigt edelaegges og ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa spil, og der muligvis ikke
opnas tilfredsstillende svejseresultater.

5.4.2 TIG-svejsning
Forbindelse af brander
- Seet det stramledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-).
Forbindelse af svejsestromreturkablet
- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.
Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+).
Forbindelse til gasbeholderen
- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indseet det szerlige passtykke,
der falger med som tilbehgr (hvis der anvendes Argongas).
Forbind gasindstremningsrgret med reduktionsanordningen og stram med
det medleverede bénd; forbind sa den anden ende af reret med det seerlige
tilslutningsstykke pa TIG-braenderen med hane.
Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens ventil.
Abn beholderen, og regulér gasmaengden (I/min) i overensstemmelse med de
vejledende anvendelsesdata se tabellen (TAB. 3); eventuelle justeringer af
gasstremningen kan foretages ved hjeelp af svejsningen, ligeledes ved hjaelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersgg, om rerforbindelserne og
tilslutningsstykkerne er teette.
GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er feerdig med
arbejdet.

5.4.3 GOUGING-proces

Forbindelse af brander

- Breenderen til flammehgvling (GOUGING) minder om en elektrodeholdetang
MMA. Klemmen for enden af breenderen anvendes til at fastspaende en ende af
elektroden.

- Kablet skal forbindes til maskinens klemme maerket med (+).

Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

Forbindelse til trykluftanlaegget

- Kontrollér, om ventilen, der styrer luftgennemstremningen i breenderen, befinder sig
i den lukkede position.

- Forbind luftindgangsreret til et trykluftanlaeg, og stram det medfelgende band.

- Regulér trykluften pa grundlag af den anvendte elektrode.

5.4.4 MIG-MAG svejsning med trad

Forbindelse af gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indseet det szerlige passtykke,
der falger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas eller en Ar/CO,-blanding.

- Forbind gasindstremningsreret med reduktionsanordningen, og stram med
det medleverede band; forbind s& den anden ende af rgret med det seerlige
tilslutningsstykke pa bagsiden af tradtilferselsanordningen, og spaend det fast med
det medleverede band.

- Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der abnes for beholderens ventil.

Forbindelse af branderen

- Saet braenderen fast i den dertil beregnede konnektor, og stram lasebolten helt i

bund med handkraft.

Klarger den til farste isaetning af trad, idet dysen og kontaktrgret afmonteres for at

lette udstreamningen.

Svejsestremkablet forbindes til lynstikkontakten (+).

Styrekablet seettes i den dertil beregnede konnektor.

Vandrgrforbindelser  til  versionerne  R.A.  (vandkglet

lynforbindelsesdele.

Serg for, at konnektorerne er strammet godt for at undga overophedning og nedsat

funktionsdygtighed.

Forbind gasindstreamningsrgret med reduktionsanordningen, og stram med

det medleverede band; forbind sa den anden ende af rgret med det seerlige

tilslutningsstykke pa bagsiden af tradtilferselsanordningen, og spaend det fast med

det medleverede band.

Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Forbind kablet med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt p4 den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

- Dette kabel skal forbindes til lynstikkontakten maerket med (-).

med

braender)

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 MMA-SVEJSNING

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.

- Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold il
elektrodiametrene.
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Svejsespanding (A)
@ Elektrode (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren pa elektroden skal
den storste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste vaerdi skal
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte streamstyrke
og de andre svejseparametre sasom lysbuens leengde, udferelseshastigheden og
-stillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt,
d.v.s. pa et sted uden fugt, i de seerlige pakninger eller beholdere).

- Svejsningens egenskaber afhaenger ogsa af svejsemaskinens ARC-FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjaelp
af fiernstyring med 2 potentiometre.

- Der skal tages hgjde for, at hgjere ARC-FORCE veerdier giver en bedre
gennemtraengning og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst
stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE vaerdier giver derimod en
blad bue uden sprgijt, typisk med rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK
anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at klaebe sammen
med arbejdsemnet.

6.1.1 Fremgangsmade

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet, og
foretag den samme beveegelse som for at teende en teendstik; dette er den mest
korrekte made at udlgse lysbuen pa. Hvis VRD-anordningen er aktiv, udlgses
lysbuen ved at bringe elektroden i kontakt med arbejdsemnet og derefter fierne den
derfra.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers
at beskadige bekleedningen og dermed at gere det sveert at udlgse lysbuen.

- Sa snart lysbuen er udlgst, skal man forsgge at opretholde en afstand fra emnet
svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at denne afstand
forbliver s& konstant som muligt, mens der svejses; husk pa, at elektroden skal
hzeldes cirka 20-30 grader i fremfgringsretningen.

- Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremfaringsretningen, over krateret for at udfare fyldningen; haev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, s lysbuen slukkes (Svejsesemmens udseende - FIG.
M).

6.2 TIG-SVEJSNING

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stattes af en braender, der egner sig til at overfgre
svejsestreammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfeerisk
oxydering takket veere gennemstremning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99,5%),
der stremmer ud af keramikdysen (FIG.G).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig
elektrodediameter sammen med den rigtige strem, jaevnfgr tabellen (TAB. 3).
Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilferselsmateriale (FIG. H).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensaetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmaessig klargering af klapperne (FIG. 1). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater bgr arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
opl@sningsmidler osv.

6.2.1 LIFT-udlgsning

Den elektriske lysbue taendes ved at fierne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages pa. Denne udlgsningsmade skaber faerre elektroforstyrrelser
og nedsaetter tilfarslen af tungsten og elektrodens slitage s& meget som muligt.

6.2.2 Fremgangsmade

- Anbring elektrodens spids pa emnet, pres let, og haev elektroden 2-3mm med et
ojebliks forsinkelse. Derved udlgses lysbuen. | starten leverer svejsemaskinen en
strem pa | .. , efter kort tid leveres den indstillede svejsestrgm.

- Reguler svejsestrammen til den gnskede veerdi ved hjaelp af encoderens drejeknap
(FIG. D (8)); tilpas den eventuelt til den faktiske varmetilfarsel under svejsningen.

- Kontrollér, om breenderens gasstremning er korrekt.

6.2.3 TIG DC-svejsning

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal samt
tungmetaller sasom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG jeevnstromsvejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en
elektrode med 2% thorium (redt band) eller elektrode med 2% cerium (grat band).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. L, hvorved
man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undga udsvingninger
i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens laengderetning. Dette
arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse
og slidtilstand, samt hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert.

Pa tabellen (TAB. 3) vises de vejledende data for svejsning TIG DC.

6.3 GOUGING-PROCES

GOUGING-proceduren anvender en elektrisk bue mellem en seerlig kulelektrode, der
er beklaedt med et tyndt kobberlag og tilfgres jeevnstrem, og emnet, der skal hgvles pa;
lysbuen smelter metallet lokalt, som sa fiernes af en trykluftstrale. Til flammehgvlingen
skal der anvendes en seerlig elektrotang, der forbindes til generatorens pluspol, og
en ventil, der kontrollerer trykluften. Kulelektroden er fastgjort til tangen med et
fremspring pa 70 - 150 mm, og den holdes cirka 45° i forhold til det emne, der skal
skeeres i. Denne vinkel kan reduceres til 20°. Fugens dybde afheenger af denne vinkel
og elektrodens fremfaringshastighed.

Klapperne bliver ved med at vaere tildeekket af et oxid- og karbidlag, der senere slibes
veek.

Denne proces kan ogsa anvendes til at skaere i metalplader, selvom de klapper, der
opnas, ikke er ret regelmaessige.

Flammehgvlingsstremmen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes
diameter. Vejledende kan folgende stromstyrke anvendes til de forskellige
elektrodediametre:

@ Elektrode Svejsestrom (A) Air pressure Flow rate
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

6.4 MIG-MAG-SVEJSNING

6.4.1 SHORT ARC OVERFQGRINGSMADE (KORT LYSBUE)

Elektrodernes smeltning og drabeadskillelse sker gennem gentagede kortslutninger
(op til 200 gange pr. sek.) fra enden af traden til smeltebadet.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnet traddiameter: 0.6-1.2mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-210A
- Buespaendingens omfang: 14-23V

- Egnede gasarter:

CO,, Ar/CO, , Ar/CQO, /0,
Rustfrit stal

- Egnet traddiameter: 0.8-1mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-160A
- Buespandingens omfang: 14-20V

- Egnede gasarter:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium og legeringer

- Egnet traddiameter: 0.8-1.6mm
- Svejsespaendingens omfang: 75-160A
- Buespeaendingens omfang: 16-22V
- Egnede gasarter: Ar 99.9%

Normalt skal kontaktreret placeres helt op ad dysen eller rage ganske lidt ud i
forbindelse med de tyndeste trade og laveste lysbuespaendinger; tradens fremspring
(stick-out) skal normalt udgere 5-12mm.

Anvendelsesformal: Svejsning i samtlige stillinger, pa tynde emner eller forste
bearbejdning inde i afrundinger, fremmet af en begreenset varmetilfersel og let
kontrollerbart bad.

Bemark: SHORT ARC overfgringen ved svejsning af alumiunium og legeringer skal
anvendes ngjagtigt (iseer hvis tradenes diameter >1mm), da der er risiko for smeltefejl.

6.4.2 SPRAY ARC OVERF@RINGSMADE (SPR@JTELYSBUE)

Her anvendes hgjere speending end ved “kortbue” fer at traden smelter. Tradspidsen
kommer ikke i kontakt med smeltebadet, en bue formes fra spidsen og derigennem
flyder en strom af sm& metaldraber. Disse opstar ved at elektroderne smeltes
kontinuerligt uden kortslutning.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnet traddiameter: 0.8-1.6mm
- Svejsespaendingens omfang: 180-450A
- Buespandingens omfang: 24-40V

- Egnede gasarter:

CO,, Ar/CO, , Ar/CO, /0,
Rustfrit stal

- Egnet traddiameter: 1-1.6mm
- Svejsespaendingens omfang: 140-390A
- Buespaendingens omfang: 22-32V

- Egnede gasarter:

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

- Egnet traddiameter: 0.8 -1.6mm
- Svejsespaendingens omfang: 120- 360A
- Buespaendingens omfang: 24-30V
- Egnede gasarter: Ar 99.9%

Normalt skal kontaktrgret befinde sig 5-10mm inde i dysen, endnu mere ved hgjere
buespaending; tradens fremspring (stick-out) skal normalt udggre 10-20mm.

Anvendelsesformal: Vandret svejsning pa emner, der er mindst 3-4mm tykke
(badet tyndtflydende); udferelseshastigheden og aflejringsgraden er meget hgje (hgj
varmetilfarsel).

6.4.3 Regulering af svejseparametrene i MIG-MAG

6.4.3.1 Beskyttelsesgas

Beskyttelsesgastilferslen skal indstilles pa grundlag af svejsestremmens styrke og
dysens diameter:

short arc: 8-14 |/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Svejsespanding og tradhastighed

Svejsespandingen indstilles af operatgren, der drejer encoderens drejeknap
(FIG. D (8)), hvorimod tradhastigheden indstilles direkte foran pa tradtreekket.
Svejsestremmen kan ikke indstilles direkte; den afheenger af spsendings- og
tradhastighedsindstillingerne. Hvis der trykkes pa knappen (FIG. D (9)), kan man fa
vist udgangsstremmen pa displayet (10).

Udgangsspaendingen er forbundet med udgangsstremmen pa felgende made:
V,=(14+0.051, ) hvor:

-V, = Udgangsspeending i volt.

- |, = Udgangsstrem i ampere.

De vejledende veerdier for strammen, med de mest anvendte trade, er opfert pa
tabellen (TAB. 4).

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDIN/AR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN UDFQGRE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Braender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen ggres ubrugelig i Igbet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum unders@ge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
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er helt taette.

- Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med
den valgte elektrodes diameter for at undgé overophedning, darlig spredning af
gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- For hver anvendelse skal man kontrollere breenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDIN/AERE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-
OMRADET OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spanding,
er der fare for alvorlige elektriske stad ved direkte kontakt med dele under
spanding og/eller lasioner ved direkte kontakt med dele i bevagelse.

- Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhzengigt af
anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen
indvendigt og fierne stovet fra de elektroniske printkort vha. en meget blgd barste
eller egnede oplgsningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfgrt, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastggringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

- Efter udfgrelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal segrge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa hgje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundeere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES

TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Svejsestremmen skal passe til den anvendte elektrodes eller trads diameter og
type.

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
0sV.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller for lav
spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
spaerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegning (for eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den rigtige
meengde.
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HITSAUSLAITE INVERTTERILLA MMA-, TIG- (DC), LIFT-, GOUGING- JA MIG-
MAG-HITSAUSTA VARTEN AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON.
Huomio: Seuraavassa tekstissa kaytetaan termia “hitsauslaite”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdivdn hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettdva, kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto”).

/N

Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sdhkokytkennit yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siité, ettd sy6ttétulppa on oikein maadoitettu.

Al kdyta hitsauskonetta kosteissa tai mérissa paikoissa élaka hitsaa sateessa.
Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat I16ysat.

/\
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- Kasinkauko-ohjaus 2 potentiometrilla.

- Kauko-ohjaus polkimella.

- MMA-hitsauspakkaus.

- TIG-hitsauspakkaus.

- GOUGING-pakkaus.

- Langansyétin.

- MIG-hitsauspakkaus.

- Tummuva naamari: kiintealla tai sdadettavalla suodattimella.
- Paineenalennin painemittarilla.

- Hitsauspaa venttiililla TIG-hitsaukseen.

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot 16ytyvat kilvesta esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

1- Vaipan suojausaste.

2- Sydéttdlinjan symboli:

1~: vaihtojénnite yksivaiheinen;

3~: vaihtojannite kolmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistdssa, jossa
on korkea sahkoiskun vaara (esim. hyvin lahella suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisaisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmaton huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite.

- L,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jéannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). lImoitetaan % - maaraisena, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston 40 asteen
lampétilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-A/V: limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi) kaaren vastaavalla
jannitteella.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):

= 1, Suurin linjan kayttdma virta.

- L« : Tehollinen syéttovirta.

10- == : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1).

- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2).
Hitsauskoneen paino nakyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 YLEISKAAVIO

Hitsauslaite koostuu olennaisesti teho- ja ohjausyksikosta, jotka on toteutettu
painetuille piireille seka optimoitu mahdollisimman suuren luottamuksellisuuden ja
vahaisen huollon aikaan saamiseksi.

Tama hitsauslaite on ohjattu mikroprosessorilla, jolla on mahdollista asettaa suuri
maara parametreja parhaimman mahdollisen hitsauksen tekemiseksi kaikilla tavoilla
ja kaikilla materiaaleilla. Kuitenkin, sen ominaisuuksien perusteellista kayttda varten on
valttdmatonta tuntea hitsauslaitteen toimintamahdollisuudet.

Hitsauslaitteen kuvaus (Kuva B1)

1- Kolmivaiheinen virransyo6ttolinjan
tasoituskondensaattorit.

2- Switching-silta transistoreilla (IGBT) ja drivereilla; muuntaa tasasuunnatun linjan
jannitteen vaihtovirtajannitteeksi korkealla taajuudella ja saatéda tehon halutun
hitsausvirran/-jannitteen mukaan.

3- Muuntaja korkealla taajuudella; ensiokdamitys saa virtaa muunnetulla jannitteella
lohkosta 2; sen tehtava on sovittaa jannite ja virta kaariitsausmenettelyyn tarvittaviin
arvoihin ja samanaikaisesti eristda galvaanisesti hitsauspiiri virransyoéttélinjasta.

4- Toisiotasasuuntaajasilta tasoituksen induktanssilla; muuntaa jannitteen /
vaihtovirran, joka saadaan toisiokd@mityksesta tasaiseksi virraksi / jannitteeksi
erittdin matalalla sykkeisyydella.

5- Ohjaus- ja saatoelektroniikka; valvoo hetkellisesti hitsausvirran arvoa ja vertaa sita
kayttdjan asettamaan arvoon; moduloi IGBT:n driversien ohjaussysaykset, jotka
hoitavat saadén; valvoo suojalaitteita.

6- Parametrien ja toimintatapojen asetus- ja nayttétaulu.

7- Hitsauslaitteen jaahdytystuuletin.

8- Kaukosaato.

9- Langansyéttolaite.

sisaantulo, tasasuuntaajalaite ja

Langansyéttolaitteen kuvaus (Kuva B2)

1- Generaattori.

2- Ohjaus- ja séatoelektroniikka; valvoo hetkellisesti moottorin nopeutta ja vertaa sita
kayttajan asettamaan arvoon.

3- Parametrien ja toimintatapojen asetuspaneeli.

4- Langanvetolaite.

4.2 OHJAUSLAITTEET, SAATO JA KYTKENTA
4.2.1 Takapaneeli (KUVA C)
1- Virransyoéttokaapeli (3P (napaa) + maadoitus (kolmivaiheinen)).
2- Paakytkin O/OFF - I/ON.
3- Kauko-ohjaimien liitin:
On mahdollistaa kayttaa hitsauslaitteella 3 erilaista kauko-ohjainta takapuolella
olevan 14-napaisen liittimen avulla. Jokainen laite tunnistetaan automaattisesti ja
niihin voidaan asettaa seuraavat parametrit:
- Kauko-ohjain yhdella potentiometrilla:
MMA-, TIG- ja GOUGING-tavoissa pyorittdmalla kasivipua vaihdetaan
hitsausvirtaa. MIG-tavassa pyorittamalla potentiometrin kasivipua vaihdetaan
hitsausjannite. Saaté on tehtavissa vain kauko-ohjaimella.
- Kauko-ohjain polkimella:
MMA-, TIG-, LIFT- ja GOUGING-tavoissa virranarvo maarittyy polkimen asennon
mukaan. MIG-tavassa poljinkauko-ohjain ei ole kaytossa.
- Kauko-ohjain kahdella potentiometrilla:

1° Potentiometri: MMA-, TIG LIFT ja GOUGING-tavoissa saataa hitsausvirran ;
kun taas MIG-tavassa saataa hitsausjannitteen.

2° Potentiometri: MMA-tavassa saatad KAAREN VOIMAKKUUDEN; kun taas
MIG-, TIG LIFT- ja GOUGING-tavoissa potentiometri ei ole kaytdssa.
Pyérittdmalla potentiometria nakyy muutettava parametri (jota ei voida enaa
ohjata paneelin kasivivulla).

4.2.2 Etupaneeli KUVA D
1- Positiivinen nopea pistorasia (+) hitsauskaapelin liittdmiseksi.
2- Negatiivinen nopea pistorasia (-) hitsauskaapelin liittdmiseksi.
3- Liitin langansyéttimen kytkemiseksi.
4- Ohjauspaneeli.
5- Kauko-ohjauksen valintapainike:

KAUKO-OHJAUS

‘|
QO
Mahdollistaa hitsausparametrien ohjauksen siirtdmisen kauko-ohjaukselle.

Hitsaustapojen valintapainike:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

(o2}
T

Toimintatapa: hitsaus paallystetylla elektrodilla (MMA), lankahitsaus (MIG), TIG-
hitsaus kaaren kosketussytytyksella (TIG, LIFT) ja hdylays (GOUGING).

7- Asetettavien parametrien valintapainike.
Painike valitsee Encoder-kasivivulla saadettavan parametrin (8);
arvo ja mittayksikkd nakyvat vastaavilla naytéilla (10) ja valodiodeilla (9a).
HUOM: Parametrien asetus on vapaa. On kuitenkin olemassa arvoyhdistelmia,
joilla ei ole mitdan kaytanndn merkitysta hitsaukselle; siind tapauksessa voi olla,
ettd hitsauslaite ei toimi kunnolla.

HUOM: KAIKKIEN TEHTAAN PARAMETRIEN UUDELLEENASETUS (RESET)
Painamalla painiketta (7) kaynnistyksessa palautuvat kaikki hitsausparametrit
oletusarvoille.

7a HOT START

MMA-tavassa tarkoittaa alkuylivitaa “HOT START” (saaté 0+100) kasvun
prosentuaalisella ilmoituksella naytdlla suhteessa valittuun hitsausvirran
arvoon. Tama saatod parantaa aloitusta.

7b PAAVIRTA (1)

MMA-, TIG LIFT- ja GOUGING-tavoissa tarkoittaa ampeereissa mitattua
hitsausvirtaa. MIG-tavassa tarkoittaa hitsausjannitetta.

7c KAAREN VOIMAKKUUS tai ELEKTRONINEN REAKTANSSI

A

(RN RUTIL |
\
100% | CELLULOSIC]
MMA-tavassa tarkoittaa dynaamista ylivirtaa “ARC FORCE” (saaté 0+100%)
prosentuaalisen kasvun ilmoituksella naytollda suhteessa esivalittuun
hitsausvirran arvoon. Tama saatd parantaa hitsauksen juoksevuutta,
valttda elektrodin limautumisen kappaleeseen ja mahdollistaa erityyppisten
elektrodien kayton. MIG-tavassa tarkoittaa elektronista reaktanssia (saato
0+10%). Tama saaté maarittda virran dynaamisuuden hitsauksen aikana.
Mitd suurempi tdma arvo on, sitd nopeammin virta vaihtuu vastatakseen
impedanssin vaihteluihin ulostulossa. Oikean arvon asetus riippuu paljon
lankatyypista seka kaytettdvan materiaalin tyypista ja mahdollistaa juoksevan
ja nestemaisen hitsauksen aikaansaamisen kaikissa tilanteissa.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

----- 3

MMA-tavassa alentimen

mahdollistaa
aktivoimisen kayttoon tai pois kaytosta (saatd YES tai NO). VDR:n ollessa
paalla kayttajan turvallisuus lisdantyy, kun hitsauslaite on kdynnissa olematta
kuitenkaan hitsaustilassa.

tyhjakaynnin  ulostulojannitteen

8- Encoder-vipu painikkeella (7) valittavissa olevien hitsausparametrien asettamiseksi.
9- Naytettdvan parametrin valintapainike.
Vain valodiodin (7b) palaessa mahdollistaa naytélla (10) havainnollistettavan
parametrin valinnan. Valittavissa olevat parametrit ovat ulostulovirta (l,) tai
ulostulojannite (V,).
9a Punainen valodiodi, mittayksikon ilmoitus.
10- Aakkosnumeerinen naytto.
11- HALYTYKSEN merkkivalodiodi (laite on lukittuna).
Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen syyn poistuessa.
Naytolla (10) nakyvat halytysviestit:
- “A.1” : ensiopiirin lampodsuojauksen keskeytys.
toisiopiirin lampdsuojauksen keskeytys.
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“A.3” : virransyoéttolinjan ylijannitesuojan keskeytys.

- “A. 4" : virransyéttolinjan alijannitesuojan keskeytys.
- “A.5” : magneettisten komponenttien ylikuumenemissuojan keskeytys..
- “A. 6" : virransyéttolinjan vaiheen puuttumisen suojan keskeytys.
- “A. 7" : liiallinen pélyn kertyminen hitsauslaitteen sisélle, ennalleenpalautus:
- laitteen puhdistus sisalta;
- ohjauspaneelin naytdn painike.
- A8 Lisajannite sallitun alueen ulkopuolella.

Sammutettaessa hitsauslaite saattaa nakya muutaman sekunnin “OFF”-merkinta.
HUOM: HALYTYSTEN MUISTIINLAITTO JA NAYTTO
Jokaiseen halytykseen on laitettu muistiin laitteen asetukset. On mahdollista
palauttaa 10 viimeisinta halytysta seuraavalla tavalla:
Paina muutama sekunti painiketta (5) “KAUKO-OHJAUS”.
Naytolle ilmestyy teksti “AY.X”, jossa “Y” tarkoittaa héalytyksen numeroa (A0
viimeisin, A9 vanhin) ja “X” tarkoittaa rekisteroitya halytystyyppia (1-8, katso AY.1 ...
AY.8).

12-Vihrea valodiodi, teho paalla.

5. ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU
JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA  ASENNUSTOIMENPITEIDEN  JA
SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN AIKANA._ o )
AINOASTAAN PATEVA TAIKOKENUT HENKIL® SAATEHDA SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset
osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA E).
5.1.2 Holkkikaapelin asennus (KUVA F).

5.2 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivat ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkoa johtava poly, syovyttava hoyry, kosteus jne.
paase koneeseen.

Jata hitsauskoneen ymparille vahintdan 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen valttamiseksi.

5.3 KYTKENTA VERKKOON

- Ennen séhkokytkentojen tekemisté tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettévissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syoéttéjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Suojanvarmistamiseksiepasuoraakosketustavastaankayta differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:
- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistd sahkdverkon liitantékohtiin, joiden impedanssi on
pienempi kuin Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

5.3.1 Pistoke ja pistorasia

| iitd verkkojohtoon riittvalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + P.E (3~)) ja
kayta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetdan syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1)
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen
tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

A HUOM.! YIld& olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen
turvajarjestelman  (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkilévahinkojen (esim. séhkdisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo)
vaaran.

5.4 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A__ HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,
ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetdan hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkd mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.4.1 MMA-hitsaus

Melkein kaikki paallystetyt elektrodit liitetdan positiiviseen generaattorin napaan (+);

paitsi hapanpaallysteiset elektrodit negatiiviseen (-) napaan.

Hitsauskaapelin kytkenta elektrodinkannatinpihteihin

Vie paatteeseen erikoisliitin, jota tarvitaan elektrodin avoimen osan kiristamiseen.

Kaapeli liitetaan liittimeen, jossa on symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenté

Liitetdan hitsattavaan kappaleeseen tai

mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Kaapeli kytketaan liittimeen, jossa on symboli (-).

Suositukset:

- Pyorita pohjaan asti hitsauskaapeleiden liittimet nopeissa pistorasioissa (jos mukana)
varmistaaksesi taydellisen sahkokosketuksen; painvastaisessa tapauksessa itse
littimet ylikuumenevat, josta seuraa niiden nopea heikkeneminen ja tehokkuuden
menetys,

- Kayta mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

- Valta kayttdmastd metallirakenteita, jotka eivat kuulu hitsattavaan kappaleeseen,
hitsausvirran paluukaapelin korvaamiseksi; se voi olla vaarallista ja johtaa huonoihin
hitsaustuloksiin.

metallipenkkiin, jonka paalla se on,

5.4.2 TIG-hitsaus

Hitsauspaan kytkenta

- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenté

- Liitetddn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jonka paalla se on,
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.
Kaapeli litetaan liittimeen, jossa on symboli (+).

Kytkenta kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiilin asettaen valiin siihen tarkoitettu
varusteissa toimitettu alennin (kun kaytetdan Argon-kaasupulloa).

- Liitd kaasuntuloputki alentimeen ja kirista varusteissa oleva nauha; liita sitten putken
toinen paa siihen varattuun TIG-hitsauspaassa venttiililla olevaan liitokseen.

- Loysaa paineenalentimen saatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

- Avaa pullo ja sdada kaasun maara (I/min) suuntaa-antavien kayttétietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 3); mahdolliset kaasun vuodon saadét voidaan tehda
hitsauksen aikana kayttdmalla paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien ja
liitosten pitavyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.4.3 GOUGING-menettely

Hitsauspaan kytkenta

- Hitsauspaa hoylaystéa varten (GOUGING) on samanlainen kuin elektrodinkannatinpihti
MMA. Hitsauspaassa olevaa liitinta tarvitaan elektrodin paan kiristamiseen.

Kaapeli kytketaan laitteen liittimeen, jossa on symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

- Liitetdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jonka paélla se on,
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Paineilma-asennuksen kytkenta

- Varmista, ettd hitsauspaassa ilman kulkua ohjaava venttiili on oikein suljetussa
asennossa.

- Liita ilmantuloputki paineilma-asennukseen ja kirista varusteissa oleva nauha.

- Saada paineilman paine kaytettavan elektrodin mukaan.

5.4.4 MIG-MAG -lankahitsaus

Kaasupullon kytkenta

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon ventiilin asettaen valiin varusteissa toimitettu
siihen varattu alennin, kun kaytetaan Argon-kaasua tai sekoitusta Ar/CO.,,.

- Liitd kaasuntuloputki alentimeen ja kirista varusteissa oleva nauha; liita sitten putken
toinen paa siihen tarkoitettuun langansyo6ttéjan takana olevaan litokseen ja kirista
varusteissa olevalla nauhalla.

- LOysaa paineenalentimen saatdrengas ennen pullon venttiilin avaamista.

Hitsauspaan kytkenta

- Aseta hitsauspaa sille tarkoitettuun liittimeen kiristamalla kasin pohjaan asti
lukitusrengas.

- Valmista se ensimmaiseen langan lataukseen purkamalla suutin ja kosketusputki
sen ulostulon helpottamiseksi.

- Hitsausvirrankaapeli nopeaan pistorasiaan (+).

- Ohjauskaapeli siihen tarkoitettuun liittimeen.

- Vesiputket vesijaahdytteisille versioille. (hitsauspaa jaahdytetaan vedelld) nopeisiin
litoksiin.

- Huolehdi, etta liittimet on kiristetty hyvin,
tehonmenetykset.

- Liitd kaasuntuloputki alentimeen ja kiristé varusteissa oleva nauha; liita sitten putken
toinen paa siihen tarkoitettuun langansyéttéjan takana olevaan liitokseen ja kirista
varusteissa olevalla nauhalla.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

- Liitd kaapeli hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jonka paalla se on,

mahdollisimman lahelle teht&vaa liitosta.

Kaapeli liitetdan nopean pistorasiaan, jossa on symboli (-).

jotta valtetdan ylikuumenemiset ja

HITSAUSMENETTELY

.1 MMA-HITSAUS

On erittdin tarkead, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin pakkauksessa. Nama ilimaisevat sauvaelektrodin oikean polariteetin
ja sopivimman vaihtovirran.

Hitsausvaihtovirta taytyy saataa kaytéssd olevan elektrodin halkaisijan ja
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

oo

. Hitsausvaihtovirta (A)
@ Elektrodin (mm) Min. Max,
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420
- Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti

tasohitsaukseen on kaytettava korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat

vaihtovirta-arvot ovat valttamattémia pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yl6spain

tehtévaan hitsaukseen.

Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden liséksi muut valitut

hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja seka elektrodien halkaisija

ja laatu (elektrodit on sailytettdva oikein asianmukaisissa pakkauksissa niiden
suojaamiseksi kosteudelta).

Hitsausominaisuudet riippuvat myods hitsauslaitteen ARC-FORCE arvosta

(dynaaminen kayttdytyminen). Taman parametrin voi asettaa paneelista tai se

voidaan asettaa kauko-ohjaimella 2 potentiometrilla.

- Huomaa, ettd korkeilla ARC-FORCE arvoilla tunkeudutaan syvemmalle ja
ne mahdollistavat hitsauksen missad tahansa asennossa yleensd emaksisilla
elektrodeilla, matalilla ARC-FORCE arvoilla on mahdollinen pehmeampi ja roiskeeton
kaari yleensa rutiilipaallysteisilla elektrodeilla.

Lisaksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANTI STICK laitteistoilla, jotka
takaavat helpon kdynnistyksen ja estavat elektrodin limautumisen kappaleeseen.

6.1.1 Menettely

- Pitden naamaria KASVOJEN EDESSA hiero elektrodin p&&td hitsattavaan
kappaleeseen samanlaisella liikkeelld kuin tuliikkua sytytettdessa; tdma on
oikeanlaisin tapa sytyttda kaari. VRD:n ollessa paalld kaaren sytytys tapahtuu
laittamalla kosketukseen ja sitten loitontamalla nopeasti elektrodi hitsattavan
kappaleen kanssa.

HUOMIO: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on vaurioittaa paallystys
vaikeuttaen kaaren sytytysta.

Heti, kun kaari on syttynyt, yrita sailyttda sellainen etisyys kappaleelta, joka vastaa
kaytettédvan elektrodin halkaisijaa ja pida se mahdollisimman samana hitsauksen
aikana; muista, etta elektrodin kallistuksen etenemissuuntaan on oltava noin 20-30
astetta.

Hitsin paatteeksi vie elektrodin paa kevyesti taaksepain suhteessa etenemissuuntaan
hitsauskraaterin paalle tayton suorittamiseksi, nosta sitten nopeasti elektrodi
litossulasta kaaren sammuttamiseksi (Hitsin ulkonast - KUVA M).
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6.2 TIG-HITSAUS

TIG-hitsaus on hitsausmenetelma, joka hy6dyntaa sytytetyn ja yllapidetyn sdhkdkaaren
tuottamaa lampo6a sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen valilla.
Volframi-elektrodia tukee hitsauspad, joka on sopiva valittdmaan hitsausvirtaa ja
suojaamaan itse elektrodia ja hitsaussulaa ilmapiirin hapettumiselta jalokaasun
valityksella (normaalisti Argon: Ar 99,5 %), joka tulee ulos keraamisesta suuttimesta
(KUVA G).

On valttamatonta hyvan hitsauksen saamiseksi kayttaa tarkkaa elektrodin halkaisijaa
tarkalla virralla (katso taulukko (TAUL. 3).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3 mm ja voi saavuttaa 8
mm kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu litoksen reunojen sulautumisen kautta. Asianmukaisesti valmistettuja
ohuita paksuuksia (noin 1 mm asti) ei tarvita lisdmateriaalia (KUVA H).

Suuremmille paksuuksille lisdainesauvat ovat valttdmattémia ja niiden on oltava samaa
pohjamateriaalia ja sopiva halkaisija ja reunat on valmistettava asianmukaisesti (KUVA
1). Kappaleiden kannattaa hitsauksen onnistumiseksi olla huolellisesti puhdistettuja,
ilman oksidia, 6ljya, rasvaa, liuottimia jne.

6.2.1 LIFT-sytytys

Séahkokaaren sytytys tapahtuu loitontamalla volframi-elektrodi hitsattavalta kappaleelta.
Tama sytytystapa aiheuttaa vdhemman sahkdsateilyhairiditd ja vahentaa volframin
sulkeuman ja elektrodin kulumisen minimiinsa.

6.2.2 Menettely

- Laita elektrodin paa kappaleelle painaen kevyesti ja kohota elektrodia 2-3 mm
muutaman hetken viiveen jalkeen saaden nain aikaan kaaren syttymisen. Aluksi
hitsauslaite tuottaa virtaa | muutaman hetken kuluttua se tuottaa asetettua
hiitsausvirtaa.

- S&ada hitsausvirta halutulle arvolle enkooderin vivun avulla (KUVA D (8)); sovita
mahdollisesti hitsauksen aikana todelliselle tarpeelliselle lisdlammolle.

- Tarkasta kaasun oikeanlainen vuoto hitsauspaasta;

LIFT ?

6.2.3 Hitsaus TIG DC

TIG DC -hitsaus sopii kaikille vahaseoksisille ja korkeaseoksisille teréksille seka
raskasmetalleille, kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset.

TIG DC -hitsaukselle elektrodilla navassa (-) kaytetdan yleensa elektrodia, jossa on
2% toriumia (punainen nauha) tai elektrodia, jossa on 2% ceriumia (harmaa nauha).
On valttamatonta teroittaa pitkittdissuunnassa volframi-elektrodi hiontavalineella,
katso KUVA L, huolehtien, etta karki on taysin konsentrinen niin, etta valtetaan kaaren
poikkeamat. On tarke&a hioa elektrodin pituuden suuntaisesti. Toista tama toimenpide
jaksoittain elektrodin kayton ja kulumisen mukaan tai jos se on sattumanvaraisesti
likaantunut, hapettunut tai sita on kaytetty vaarin.

Taulukossa (TAUL. 3) annetaan suuntaa-antavat tiedot hitsaukseen TIG DC.

6.3 GOUGING-MENETTELY

GOUGING-hoylaysmenettely kayttda sahkokaarta, joka on siihen varatun ohuella
kuparikerroksella paéllystetyn ja tasavirrtaa saavan hiilielektrodin ja uritettavan
kappaleen valilla; kaari sulattaa paikallisesti metallia, jonka paineilmasuihku kuljettaa.
Hoylaysta varten on valttaméatontd varata sopiva pihti elektrodille, joka liitetdan
generaattorin positiiviseen napaan ja venttiilii, joka valvoo paineilmaa. Hiilielektrodi on
kiinnitetty pihtiin ulkonemalla 70 + 150 mm ja pidetdan noin 70 + 150 mm suhteessa
leikattavaan kappaleeseen. Tdma kulma voidaan alentaa 20° asti. Uran syvyys riippuu
tasta kulmasta ja elektrodin etenemisnopeudesta.

Reunat ovat oksidikerrosten ja karbidien peittamat, jotka poistetaan seuraavalla
hionnalla.

Tama menettely tehdaan myods peltien leikkaamiseksi vaikka saadut reunat eivat ole
kovin sanndlliset.

Hiomavirta saadetddn kaytettdvan elektrodin halkaisijan mukaan. Ohjeellisesti
kaytettavat virrat eri elektrodien halkaisijoille ovat:

@ Elektrodi Hitsausvirta (A) limanpaine Virtaama
(mm) Min. Max. bar md/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 55 40
10 450 600 5.5 40

6.4 MIG-MAG-HITSAUS

6.4.1 SIIRTOTAPA SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Elektrodilangan sulaminen ja tipan irtoaminen saadaan aikaan toistuvilla oikosuluilla
(jopa 200 kertaa minuutissa) langan karesta sulamiskohtaan.

Hiili- ja seosterdkset

- Sopiva langan lapimitta: 0.6-1.2mm
- Hitsausséhkén kantama: 40-210A
- Kaaren jannitekantama: 14-23V

- Sopivat kaasut:

CO, , AriCO, , Ar/CO, /0,
Ruostumattomat terdkset

- Sopiva langan lapimitta: 0.8-1mm
- Hitsauss&hkén kantama: 40-160A
- Kaaren jannitekantama: 14-20V

- Sopivat kaasut:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Alumiini ja seokset

- Sopiva langan lapimitta: 0.8-1.6mm
- Hitsauss&hkén kantama: 75-160A
- Kaaren jannitekantama: 16-22V
- Sopivat kaasut: Ar 99.9%

Kosketusputken on tavallisesti oltava suuttimen tasolla tai hieman siitd ulkoneva, jos
kaytetédan ohuita lankoja tai pienta kaarijannitetta; langan vapaa pituus (stick-out) on
normaalisti 5-12mm.

Kayttotarkoitus: hitsaus kaikissa asennoissa ohuilla paksuuksilla,
lampdkuorma ja hyvin sadadettéavissa oleva hitsisula.

rajoitettu

Huom.: lyhytkaarihitsausta alumiinin ja seosten hitsaukseen kaytettdessa on oltava
erityisen tarkka (erityisesti kaytettdessa lankaa, jonka halkaisija >1mm), koska
sulamisvirheiden mahdollisuus on suuri.

6.4.2 SIIRTOTAPA SPRAY ARC (SUIHKUKAARI)
Langan sulaminen tapahtuu korkeampaa jannitettd ja sahkdvoimaa kaytettdessa
kuin "Short Arc”. Langan karki ei joudu kosketukseen sulamiskohdan kanssa. Tama
muodostaa kaaren, jonka lapi virtaa metallipisaroiden virta. Nama muodostuvat
elektrodijohdon jatkuvasti sulaessa, mutta jolloin oikosulkua ei tapahdu.
Hiili- ja seosterdkset

- Sopiva Langan lapimitta:

- Hitsaussahkén kantama:

0.8-1.6mm
180-450A

24-40V
Ar/CO, , AriCO, /0,

- Kaaren jannitekantama:
- Sopivat kaasut:
Ruostumattomat terakset

- Sopiva Langan lapimitta: 1-1.6mm
- Hitsausséhkoén kantama: 140-390A
- Kaaren jannitekantama: 22-32V

- Sopivat kaasut:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Alumiini ja seokset

- Sopiva Langan lapimitta: 0.8-1.6mm
- Hitsauss@hkon kantama: 120-360A
- Kaaren jannitekantama: 24-30V
- Sopivat kaasut: Ar 99.9%

Kosketusputken on tavallisesti oltava 5-10mm suuttimen sisépuolella, sitd enemman
mité suurempi on kaarijannite; langan vapaa pituus (stick-out) on normaalisti 10-20mm.

Kéayttotarkoitus: hitsaus vaakasuoraan vahintdan 3-4mm paksuuksilla (hyvin
herkkajuoksuinen hitsisula); suoritusnopeus ja pinnoiteaste ovat hyvin suuret (korkea
ldmpdkuorma).

6.4.3 Hitsausparametrien saat6 tavassa MIG-MAG

6.4.3.1 Suojakaasu

Suojakaasun virtaama on asetettava hitsausvirran voimakkuuden ja suuttimen
halkaisijan mukaan:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Hitsausjannite ja langannopeus

Hitsausjannitteen asetuksen tekee kayttaja pyorittdmalla enkooderin vipua (KUVA D
(8)), kun taas langannopeus asetetaan suoraan vetolaitteen edesta. Ei ole mahdollista
asettaa suoraan hitsausvirtaa; se saadaan jannitteen ja langannopeuden saatdjen
tuloksena. Kayttamalla painiketta (KUVA D (9)) on mahdollista nayttda ulostulovirta
naytolla (10).

Ulostulojannite on suhteessa ulostulovirtaan seuraavalla tavalla:

V, =(14+0.051, ), jossa:

-V, = Ulostulojannite volteissa.

- |, = Ulostulovirta ampeereissa.

Suuntaa-antavat virranarvot yleisimmin kaytettyjen lankojen kanssa ovat taulukossa
(TAUL. 4).

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 Poltin

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

Tarkista saanndllisesti letkujen ja kaasun liitannat.

Valitse huolella elektrodin halkaisijaan nahden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa leviamista tai siita
johtuvaa virheellista toimintaa tapahdu.

Tarkasta ainakin kerran paivassa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

7.2 ERIKOISHUOLTO o

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-
ALAN  KOULUTUKSEN  SAANUT  HENKILO SAA  SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAlI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN _SISALLA, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen voi johtaa vakavaan
sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien
osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta jaksottain, kaytdon sekd ympariston polyisyyden mukaan hitsauslaitteen
sisapuoli ja poista elektronisille korteille kerdantynyt poly hyvin pehmeélla harjalla tai
sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jélleen
paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustoitd koneen ollessa viela auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,
etteivat ne paase kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erilldan toisistaan
korkeajannitteiset ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIKAHAKU . . L

SIINA  TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA

SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Hitsausvirta sovittautuu elektrodin halkaisijalle ja tyypille tai kaytettavalle langalle.

- Tarkista, etta yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala ilmoittaen lampdsuojuksen kytkeytymisesta yli- tai alajannitteen
tai oikosulun vuoksi.

- Nominaalisykahdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jaahtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liilan matala, hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairidn aiheuttva syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin etta tyén
kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitéan haitallisia materiaaleja
tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

- Kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maéara on oikea; linjajannite
ei ole liikan korkea.
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INVERTERSVEISEBRENNER FOR MMA-, TIG (DC) LIFT-, GOUGING- OG MIG-
MAG-SVEISING FOR INDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: | teksten nedenfor blir termen “sveisebrenner” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert bruk
av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et forsyningssystem med
ngytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.
Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lose kontakter.

/\
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2.2 TILBEHGR SOM KAN BESTILLES
- Argon-beholderens adapter.
- Sveisetrammens returkabel komplett med jordeledning.
- Manuell fiernstyring 1 potentiometer.
- Manuell fiernstyring 2 potentiometrer.
- Fjernstyring med pedal.
- MMA-sveisekit.
- TIG-sveisekit.
- Kit for GOUGING (meisling).
- Tradforsyner.
- MIG-sveisekit.
- Automatisk merk maske: med fast eller regulerbart filter.
- Reduserventil med manometer.
- Sveisebrenner med kran for TIG-sveising.

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE (FIG. A)

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgéas nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremtilfarelslinjen:
1~: enfas vekselstrom;
3~: trefas vekselstrom.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks. i nserheten av store metallmasser).

4 - Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning.

iU strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under

svelseprosedyren

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- ANNV-A/V: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstrgm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser £10%).
= |, ax - Maksimal strem som absorberes fra linjen.
- I1 P * faktisk forsyningsstram.

10- == : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte
verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1).

- BRENNER: se tabell 2 (TAB.2).
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 BLOKKDIAGRAM

Sveisebrenneren bestar av effektmoduler og kontroller pa kretser som er trykt og
optimert for maksimal driftssikkerhet og redusert vedlikehold.

Denne sveisebrenneren er kontrollert av en mikroprosessor som gjegr at du kan
stille inn et stort antall parametrer for en optimal sveising i hvert tilstand og pa hvert
material. Men det er ngdvendig & bruke dens karakteristikker korrekt og ha kienndom
om dens operative muligheter.

Beskrivelse av sveisebrenneren (FIG. B1)

1- Inlgp til trefas forsyningslinjen, likrettergruppe og nivelleringskondensatorer.

2- Bryggkopling til transistorer (IGBT) og drivenheter; kopler den likrettede
linjespenningen med vekselstrem pa heoy frekvense og utfgr en regulering av
effekten i samsvar med den strem/sveisespenning som er ngdvendig.

3- Transformato med hgy frekvense; hovedlindingen blir forsynt med en omvendt
spenning fra blokk 2; den skal tilpasse spenningen og stremmen til nedvendige
verdier til buesveiseprosedyren og samtidig isolere sveisekretsen galvanisk fra
matelinjen.

4- Bryggekopling til den sekundeere likretteren med nivelleringsinduktanse; kopler
spenning/vekselstram som forsynes av den sekundzere lindningen i strem/likstrem
med meget lav ondulering.

5- Kontroll- og reguleringselektronikk; kontrollerer direkte sveisestrammens verdi og
sammenligner det med verdiet som operatgren har stillt inn; modulerer impulsene
som regulerer drivenhetenes kommandoer fgr IGBT som utferer reguleringen;
kontrollerer sikkerhetssystemene.

6- Panel for innstilling og visualisering av parametrer og funksjonsmodusene.

7- Sveisebrennerens kjoleflekt.

8- Fjernstyrt regulering.

9- Tradforsyner.

Beskrivelse av tradforsyneren (FIG. B2)

1- Generator.

2- Elektronikk for kontroll og regulering; kontrollerer direkt motorhastigheten og
sammenligner den med verdiet som operatgren har stillt inn.

3- Panel for innstilling av parametrer og funksjonsmodusene.

4- Tradtrekkeanlegg.

4.2 ENHETER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
4.2.1 Bakre panel (FIG. C)
1- Elektrisk forsyningskabel (3P + J (Trefas)).
2- Hovedbryter O/OFF - I/ON.
3- Stepsel for fiernstyring:
Tre forskjellige typer av fiernstyring kan brukes til sveising, gjennom en spesiell
14-pinners kontakt pa baksiden. Hvert anlegg blir automatisk erkjennt og man kan
regulere fglgende parametrer:
- Fjernstyring med en potentiometer.
| modusene MMA, TIG LIFT og GOUGING kan du dreie potentiometerens ratt
for & variere sveisestremmen. | MIG-moduset kan du dreie potentiometerens ratt
for & variere sveisestrammen. Reguleringen kan kun utfgres md fjernkontrollen.

- Fjernstyring med pedal:

| modusene MMA, TIG LIFT og GOUGING, blir streamverdiet bestimmt av
pedalposisjonen. | MIG-moduset kan fiernstyring med pedalen ikke brukes.
Fjernstyring med to potentiometrer.

Farste potentiometer: | modus MMA, TIG LIFT og GOUGING blir sveisestremmen
regulert, mens i MIG-modus blir sveisespenningen regulert.

Andre potentiometer: | MMA-moduset, blir ARC FORCE regulert; mens i modus
MIG, TIG LIFT og GOUGING, blir potentiometeren ikke handtert.

Nar du dreier en potentiometer, blir parameteren som du varierer vist (den kan ikke
bli regulert med panelets ratt).

4.2.2 Panel foran FIG. D

1- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.

2- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.

3- Stepsel for kopling av tradforsyneren.

4- Mangverpanel.

5- Tast for valg av fjernstyringskontroll:
FJERNSTYRING

==K

For & overfgre sveiseparametrenes kontroll til fiernstyringen.
6- Knapp for & velge sveisemodus:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

sousug]

FunKSJonsmodus: sveising med elektroder med bekledning (MMA), tradsveiser
(MIG), TIG-sveising med aktivering av kontaktbuen (TIG LIFT) og meisling
(GOUGING).

7- Tast for valg av parametrene som skal stilles inn.
Knappen velger parametern som skal reguleres med Encoder-velgeren (8);
verdiet og maleenheten blir vist pa skjermen (10) sammen med LED (9a).
MERKNAD: Innstillingen av parametrene er fr. Der er noen kombinasjoner av
verdier som ikke har noen praktisk betydning for sveisingen; i dette fallet kan
sveisebrenneren ikke fungere riktig.

MERKNAD: NULLSTILLING AV ALLE FABRIKKSINNSTILLINGENE (RESET)
Trykk pa knappen (7) vid aktiveringen for a stilbakestille alle sveiseparametrene pa
null.

7a HOT START

| MMA-moduset representerer overstrammen i begynnelsen “HOT START”
(regulering 0+100) med indikasjon om gkningen i prosent pa skjermen i forhold
til verdiet for valgt sveisestram. Denne reguleringen forbedrer oppstarten.

7b HOVEDSTR@M (l,)

| moduset MMA, TIG LIFT og GOUGING representerere sveisestrgmmen,
malt i Ampere. | MIG-moduset representerer det sveisespenningen.

7c ARC-FORCE eller ELEKTRONISK REAKTANSE

e

[\ RUTIL |
\
100% { CELLULOSIC )
| MMA-moduset representerer den dynamiske overstremmen “ARC-FORCE”
(regulering 0+100) med indikasjon om gkningen i prosent pa skjermen i forhold
til verdiet for valgt sveisestram. Denne regulering forbedrer sveisingens
fluiditet, unngéar fastlimning av elektroden ved stykket og muliggjer bruk
av flere ulike typer av elektroder. | MIG-moduset representerer dette den
elektroniske reaktansen (regulering 1+10 %). Denne reguleringen avgjer
stremmens dynamikk under sveisingen. Jo stgrre verdiet som er innstillt er,
jo hurtige varierer strammen for & klare variasjoner i utgadende impedanse.
Innstillingen av riktig verdi beror til stor del pa typen av trad og materialer som
brukes og gjer at du alltid kan oppna en jeven og smidig sveising.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

I MMA-moduset kan du aktivere eller inaktivere anlegget for & redusere
utgéende spenning uten belastning (regulering YES eller NO). Med VRD
aktivert, oker operatgrens sikekrhet nar sveisebrenneren er pa men ikke i
sveisetilstand.

8- Encoder-ratt for innstilling av sveiseparametrene som kan velges med tasten (7).

9- Knapp for valg av parametern som skal bli vist.
Bare nar LED (7b) lyser kan du velge den parameter som skal bli vist pa skjermen
(10). Parametrene som blir valgt er utgangsstrem (1,) eller utgangsspenning (V,).
9a Red LED, indikasjon om maleenheten.

10- Alfanumerisk skjerm

11- LED for signalering om LARM (maskinen er blokkert).
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Tilbakestillingen skjer automatisk nar arsaken til larmen er blitt fiernt.
Larmmeldmger som blir indikert pa skjermen (10):

- “A.1” : aktivering av hovedkretsens termobryter.
- “A.2” : aktivering av den sekundzere kretsens termobryter.
- “A.3” : aktivering av vern mot overspenning i matelinjen.
- “A.4” : aktivering av vern mot underspenning i matelinjen.
- “A. 5" : ingrep for vern mot overtemperatur i de magnetiske komponenterne.
- “A.6” : inngrep av vernet for fasmangel i matelinjen.
- “A. 7" : altfor stor stevsamling i sveisebrenneren, tilbakestill med felgende
prosedyre:
- innvendig rengj@ring av maskinen;
- skjermknapp pa mangverpanelen.
- “A. 8 Ekstra spenning utenfar omradet.

Nar svelsebrenneren blir slatt av kan signaleringen “OFF” bli vist i noen sekunder.
MERKNAD: LAGRE OG VISUALISERE ALARMER
Maskininnstillingene er lagret for hver alarm. De er mulig & tilbakekalle de seneste
ti alarmene pa fglgende mate:
Trykk noen sekunder pa knappen (5) “FJERNSTYRING”.
Pa skjermen blir teksten “AY.X” vist og “Y” indikerer alarmnummeret (AO seneste
nummeret, A9 eldste nummeret) og “X” indikerer den type alarm som er registrert
(fra 1 til 8, se AY.1 ... AY.8).

12- Grenn LED-indikator, starm pa.

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfgr montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. E)
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. F)

5.2 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjolingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremfgrende stov, korrosive
anger, fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet
som passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.3 KOPLING TIL NETTET

- Fer du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

- For a garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av
typen:
- Type A( ) til enfasmaskiner;

- Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + P.E (3~)) med passende kapasitet og bruk
et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i
ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal strem som
blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

ADVARSEL! Hvis du ikke falger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet
som fabrikanten installert (klasse |) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.4 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FGR DU UTFGR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold til maksimal
strem som sveiseren gir fra seg.

5.4.1 MMA-sveising

Nesten alle elektroder med bekledning skal koples til pluspolen (+) pa generatoren. |

spesialtilfeller kan man bruke minuspolen (-) til elektroder med sur bekledning.

Kopling av sveisekabelens klemme-elektrodholder

Har en spesiell klemme pa kabelenden som blir brukt for & stramme elektrodens bare

seksjon.

Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+).

Kople sveisestreammens returkabel

Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa, sa

nzere fayen som mulig.

Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-).

Rekommendasjoner:

- Dre sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for & garantere en
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppsta i kontaktene og de kan da
edelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides i
stedet for sveisestremmens returkabel; dette kan vaere farlig for sikkerheten og gi
darlige sveiseresultater.

5.4.2 TIG-sveising

Kopling av sveisebrenneren

- Sett inn stremkabelen i tilsvarende hurtiguttak (-).
Kopling av sveisestrommens returkabel

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa,
sa nzere feyen som mulig.
Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+).
Kopllng til gassbeholderen
Skru trykkregulatoren til gassbeholderventilen ved & installere den aktuelle
reduksjonen som inngar som tilbehgr (nar argon-gass blir brukt).
- Kople reret for gasstilfarsel til redusereren og stramm bandet som medfelger; kople
siden den andre enden pa rgret som finnes i TIG-sveisebrenneren med kran.
Lasne reguleringsringen pa trykkredusereren for du apner beholderens ventil.
Apne beholderen og reguler gassmengden (I/min.) i samsvar med bruksoppgavene,
se tabellen (TAB. 3); eventuelle justeringer av gassfledet kan bli utfert under
sveisingen ved a dreie pa trykkredusererens ring. Kontroller at rgrene og koplingene
er tette.
ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeidet.

5.4.3 GOUGING-prosess (meisling)

Kopling av sveisebrenneren

- Sveisebrenneren for meisling (GOUGING) ligner pa en MMA-elektrodholderklemme.
Klemmen som sitter pa sveisebrennerens ende skal brukes for & stramme en ende
av elektroden.

- Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+).

Kopling av sveisestrammens returkabel

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa,
sa naere feyen som mulig.

Kopling av anlegget til trykkluften

- Forsikre deg om at ventilen som kontrollerer luftpassasjen i sveisebrenneren star i
lukt posisjon.

- Kople luftinlepsraret til et trykkluftsanlegg og stramm bandet som medfalger.

- Reguler trykkluftens trykk i samsvar med elektroden som blir brukt.

5.4.4 MIG-MAG-tradsveising

Kopling av gassbeholderen

- Skru trykkregulatoren til gassbeholderventilen ved & installere den aktuelle
reduksjonen som inngar som tilbehgr nar argon-gass eller en blanding Ar/CO, blir
brukt.

Kople rgret for gasstilfarsel til redusereren og stramm bandet som medfglger; kople
siden den andre enden pa reret som finnes pa baksiden av tradforsyneren og
stramm med bandet som medfglger.

- Lasne reguleringsringen pa trykkredusereren fgr du apner beholderens ventil.
Kopling av sveisebrenneren

- Aktiver sveisebrenneren i kontakten som tilhgrer den og stram blokkeringsringen
manuelt.

Forbered den for den farste tradladningen ved & demontere nippelen og kontaktrgret
for a lette utslippet.

Sveisestremkabel til hurtiguttaket (+).

Styrkabel til tilsvarende kontakt.

Vannrer til R.A.-versjoner (sveisebrenner med vannavkjgling) til hurtigkoplinger.
Veer oppmerksom pa at kontaktene skal veere korrekt strammet for & unnga
overhetning og effektfgrlust.

Kople rgret for gasstilfarsel til redusereren og stramm bandet som medfalger; kople
siden den andre enden pa rgret som finnes pa baksiden av tradforsyneren og
stramm med bandet som medfalger.

Kopling av sveisestremmens returkabel

- Kabelen skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star
pa, sa nzere fayen som mulig.

Kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-).

SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

.1 MMA-SVEISING

Det er svert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning pa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en passende stremstyrke.
Sveisestremmen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som skal
lages, se tabellen nedenfor for passende stremstyrke ut fra elektrodediameteren:

oo

Sveisestrom (A)
@ Elektrode (mm) Vi, Nox.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
stromstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever
lavere stramstyrke.

De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjate er i forhold til intensiteten i valgt
strom og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utfgrelsens hastighet
og stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du
forsikre deg om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker
eller beholder).

Sveisingens karakteristikker beror ogsad pa verdiet ARC-FORCE (dynamisk
reaksjon) pa sveisebrenneren. Denne parameteren kan stilles inn fra panelet eller
med fjernstyringskontrollen med 2 potensiometer.

Observer at hoye ARC-FORCE verdier gir en stgrre penetrasjon og muliggjer
sveising i alle posisjoner med basiske elektroder, mens lave ARC-FORCE verdier
gjer at buen blir mykere og uten sprayt med rutiliske elektroder.

Sveisebrenneren er dessuten utrustet med anlegg som HOT START og ANTI
STICK som garanterer en lett oppstart og at elektroden ikke fastner pa stykket.

6.1.1 Prosedyre

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodspissen pa stykket som skal
sveises ved a utfgre en rgrelse som for a tenne en fyrstikk; dette er korrekt metode
for & aktivere buen. Med et aktivt VRD-anlegg skjer buens aktivering ved & neerme
og siden fierne elektroden raskt fra stykket som skal sveises.

ADVARSEL! Du skal IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan du skade
bekledningen og gjgre buens aktivering vanskligere.

Nar buen er aktivert, skal du preve a holde et avstand til stykket tilsvarende
diameteren pa elektroden som brukes og holde dette avstandet sa konstant som
mulig nar du utfgrer sveisingen. Husk pa at elektrodens skraning i materetningen
skal vaere omtrent 20-30 grader.

| slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateren for & utfare pafyllingen. Left siden elektroden hurtig
fra fusjonsbadet for at buen skal slokke (Aspekter for sveisestrengen - FIG. M).
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6.2 TIG-SVEISING

TIG-sveisingen er en sveiseprosedyre som nytter varmen som blir generert av den
elektriske buen som aktiveres og beholdes mellom en infusjonselektrod (tungsten)
og stykket som skal sveises. Tungstenelektroden stettes av en sveisebrenner som
kan overfgre sveisestremmen og beskytte elektroden og sveisebadet mot oksidering
ved hjelp av et inert gassflyt (normalt argongass: Ar 99,5 %) som kommer ut av
kjeramikknippelen (FIG. G).

For en korrekt sveising er det ngdvendig a bruke en elektrod med en eksakt diameter
og strem, se tabellen (TAB. 3).

Det normale fremspringet for elektroden fra kjeramikknippelen er 2-3 mm og kan na
opp til 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av fgyens kanter. For tynne stykker som er korrekt
preparert (opp til 1 mm ca.) trenges ingen ekstra materialer (FIG. H).

For sterre tykkelser trenges en stav av samma basmateriale og med en egnet
diameter for en korrekt forberedelse av kantene (FIG. I). For en korrekt sveising er det
bra hvis stykkene er korrekt rene og frie fra oksider, oljer, fett, lasemidler osv.

6.2.1 LIFT-aktivering

Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved a fierne tungstenelektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset farer til mindre elektroniske stralinger og
reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

6.2.2 Prosedyre

- Still elektrodspissen pa stykket med et lett trykk og loft elektroden 2-3 mm med noen
forsinking, for & oppna buens aktivering. | begynnelsen, forsyner sveisebrenneren
en strgm | ., etter noen minutt, blir den innstilte sveisestremmen forsynt.

- Reguler sveisestreammen til ansket verdi ved hjelp av encoder-velgeren (FIG. D (8));
tilpass eventuelt strammen til den termiske effekt som trenges under sveisingen.

- Kontroller at gassfladet fra sveisebrenneren er korrekt.

6.2.3 TIG DC-sveising

TIG DC-sveisingen er egnet for alle kullstaler med lave legeringer og haye legeringer og
til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer.

For TIG DC-sveisinger med elektroden ed polen (-), blir vanligvis en elektrod med 2 %
torium (rett band) eller en elektrod med 2 % serium (gratt band) brukt.

Du skal skjerpe tungstenselektroden aksialt il slipesteinen, se FIG. L, og veer forsiktig slik
at spissen er helt konsentrisk for & unnga at buen flytter seg. Det er viktig & utfgre slipingen
i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig i samsvar med
elektrodens bruk og slitasje eller nar den er kontaminert, oksidert eller felaktig brukt.

| tabellen (TAB. 3) star retningsoppgaver for TIG DC-sveisingen.

6.3 GOUGING-PROSESS (meisling)

Prosessen med meisling (GOUGING) benytter en lysbue som aktiveres mellom et
bestemt karbonelektrode, belagt med et tynt lag av kobber, og drevet med kontinuerlig
strem og arbeidsstykket som skal bearbeides. Lysbuen smelter metallet som en stréle
av trykkluft fierner. For meislingen skal du bruke den spesielle elektrodklemmen
som blir koplet til pluspolen i generatoren og en ventil som kontrollerer trykkluften.
Kullelektroden er fastsatt ved klemmen med et fremspring pa 70 + 150 mm og ska
holdes i omtrent 45° i forhold til stykket som skal kuttes. Denne vinkelen kan reduseres
til 20°. Dybden av rillingen, avhenger av denne vinkelen og elektrodens matehastighet.
Flikene forblir dekket av et lag av oksider og karbider som skal fiernes ved pafglgende
sliping.

Denne prosess kan ogsa brukes til & skjeere metall, selv om flikene som oppnas er
lite vanlig.

Den aktuelle meislingen ber justeres i forhold til diameteren pa elektroden
som blir brukt. Som en indikasjon er stremmen som blir brukt for de forskjellige
elektrodediameter som falger:

@ Elektrod Sveisestrom (A) Lufttrykk Flythastighet
(mm) Min. Max. bar m3/tim.
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

6.4 MIG-MAG-SVEISING

6.4.1 MODUS FOR OVERF@RELSE MED KORT BUE (SHORT ARC)

Smelting av elektrodetraden og fjerning av drypp utfgres gjennom repeterende
kortslutninger (opp til 200 ganger pr sekund) fra spissen av traden til sveisessmmen.
Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0.6-1.2mm
- Sveisestrgm: 40-210A
- Buespenning: 14-23V

- Passende gasser: CO,, Ar/CO, , AriCO, /O,

Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 0.8-1mm
- Sveisestrgm: 40-160A
- Buespenning: 14-20V

- Passende gasser:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium og legeringer

- Passende traddiameter: 0.8-1.6mm
- Sveisestrgm: 75-160A
- Buespenning: 16-22V
- Passende gasser: Ar 99.9%

Kontaktrgret skal vaere i linje med munstykket eller lett skyve frem med tynne trader og
lav buespenning; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt vaere mellom 5 og 12mm.

Applisering: sveising i enhver stilling, pa tynne overflater eller for forste sveising
innenfor avrundninger med begrenset termisk effekt og kontrollerbart bad.

Bemerk: gverfgrelsen SHORT ARC for sveising av aluminium og legeringer skal
utferes med stort omhu (spesielt med trader som har en diameter >1mm) da de kan
veere risiko for fusjonsdefekter.

6.4.2 OVERFORELSESMODUS MED SPRGYTEBUE (SPRAY ARC)

Her benyttes hgyere spenning og strem enn for kortbuesveising for & oppna smelting
av traden. Tradspissen kommer ikke i kontakt med sveisefugen, en bue former
spissen og gjennom den flyter en strem av metalldraper. Disse er produsert av den
kontinuerlige smeltingen av elektrodetraden uten at kortslutning er involvert.

Kullistal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0.8-1.6mm
- Sveisestrgm: 180-450A
- Buespenning: 24-40V

- Passende gasser: Ar/CO, , Ar/CO, /O,

Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 1-1.6mm
- Sveisestrogm: 140-390A
- Buespenning: 22-32V

- Passende gasser:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium og legeringer

- Passende traddiameter: 0.8-1.6mm
- Sveisestrgm: 120-360A
- Buespenning: 24-30V
- Passende gasser: Ar 99.9%

Typisk skal kontaktreret veere 5-10mm i munstykket, jo lenger inn jo heyere
buespenningen er; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt veere mellom 10 og
20mm.

Applisering: horisontal sveising med tykkelser som ikke understiger 3-4mm (meget
flytende bad); utfgrelseshastigheten og deponeringsgraden er meget hey (hoy
termisk effekt).

6.4.3 Regulering av sveiseparametrene i MIG-MAG

6.4.3.1 Vernegass

Vernegassens effekt skal stilles inn i samsvar med sveisestremmens intensitet og
nippelens diameter:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Sveisestrem og tradhastighet

Spenningsinnstillingen for sveising er utfgrt av brukeren ved & vri pa encoder-velgeren
(FIG. D (8)), mens tradhastigheten skal stilles inn direkte foran p4 mekanismen. Det
er ikke mulig a stille inn sveisestrammen direkte. Den er resultatet av innstillinger
av spenning og tradhastighet. Trykk pa knappen (FIG. D (9)) for & visualisere
utgangsstremmen pa skjermen (10).

Utgangsspenningen er relatert til utgangsstremmen i henhold til falgende relasjon:
V,=(14+0.051, ) hvor:

-V, = Utgangsspenning i Volt.

- |, = Utgangsspenning i Ampere.

Retningsverdier for stremmen med vanlige trader som blir brukt er visualisert i tabellen
(TAB. 4).

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
OPERAT@REN.

FULLFGRES AV

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan fare til
at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

Utfer en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens
diameter for & unnga overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale funksjoner.
Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang hver
dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL
MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE
OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore
til alvorlige stromstot ogleller skader som felge av direkte berering av
stromforende deler.

Regelmessig og i samsvar med bruket og milijgens stevmengde, skal du inspektere
sveisebrenneren innvendig og fierne stov fra de elektroniske kortene ved hjelp av
en meget myk bgrste eller egnet opplasningsmiddel.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

Unngé absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og
kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige
deler eller deler som kan na hgye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig
og forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen ordentlig.

8. FEILSGKING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU SELV
FORETA F@LGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER
BER OM ASSISTANSE:

- Sveisestremmen er tilstrekkelig til diameteren, og typen av elektroden eller traden
som blir brukt.

Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stremtilfarselen (kabler, sikringer, stepsel 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 hayt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, m& man ferst 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).

At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i kvantitet.
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Obs! | texten nedan forklaras termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvédndas pa ett sakert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se aven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa forhallanden vara farlig.

Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

Stang av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sakerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

Anvand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

/\
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elektroder (rutiliska, sura, basiska), for TIG-svetsning (DC) med LIFT-aktivering, for
mejsling (GOUGING) samt MIG-MAG-svetsning med kortbage och spray arc.

De specifika egenskaperna for denna svetsning (INVERTER), som hég hastighet och
precision i regleringen, tillhandahaller utmarkta egenskaper for svetsningen.
Regleringen av ‘"inverter"-systemet vid inloppet till matningslinjen (primar)
avgor dessutom en drastisk volymreducering bade for transformatorn som utfor
reaktansnivelleringen och mojliggor skapandet av en svets med en mycket lag volym
och vikt for att forhdja egenskaperna for hanterbarhet och transporterbarhet.

2.2 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter till Argon-behallaren.

- Svetsstrommens returkabel komplett med jordningsklamma.
- Manuell fjarrkontroll med 1 potentiometer.

- Manuell fjarrkontroll med 2 potentiometrar.

- Pedalstyrd fiarrkontroll.

- MMA-svetsningssats.

- TIG-svetsningssats.

- GOUGING-sats.

- Tradmatare.

- MIG-svetsningssats.

- Formorkningsmask med fast eller reglerbart filter.
- Tryckreducerare med manometer.

- Svetsbrannare med kran for TIG-svetsning.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1- Holjets skyddsgrad.

2- Symbol for matningslinjen:

1~: enfas vaxelspanning;

3~: trefas vaxelspanning.

3- Symbolen S : indikerar att svetsning kan utféras i miljé6 med 6kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

4- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol for maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U,: Maximal spanningstopp pa tomgang.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spéanning som kan férdelas av
Svelsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela
den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa
en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa
vidare).

Om utnyttiningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-A/V: Indikerar skalan for instéllning av svetsstrdmmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Vaxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna grénser
+10%):

= | ax - Maximal strém som absorberas av linjen.

- |, Reell matningsstrém.

10- == : Varde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11-Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allménna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anméarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 ANDRA TEKNISKA DATA

-SVETS: se tabell 1 (TAB.1).
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Svetsen bestar huvudsakligen av effekt- och kontrollmoduler framstéllda pa tryckta
kretsar, som optimerats for att uppna basta méjliga driftsdkerhet och minsta mojliga
underhall.

Svetsen styrs av en mikroprocessor som gor det mojligt att stélla in ett stort antal
parametrar for att méjliggéra en optimal svetsning under alla olika férhallanden och pa
alla olika typer av material. Man méaste dock kanna till svetsens funktionsméjligheter
for att kunna anvanda dess egenskaper fullt ut.

Beskrivning av svetsen (FIG. B1)

1- Linjeingang for trefasmatning, likriktarenheten och nivelleringskondensatorerna.

2- Bryggkoppling for omstallning till transistorerna (IGBT) och drivenheterna; staller
om linjespanningen som likriktats med vaxelstrom med hdg frekvens och utfér
regleringen av effekten enligt begérd strom/svetsningsspanning.

3- Transformator med hog frekvens; huvudlindningen matas med spanningen som
omvandlats fran block 2. Den har som funktion att anpassa spanningen och
strommen till védrdena som behdvs for att satta igdng med bagsvetsningen och
samtidigt isolera svetsningskretsen galvaniskt fran matningslinjen.

4- Bryggkoppling till den sekundara likrattaren med nivelleringsinduktans; stéller
om spanningen/vaxelstrdommen som tillhandahalls av den sekundéra lindningen i
strommen/likstrommen med mycket lag ondulering.

5- Elektronik for kontroll och reglering; kontrollerar omedelbart véardet for
svetsningsstrommen och jamfoér det med vardet som operatdren stallde in;
modulerar styrimpulserna fran IGBT-drivenheterna som utfér reglering och
overvakar sakerhetssystemen.

6- Panel for installning och visning av parametrar och funktionslagen.

7- Svetsens kylflakt.

8- Reglering med fjarrkontroll.

9- Tradmatare.

Beskrivning av tradmataren (FIG. B2)

1- Generator.

2- Elektronik for kontroll och reglering; kontrollerar 6gonblickligen motorhastigheten
och jamfér det med vardet som operatéren har stallt in.

3- Panel for instalining av parametrar och funktionslagen.

4- Traddragarenhet.

4.2 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR
4.2.1 Bakre panel (FIG. C)
1- Matningskabel (3P + J (Trefas)).
2- Huvudstrémbrytare O/OFF - I/ON.
3- Kontaktdon for fjarrstyrning:
Det gar att applicera tre olika typer av fjarrkontroller pa svetsen genom det sarskilda
14-poliga kontaktdonet som sitter pa baksidan. Varje enhet erkénns automatiskt
och gor att man kan reglera féljande parametrar:
- Manuell fjarrkontroll med en potentiometer:
| MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-laget kan du variera svetsstrommen genom
att vrida potentiometerratten. | MMA-laget kan du variera svetsstrommen
genom att vrida potentiometerratten. Regleringen gar endast att utféra med
fjarrkontrollen.
Pedalstyrd fjarrkontroll:
I MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-lagena avgors stromvardet av pedalens
position. | MIG-laget, hanteras inte den pedalstyrda fjarrkontrollen.
Fjarrkontroll med tva potentiometrar:
1:a potentiometern: I MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-lagena regleras
svetsstrommen ; men i MIG-laget regleras svetsspanningen.
2:a potentiometern: | MMA-laget regleras ARC FORCE, medan i MIG-, TIG LIFT-
och GOUGING-lagena hanteras inte potentiometern.
Nar du vrider potentiometern, visa parametern som du &ndrar (som inte langre kan
kontrolleras med ratten pa panelen).

4.2.2 Framre panel FIG. D
1- Positivt snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.
2- Negativt snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
3- Kontaktdon for anslutning av tradmataren.
4- Styrpanel.
5- Knapp for att valja fjarrkontroll:

FJARRSTYRNING

4
Owm
For att dverfora kontrollen av svetsparametrarna till fjarrkontrollen.

Knapp for att valja svetslagen:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

(o2}
T

Funktionslage: svetsning med kladd elektrod (MMA), tradsvetsning (MIG), TIG-
svetsning med bagaktivering med kontakt (TIG LIFT) och gashyvling (GOUGING).
Knapp for att valja parametrarna som ska stallas in.

Knappen valjer parametern som ska stéllas in med Encoder-ratten(8);

vardet och mattenheten visas pa displayen(10) och med lysdioden (9a).

OBS! Parameterinstéallningen &r fri. Det finns dock kombinationer av varden som
inte har nagon praktisk betydelse for svetsningen; i sa fall kanske svetsen inte
fungerar korrekt.

~
'

OBS! ATERSTALL ALLA FABRIKSINSTALLNINGAR (RESET)
Tryck pa knapp (7) vid pasattningen for att aterstélla standardvardet for alla
svetsparametrar.

7a HOT START

| MMA-lage representerar den inledande 6verstrom “HOT START” (reglering
0+100) med indikation om den procentuella 6kningen i férhallandet till valt
svetsstromsvarde som visas pa displayen. Denna reglering forbattrar starten.

7b HUVUDSTROM (1,)

I MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-lagena representeras svetsstrommen, matt
i Ampere. | MIG-laget representeras svetsspanningen.

7c ARC-FORCE eller ELEKTRONISK REAKTANS

e

(RN RUTIL |
\E!EB
100% | CELLULOSIC

| MMA-lage representerar den dynamisk 6verstrom “ARC-FORCE” (reglering
0+100) med indikation om den procentuella 6kningen i férhallandet till valt
svetsstromsvarde som visas pa displayen. Denna reglering forbattrar
svetsningens smidighet, undviker fastklistring av elektroden mot stycket och
mojliggér anvandning av olika typer av elektroder. | MIG-laget representeras
den elektroniska reaktansen (reglering 1+10%). Denna reglering avgor
dynamiken for strémmen under svetsningen. Ju hogre det installda
vardet ar, desto snabbare varierar strdmmen for att klara av variationer i
utgangsimpedansen. Instaliningen av ratt varde beror mycket pa typ av
trad och material som anvands och gér att man alltid uppnar en smidig och
regelbunden svetsning.
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7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

| MMA-laget kan man aktivera eller inaktivera anordningen for att reducera
utgangsspanningen vid tom enhet (reglering YES eller NO). Med aktiverad
VRD okar operatdrens sakerhet nar svetsen ar pa men inte i svetstillstand.

8- Encoderratt for installning av svetsparametrarna som kan véljas med knappen (7).
9- Knapp for att valja parametern som ska visas.
Endast nar lysdioden (7b) lyser, kan du vélja vilken parameter som ska visas
pa displayen (10). Parametrarna som kan véljas ar utgangsstrémmen (l,) eller
utgangsspanningen (V,).
9a RGad lysindikator, indikation av mattenheten.
10- Alfanumerisk display.
11- LED for LARM-signalering (maskinen &r blockerad).
Aterstéliningen sker automatiskt nar larmorsaken upphér att gélla.
Larmmeddelanden som indikeras pa displayen (10):

- “A.1” : ingrepp for termiskt skydd av huvudkretsen.

- “A. 2" : Ingrepp for termiskt skydd av den sekundara kretsen.

- “A. 3" : Ingrepp for skydd mot 6verspanning i matningslinjen.

- “A. 4" : Ingrepp for skydd mot underspanning i matningslinjen.

- “A. 5" : Ingrepp for skydd mot 6vertemperatur i de magnetiska komponenterna.
- “A. 6" : ingrepp for skydd mot avsaknad av fas i matningslinjen.

- “A. 7" : for stor dammansamling inuti svetsen, aterstall med:

- invéndig rengdring av maskinen;
- displayknapp pa kontrollpanelen.
- “A. 8 Extraspanningen ar utanfor faltet.
Nar svetsen stangs av kan signaleringen “OFF” visas i nagra sekunder.
OBS! SPARA OCH VISA LARM
For varje larm sparas maskininstallningarna. Det gar att aterkalla de senaste 10
larmen pa féljande satt:
Tryck knappen (5) * ‘FJARRSTYRNING” i nagra sekunder.
Pa displayen visas texten “AY.X” dar “Y” indikerar larmnumret (AO senaste, A9
aldsta) och “X” indikerar den typ av larm som har registrerats (fran 1 till 8, se AY.1
... AY.8).
12- Gron lysdiod, effekt pa.

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION
OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. .

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhallartang (FIG. F)

5.2 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar dppningarna for in- och utmatning av kylluften
(forcerad kylning med flékt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, forsakra er
ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv anga, fukt, m.m inte kan sugas in i
svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt for att undvika att den tippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5.3 ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsakra sig om att de varden
som indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspanning och
-frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som ar utrustat med en neutral
ledare ansluten till jord.

- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av
typen:
-TypA( ) for enfas maskiner;

-TypB( ) for trefas maskiner.

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi
er att ansluta svetsen till de punker for inkoppling till elndtet som har en impedans
pa mindre @n Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + P.E (3~)) av lamplig
kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk
brytare, terminalen fér jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén).
| tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens foérdréjda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas av
svetsen samt av elnatets nominella matningsspanning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sékerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stét) och for saker (t.ex. brand).

5.4 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena for svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strom som férdelas av svetsen.

5.4.1 MMA-svetsning
Néstan alla kladda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+); undantagsvis till

minuspolen (-) for elektroder med sur bekladnad.

Anslutning av kliammans-elektrodhallarens svetsningskabel

Terminalen har en sarskild kldmma som anvands for att dra at elektrodens blottlagda

del.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (+).

Anslutning av svetsstrommens returkabel

Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbénken den star pa, sa

nara som mojligt till fogen som utfors.

Denna kabel ska anslutas till kkdmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i féorekommande fall),
for att garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer 6verhettning att ske i
kontaktdonen vilket gor att de snabbt forsdmras och forlorar effektivitet.

- Anvand sa korta svetskablar som méjligt.

- Undvik att anvéanda metallstrukturer som inte tillhor stycket som bearbetas, i
stallet for svetsstrommens returkabel; det kan vara farligt for sékerheten och ge
otillfredsstallande resultat for svetsningen.

5.4.2 TIG-svetsning

Anslutning av svetsen

- Séatt in strdmkabeln i de sarskilda snabbuttagen (-).

Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbédnken som den star pa,
sa nara fogen som utfors som méjligt.

Denna kabel ska anslutas till kkAmman med symbolen (+).

Anslutning till gasbehallaren

- Skruva fast tryckreduceraren vid gasbehallarens ventii genom att installera
reduceringenheten som ingar som tillbehor (nér Argon-gas anvands).

- Anslut gasinloppsledningen till reduceraren och dra at strappen som medféljer;
anslut sedan anden pa ledningen till den séarskilda kopplingen som sitter i TIG-
svetsbréannaren med kran.

- Lossa pa regleringsringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behéllarens ventil.

- Oppna behdllaren och reglera gasmangden (I/min.) enligt de indikativa
anvandningsuppgifterna. Se tabellen (TAB. 3); eventuella regleringar av gasflédet
kan utféras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera
tatningen i rér och kopplingar.

OBSERVERA! Sting alltid gasbehallarens ventil efter arbetets slut.

5.4.3 GOUGING-process

Anslutning av svetsen

- Svetsbrannaren for gashyvling (GOUGING) liknar en MMA-elektrodhallarklamma.
Kldmman som sitter langst ut pa svetsen anvands for att dra at en ande av
elektroden.

- Kabeln ska anslutas till kidmman med symbolen (+) pa maskinen.

Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbédnken som den star pa,
sa nara fogen som utférs som méjligt.

Anslutning till tryckluftssystemet

- Forsakra dig om att ventilen som kontrollerar luftpassagen i svetsbrannaren star i
stangt lage.

- Anslut Iuftinloppsroret till en tryckluftsanordning och dra at strappen som ingar.

- Reglera tryckluftens tryck enligt elektroden som anvands.

5.4.4 MIG-MAG-tradsvetsning

Anslutning av gasbehallaren

- Skruva at tryckreduceraren vid gasbehallarens ventil genom att placera reduceringen
som ingéar som tillbehdr, da Argon eller Ar/CO,-blandningar anvénds.

- Anslut gasinloppsledningen till reduceraren ‘och dra at strappen som medféljer;
anslut sedan anden péa ledningen till den sarskilda kopplingen som sitter bak pa
tradmataren och dra at med medféljande strapp.

- Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.

Anslutning av svetsbrdannaren

- Kopplai svetsbrannaren i kontaktdonet som ar anslutet och dra at blockeringsringen
manuellt.

- Forbered den for den forsta traddladdningen och demontera munstycket och
kontakttuben for att underlatta utslappet.

- Svetsstrommens kabel till snabbuttaget (+).

- Styrkabel till det sarskilda kontaktdonet.

- Vattenledningar till R.A.-versioner (svets som kyls med vatten) till snabbkopplingarna.

- Var noga med att kontrollera att kontaktdonen &r ordentligt atdragna for att undvika
overhettning och effektforluster.

- Anslut gasinloppsledningen till reduceraren och dra at strappen som medféljer;
anslut sedan anden pa ledningen till den séarskilda kopplingen som sitter bak pa
tradmataren och dra at med medféljande strapp.

Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Anslut kabeln till stycket som ska svetsas eller till metallbdnken som den star pa, sa
nara fogen som utférs som mgjligt.

- Kabeln ska anslutas till snabbuttaget med symbolen (-).

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

6.1 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operatdren foljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strém de bor
anvandas.

- Strdmmen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter
och vilken typ av svetsfog man vill astadkomma. Nedanstaende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Svetsstrom (A)
Elektrod-@ (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strdmmar skall anvandas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, forutom pa den valda strommens
intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
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elektrodernas diameter och kvalitet (fér en korrekt forvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fukt i de tillhérande férpackningarna eller behallarna).

- Svetsningens egenskaper beror aven pa svetsens varde fér ARC-FORCE
(dynamiskt beteende). Denna parameter kan stéllas in fran panelen, alternativt fran
fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observera att hdga varden for ARC-FORCE ger storre penetration och gor det
mojligt att svetsa i vilken position som helst, i allmadnhet med basiska elektroder.
Laga varden for ARC-FORCE ger en mjukare bage utan stank, vilket &r det vanliga
med rutilelektroder.

Svetsen ar dessutom forsedd med anordningar for HOT START och ANTI STICK,
som garanterar en enkel start och férhindrar arr elektroden fastnar vid stycket.

6.1.1 Procedur .

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, gnid elektrodspetsen mot stycket som ska
svetsas genom att utféra en rorelse som att tdnda en tandsticka; detta ar den
riktiga metoden for att aktivera bagen. Med aktiverad VRD-anordning, ska bagens
aktivering ske genom att skapa kontakten och sedan snabbt flytta bort elektroden
fran stycket som ska svetsas.

OBSERVERA! SLA INTE med elektroden p& stycket; annars kan bekl&adnaden
skadas och bagens aktivering blir da svarartad.

- Sa& snart som bagen aktiveras, ska du forsoka halla ett avstand till stycket som
motsvarar diametern pa elektroden som anvands och halla detta avstand sa
konstant som mojligt under svetsningens utférande; kom ihag att elektrodens
lutning i matningsriktningen ska vara omkring 20-30 grader.

- | slutet av svetsstrangen ska du stélla elektrodens ande nagot bakat i forhallande till
matningsriktningen, ovanfor kratern for att utféra pafyliningen. Lyft sedan elektroden
snabbt ur fusionsbadet for att bagen ska slockna (Aspekter for svetsstrangen -
FIG. M).

6.2 TIG-SVETSNING

TIG-svetsningen ar en svetsprocedur som utnyttjiar vdrmen som genereras av den
elektriska bagen som skapas och bibehalls med en elektrod som kan infunderas
(tungsten) och stycket som ska svetsas. Tungstenelektroden halls upp av en
svetsbréannare som anpassar sig for att dverfora svetsstrom och skydda elektroden
och svetsbadet mot atmosfarisk oxidering via ett inert gasflode (normalt Argon: Ar 99,5
%) som kommer ut ur keramikmunstycket (FIG.G).

Det ar ndédvandigt att anvanda exakt elektroddiameter med exakt strém for en god
svetsning, se tabell (TAB. 3).

Den normala framskjutningen av elektroden ur keramikmunstycket ar 2-3 mm kan na
8 mm for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom fusion av bada fogens kanter. For tunnare enheter som
forberetts pa lampligt vis (upp till 1 mm cirka) kravs inget stddmaterial (FIG. H).

Nar det galler tjockare enheter maste man anvénda stavar av samma material och
med en lamplig diameter samt forbereda flikarna pa lampligt vis (FIG. 1). For att
svetsningen ska lyckas, ar det viktigt att styckena rengdrs noga och &r fria fran oxid,
olja, fett, I6sningsmedel osv.

6.2.1 LIFT-aktivering

Nar den elektriska bagen tands, flyttas tungstenelektroden bort fran stycket som ska
svetsas. Detta aktiveringslage leder till farre storningar med elektronisk stralning och
reducerar inklusionen av tungsten samt elektrodens slitage till ett minimum.

6.2.2 Procedur

- Stall elektrodspetsen pa stycket med ett latt tryck och lyft elektroden 2-3 mm med en
viss fordrojning for att aktivera bagen. Svetsen borjar tillhandahalla strémmen |
och efter en stund tillhandahalls den instéllda svetsstrommen.

- Reglera svetsstrommen till nskat varde genom kod omvandlarens ratt (FIG. D (8));
anpassa eventuellt till den reella termiska tillférseln som krévs under svetsningen.

- Kontrollera att gasen flédar riktigt till svetsen.

LIFT

6.2.3 TIG CD-svetsning

TIG CD-svetsningen anpassar sig till alla kolstaltyper med laga legeringar och héga
legeringar samt till tunga metaller som koppar, nyckel, titan och dessas legeringar.
For TIG CD-svetsningen med elektroden vid minuspolen (-) anvands i allmédnhet
elektroden med 2 % territorium (rott falt) eller elektroden med 2 % cesium (gratt falt).
Det ar nédvandigt att stélla in tungstenelektroden mot slipskivan, se FIG. L, och var
noga med att spetsen ar helt koncentriskt for att undvika att bagen flyttar sig. Det ar
viktigt att utféra slipningen i elektrod langdens riktning. Denna atgard ska upprepas
regelbundet enligt elektrodens anvandning och slitage eller nér den har kontaminerat,
oxiderats och anvants pa fel sétt.

| tabellen (TAB. 3) anges vagledande varden for TIG CD-svetsningen.

6.3 GOUGING-PROCESS

Foradlingsprocessen GOUGING anvander en elektrisk bade som aktiveras mellan
en sarskild kolelektrod, som beklatts av ett tunt lager koppar och matas med likstrém
och stycket som ska bearbetas. Bagen smalter metallen lokalt med en tryckluftsstrale.
For gashyvlingen maste man anvanda den sarskilda kldmman for elektroden som
anvands och som ansluts till generatorns pluspol samt en ventil som kontrollerar
tryckluften. Kolelektroden ar fastsatt vid kldmman och skjuter fram 70 + 150 mm samt
bibehaller 45° i férhallande till stycket som ska kapas. Denna vinkel kan reduceras till
20°. Djupet beror pa denna vinkel och elektrodens frammatningshastighet.

Flikarna ar tackta av ett lager oxider och kolvagen som elimineras med nasta slipning.
Denna process kan anvanda aven for att kapa platar, &ven om flikarna som uppnas
inte ar sa jamna.

gashyvlingsstrémmen ska regleras enligt diametern pa den elektrod som anvénds.
Som en indikation &r strémmen som kan anvéndas for de olika elektroddiametrarna ar:

@ Elektrod Svetsstrom (A) Lufttryck Flodeshastighet
(mm) Min. Max. bar m?¥ tim.
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 MIG-MAG-SVETSNING

6.4.1 OVERFORINGSMODALITET SHORT ARC (KORT BAGE)

Elektroden smalter och metalldroppen lossnar genom upprepade snabba kortslutningar
(upp till 200 ganger per sekund) mellan elektrodspetsen och smaltbadet.

Kolstal och laglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0.6-1.2mm
- Svetsstrom: 40-210A
- Bagspanning: 14-23V
- Lamplig gas: CO,, Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Rostfritt stal

- Lamplig traddiameter: 0.8-1mm
- Svetsstrom: 40-160A
- Bagspanning: 14-20V
- Lamplig gas: Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6mm
- Svetsstrém: 75-160A
- Bagspanning: 16-22V
- Lamplig gas: Ar 99.9%

| normala fall ska kontaktroret vara lika langt som munstycket eller sticka ut nagot da
man anvander tunna tradar och lag bagspanning; tradens fria utstickande langd (stick-
out) ska i normala fall vara pa mellan 5 och 12mm.

Tillampning: Svetsning i alla olika positioner, pa tunna material eller foér den forsta
bearbetningen inom avrundningar, som gynnas av den begransade termiska
pasvetsningen samt av det lattkontrollerade badet.

Anmirkning: Overféringen SHORT ARC fér svetsning av aluminium och dess
legeringar maste tillampas med stor forsiktighet (sarskilt med tradar med en diameter
pa >1mm) eftersom det finns risk fér smaltdefekter.

6.4.2 OVERFORINGSMODALITET SPRAY ARC (SPRUTBAGE)

Traden smalts med hdgre spanning och strom an for kortbagsvetsning. Tradspetsen
kommer inte i kontakt med smaltbadet, utan en bage bildas vid spetsen. Genom bagen
Overfors en strom av metalldroppar. Dropparna bildas genom kontinuerlig smaltning
av elektrodtraden, utan nagon kortslutning.

Kolstal och laglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6mm
- Svetsstrom: 180-450A
- Bagspanning: 24-40V
- Lémplig gas: Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Rostfritt stal

- Lamplig traddiameter: 1-1.6mm
- Svetsstrom: 140-390A
- Bagspanning: 22-32V
- Lamplig gas: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6mm
- Svetsstrom: 120-360A
- Bagspanning: 24-30V
- Lamplig gas: Ar 99.9%

| normala fall ska kontaktréret befinna sig 5-10mm in i munstycket, ju mer desto hégre
bagspanningen ar; tradens fria utstickande langd (stick-out) ska i normala fall vara pa
mellan 10 och 20mm.

Tillampning: Plan svetsning med en tjocklek pa inte mindre &n 3-4mm (mycket flytande
bad); mycket hdg arbetshastighet och avlagringsgrad (hdg termisk pasvetsning).

6.4.3 Reglering av svetsparametrarna i MIG-MAG

6.4.3.1 Skyddsgas

Skyddsgasens tillforsel ska stéllas in enligt svetsstrommens intensitet och munstyckets
diameter:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min.

6.4.3.2 Svetsspanning och tradhastighet

Instéliningen av svetsspanningen utfors av operatéren genom att vrida encoder-
ratten (FIG. D (8)), Medan tradhastigheten stélls in direkt pa bogseringens framsida.
Det gar inte att stdlla in svetsstrémmen direkt; den uppnas som ett resultat av
spanningsinstéllningarna och tradhastigheten. Tryck pa knappen (FIG. D (9)) det &r
mojligt att visa utgangsstrommen pa displayen (10).

Utgangsspanningen ar kopplad till utgangsstrommen enligt féljande férhallande:

V, =(14+0.05 1, ) dar:

-V, = Utgangsspanning i volt.

- |, = Utgangsstrom i ampere.

Indkativa varden for strsmmen med de vanligast anvanda tradarna illustreras i
tabellen (TAB. 4).

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOKPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skdrbrannare

- Undvik att placera skarbréannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smélta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvéandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Valj elektrodhallartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen
och foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skarbréannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL .
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
PERSONAL MED ERFARENHET ELLER _KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA OCH MEKANISKA FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN
TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre néar denna &r under spanning
kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa anvandningen och
pa stoftet som omgivningens luft innehaller. Dammet som lagrats pa de elektroniska
korten ska avlagsnas med hjélp av en mycket mjuk borste eller med lampligt
I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
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kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan na héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

8. FELSOKNING .

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL.

KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM

DETTA INTE HJALPER.

- Svetsstrommen ar ldmplig for diametern och till den typ av elektrod eller trdd som
anvands.

- Kontrollera att huvudstréombrytaren &r tillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot &ver eller
underspanning eller kortslutning inte har utlsts.

- Forsékra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

- Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for 1agt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste
felet atgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, séarskilt att kkdmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex
farg och lack).

- Att den anvanda skyddsgasen ar av ratt typ (Argon 99.5%) och att den tillférs i ratt
mangd.
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5.4.1 Zuyk6AAnon MMA

5.4.2 ZUYKOAANTN TIG ...ttt

5.4.3 AladIKaGTIa GOUGING .......ooiiiiiiiiii e

5.4.4 TuykOAANoN pE SUPHA MIG-MAG..........cceiiiieiiiie e

6. ZYTKOAAHZH: NMEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ
6.1 ZYTKOAAHZH MMA

ZYIKEYH ZYFKOAAHZIHZ INBEPTEP TIA ZYFTKOAAHEIH MMA, TIG (DC)
LIFT, GOUGING (A®AIPEZH YAIKOY) KAl MIG-MAG KATAZKEYAZIMENH rIA
BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.

Inpeiwon: ZTo KeEiyevo TTou akoAouBei Ba xpnoiporrolgital o 6pog “OuoKeUn
OUYKOAANoNGg”.

1. FENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH TO=0OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW OTNV aCQAAR Xpron
TOU OUYKOAANTA Kal TTANPO@OpPNUEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETI(oVTaI
HE TIG BladIKaCieg OUYKOAANONG TOZOU, Ta OXETIKA METPA TTPOCTACIOG KOl
eMEPRAONG OE TTEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavte avagopd kai otov Kavoviopuo “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouyk6AAnon
T1680U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpion”).

ATTOQEeUYETE AUECEG ETTAPEG ME TO KUKAWHO OUYKOAANONG. H Tdon og avoikTo
KUKAWUO TTOU TTOPEXETAI ATTO TO OUYKOAANTH O€ OPIOHPEVEG CUVBNKEG PTTOPET
va gival emkivduvn.

H olOvdeon Twv kaAwdiwv ocuykOAAnong, ol evépyeieg €maAnBeuong Kai
ETMIOKEVNG TTPETTEI VA EKTEAOUVTAI JE TO CUYKOAANTH OBNOTO KAl OTTOOUVSENEVO
a1ré 10 SiKTUO TPOPOdOUiag.

ZBAOTE To GUYKOAANTA Kol ATTOOUVSEOTE TOV aTTd TO SikTUO TPOPODdOTiag TTPIV
AVTIKATOOTAOETE TUAUATA AGYyw @Bopdg.

ExkTeAéoTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUP@PWVA UE TOUG I0XUOVTEG VOPOUG
KOl KAVOVIGHOUG.

O ouyKOAANTAG TTPETTEl VO OUVSEETAI OTTOKAEIOTKG O€ oUOTNHO TPOoPodoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO aYWYO.

BeaiwBeite 611 N wpida TpoPodoaiag gival cwoTd ouvdedepévn oTn yEiwon
TPOCTACIAG.

Mn xpnoiyoTtroleite To cUYKOAANTH o€ uypd TrepIBAAAOVTA 1| KATW a1rd Bpoxn.
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A YNOAOQOINOI KINAYNOI

- ANAMNOAOrYPIZMA: T0TT0BeTOTE TO GUYKOAANTH o€ opi{ovTio eTmiTTeSo pe
KOTAAANARN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. € avTiBETN TTEPiTTTWON (TrX. KEKAINEVA,
avwpaAa 3atreda KATT. UTTAPXEl KivEuvog avatroSoyupiopaTog).

AKATAAAHAH XPHZH: eival emikOvduvn n eyKOTAOTAON TOU CUYKOAANTH Yia
oTroladNTToTE Epyaaia SIaPOPETIKN atrd TNV TPORAETOUEVN (TT.X. SETAYWHA
OWANVWOEWYV a1roé To I5pIKS BiKTUO).

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: ota@epotrolgite TTavra Tn @IGAn
agpiou pe katdAAnAa péca woTe va eutrodifovral TUXOieg TTTWOEIS TNG (av
XPNOIYOTTOIEiTAl).

ATtrayopeUeTal va XpnoIMOTIOIEiTal N XEIPOAABR wg Héoo aviywong Tng
OUYKOAANTIKIIG CUOKEUNG.

2. EIZArQrH KAI rENIKH NMePIrPA®H

2.1 EIZArQrH

AuTA n ouokeur] ouykOAANONG €ival pia TINyr PEUPATOG Yia TN OUYKOAANon T6gou,
KATOOKEUOOWEVN Yo TN ouykoAAnan MMA emmikaAuppévwy nAekpodiwv (pouTiAiou,
o&éa, Baoikd), yia Tn ouykdAAnon TIG (DC) pe eumUpeupa LIFT, yia Tnv agaipeon
UAIKoU (GOUGING) kai yia Tn ouykéAAnon MIG-MAG short kai spray arc.

Ta €18IKA XapaKTNPIOTIKA auThG TNG OUYKOAANTIKAG Unxavhg (INBEPTEP), 6TTwg uwnAn
TaxuTNTa Kal akpieia puBuiong, Tpoodidouv eEAIPETIKEG ATTOBOTEIG OTN GUYKOAANO.
H puBuion pe oloTtnua "IvBEPTeR” OTNV €i0000 TNG YPAUUAG TPOPodOTiag (TTpwTEUOV
KUKAWPQO) CUVETTAYETOI ETTIONG MIO POOTIKF EAATTWON Twv OI00TACEWY, TOOO TOU
HETAOXNMATIOTH) 600 TNG ETTAYWYIKAG avTioTaong e§opdAuvaong, €mMITPETTOVIAG TV
KOTAOKEUA HIAG OUYKOAANTIKAG OUCKEURG EEQIPETIKG TTEPIOPITUEVWYV OYKOU Kal Bapoug
KQI UTTOYPOUMICOVTaG Ta TTPOCOVTA EUXPNOTIAG KAl EUKOAIGG OTN HETAPOPA.

2.2 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA
- MNpooappooTig eIGANg Argon.

- KoAwdio emoTpo®rg peUPATog UYKOAANONG EQODIACHUEVO UE OKPODEKTN CWHATOG.
- XeIpIopog €€ ATTOOTACEWG XEIPOKIVNTOG 1 TTOTEVOIOUETPOU.

- XeIpIoPoOG €§ ATTOOTACEWG XEIPOKIVNTOG 2 TTOTEVOIOPETPWV.

- XeIpIopog €§ ATTOOTACEWG PE TTEVTAA.

- Kit guyk6AAnong MMA.

- Kit ouyk6AAnong TIG.

- Kit yia GOUGING.

- Tpogodoaia GUpPATOG.

- Kit guykéAAnong MIG.

- Mdoka autéuatng okiaong: ye oTabepd ) pubuIgduEVO QIATPO.

- MeiwTipag Tieang Je JAvOUETPO.

- AduTtra pe Bpuon yia ouykoAAnon TIG.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)

Ta kUpla OTOIKEIQ TTOU OXETICOVTOI ME TN XPACN KAl TIG ATTOOOCEIG TOU GUYKOAANTH
ouvowifovTal OTOV TTVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akOAouBn évvola:

1- BaBudg mpooTaciag TAaiciou.

2- ZUpBoAo ypapung Tpo@odoaiag:

1~: evaAA\acGOpEVN HOVOPATIKA TAON;

3~: evaAAaooduevn TPIPACIKA TEon.

3- ZUpPolo S: deixvel 6Tl PTTOPUV va ekTeAoUvTal CUYKOAANCEIG o€ TTEPIBAAOV e
augnuévo Kivouvo NAeKTPOTTANEiag (TT.X. TTOAU KovTd o€ JETaAAIKG owpaTa).

4- Y0pBoAo TpoBAeTropevng diadikaaiag.

5- ZUpBolo ecwTePIKAG BOUNAG GUYKOAANTA.

6- EYPQIAIKOZ Kavoviopdg ava@opdg yia TNV OOQAAEIX KOl TNV KOTAOKEUM

HNXavwv yia ouykoAAnon 16gou.

7- ApIBuOG PNTPWOU YIa TNV AvVAYVWPICH TOU CUYKOAANTH (QTTAPAITNTO yIa TNV TEXVIKA
guuTTapdoTaon, ¢ATNoN avtaAAOKTIKWY, avadrTnon KATAoKEUNG TOU TTPOIOGVTOG).
8- AT0d60€IG KUKAWUATOG OUYKOAANGNG:

- U, : avwrarn taon og avoixté KUKAwUa.

- |2}’u2: KavovikoTroinuévo pelpa Kal avtioTolxn Tdon TTou uTropoUv va TTapéXovTal
QTTO TO OUYKOAANTH KOTA T OUYKOAANGN.

- X 1 Zxéon OdiaAeiouocag Acitoupyiog: OeiXvel TO XPOVO KATA TOV OTTOI0 O

OUYKOAANTAG PTTOPET VO TTapEXEl TO avTioTolxo peUpa (idia koAdva). Ekppddetal
oe % Bdoel evog kukAou 10min (11.x. 60% = 6 AeTrTd epyaoiag, 4 AeTrté TTadong
KATT.).
e TIEPITITWON TIOU EETEPACTOUV Ol TTapdyovTeg XpAong (TexvikoU Trivaka,
avagepdpevol oe 40°C mepIBdAdovTog), emepBacivel n Beppuikr) TTpooTaacia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpr Tou n Beppokpacia Tou dev kateRei oTa
EMTPETTOPEVA OPIA).

- AIV-ANV : Agixvel TNV KAipaka puBUIoNngG Tou peUpaTog ouyKOAANoNG (eAdxioTo -
MEYIOTO) OTNV avTioToIXN TAoN TOLOU.

9- TexVIKG XAPOKTNPIOTIKA TNG YPAPMAG TPOPOdOTiag:

- U, : EvaAAaoodpuevn Taon kal cuxvotnTa Tpo@odociag GUYKOAANTY| (aTTodeKTd
opia £10%):

= L 1y D AVWOTOTO OTTOPPOPNPEVO PEUNA OTTO TN YPAPA.

- L - Mpayparnko pevpa 1pogodoaiag.

10- = : A%ia Twv aoQOAEIV KaBUOTEPNUEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI VO

TIPOBAEPTET yIa TNV TTPOOTACIA TNG YPAUMAG.

11- Z0pBoAa avapepoueva o€ KAVOVEG AOPAAEIAG N ONUACIO TWV OTTOIWY AVOPEPETAI
oT0 KeP. 1 “Tevikr) ao@aAeia yia Tn ouykdAAnon T6gou ”.

2nueiwon: To ava@epOueVo TTAPAdEIYUA TNG TOPTTEAAG gival EVOEIKTIKO TNG onpaciag

TwWV OUPBOAWY Kal Twv Wnoeeiwv. O akpIBEiG TIUEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU

OUYKOAANTA GTNV KaToX 0ag TIPETTEl va dlaBaoTolv KATEUBEIaV OToV TEXVIKO TTivaKa

TOU iBI0U TOU OUYKOAANTH).

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

- ZYFKOAAHTHZ: BAéme mivaka 1 (MIN.1).

- AAMMNA: BAérre mivaka 2 (MIN. 2).

To Bdapog Tou oUuYKOAANTH avaypdgeTtal otov Tivaka 1 (MIN.1).

4. NEPITPA®H TOY ZYTKOAAHTH

4.1 ZXEAIArPAMMA ANA MONAAEZ

O OUuyKOMNTAG aTTOTEAEITAl  OUCIOOTIKA aTrd  HOvAdeg 10XU0G  Kal  eAéyxou,
KOTAOKEUAOPEVEG OE  TUTTWHEVA  KUKAWPOTA  Kal  BEATIOTOTTOINUEVEG WOTE VO
EMITUYXAvOVTal PHEYIOTN AgIOTTIOTIO KOl EAATTWHEVN GUVTAPNON.

AuTOG 0 GUYKOAANTAG EAEYXETAI OTTO EVAV PIKPOETTECEPYQOTH) TTOU ETIITPETTEI TN pUBUION
£VOG pEYAAOU aplBUoU TTAPAUETPWY WOTE VA ETTITUYXAVETAI Hia BEATIOTN GUYKOAANGN
o€ KGBe KaBeaTwg Kal UAIKS. Eival avaykaio dpwg, yia va ekueTahAevovtal TTARPWG ol
atrodO0EIG TOU, Va YVwPifovTal KAAG Ol AEITOUPYIKES IKAVOTNTEG.

Mepiypagn Tng cuykoAAnTIKAG pnxavig (EIK. B1)
1- Eicodog ypauung 1po@odoaiag TPIPaciKr), opdda avopBwTh Kal CUPTTUKVWTEG

eCopdAuvong.

2- Tégupa switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kal vTpdiBepg, HETATPETTEI TNV AVOPOWHEVN
140N YPOMMPAG O€ evaAAaooduevn TEON UWNARG OuxvoTNTOG Kal TTPOYHATOTIOIEN
™ pUBWIoN TNG Io0XU0G Og CuvAPTNON ME Tn ¢nToUdevn TR PEUPOTOG/TAONG
OUYKOAANONG.

3- MeTaoxnuaTioTig upnAng ouxvoeTnTag; To TTpwTeUoV TUAIYUO TPOPOBOTEITAI IE TNV
TAON PETATPETTOUEVN ATTO TO UTTAOK 2. ‘EXEl TO OKOTIO va TTPooappOdel Ton Kal
pelpa o€ TINEG aTTaPaITNTEG YIa TN dladikaaia auykOAANoNG TOEOU Kal, TUYXPOVWG,
va HovWVvel YaABavIKd To KUKAwPa ouykOAANONG TNG YPaUAG TPO®odoaiag.

4- Tépupa avopBwaong deuTeEPEUOVTOG PE QUTETTAYWYH ECOUAAUVONG: PETOTPETTEI TO
evaAaooduevo peupa / TGon Tou TTpounBeveTal aTrd To deuTEPEUWY TUAIYUO OF
ouvexég peupa / Taon oAU XapnArig diakupavong.

5- HAekTpovikr eAéyxou kal puBpiong. ExTeAei oTiypiaio €éAeyxo TnG TIUAG Tou pelpaTog
OUYKOAANONG Kal TNV CUYKPIVEI PE TNV TIA TTOU TTPOCdIOPIOTNKE ATTO TO XEIPIOTH.
Alagop@wvel Toug TTAAPOUG eAEyXou Twv VIPEiBepg Twv IGBT Trou ekTEAOUV TN
pUBUION. ETBewpEl T GUOTANATA GOPAAEING.

6- MMivakag pUBIoNG Kal avayvwaong TTOPAPETPWY Kal TPOTTWY AEIToupyiag.

7- AvepioTApag WigNG oUYKOAANTIKAG OUOKEUNG.

8- PuUBuion €& amooTdoewg.

9- Tpogodoaia cUPPATOG.

Mepiypagn Tpogodoaiag oUpuatog (EIK. B2)

1- TevvATpia.

2- HAekTpovikr) eAéyxou kal puBuiong. EkTeAei aTiypiaio €éAeyxo Tng TaxuTtnTag Tou
KIVNTAPO KAl TNV OUYKPIVEI JE TNV TIUT TTOU TTPOCOIOPIOTNKE ATTO TO XEIPIOTH.

3- MNivakag pUBIONG TTAPAUETPWY KAl TPOTIWV AEITOUPYIOG.

4- Movdada Tpopodoaiag cUpPATOG.

4.2 TYITHMATA EAETXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ
4.2.1 Miow Aaioio (EIK. C)
1- KaAwdio 1pogodoaiag (3P + T (Tpipaadikd)).
2- Tevikég diakdtTng O/OFF - I/ON.
3- Z0OvOEOHOG yIa XEIPIOPOUG £ OTTOOTACEWG.
Eival duvatov va eykataotaBouv oTn ouykoAANTIKF) OUOKeEUR, did péoou €1dIKou
ouvdEapou 14 TTOAWYV TTOU UTTAPXEI OTO TTHOW PEPOG, 3 DIOPOPETIKA £i0N XEIPIOYOU
€€ amooTdoewg. K&Be cuotnua avayvwpidetal autépaTa Kal EMTPETTE T pUBUIoN
TWV akOGAOUBWY TTAPAPETPWV:
- XeIpIOPOG £§ ATTOOTACEWG PE EVA TTOTEVOIOMETPO:
e 1p6Tm0 MMA, TIG LIFT kai GOUGING TrepioTpépoviag T0 OIakOTITN
TOU TTOTEVOIONETPOU PETARAAAETal TO pelpa ouykOAAnong. e Tpomo MIG
TIEPIOTPEPOVTAG TO OIOKOTITN TOU TIOTEVOIOMETPOU HETABGAAETal n  TAON
OUuYKOAANonG. H pUBuion yivetal atrokAEIOTIKA aTTd TO XEIPIOPO € ATTOOTACEWG.
XeIPIOUOG £§ ATTOOTACEWG UE TTEVTAA:
e 1pé1mo0 MMA, TIG LIFT kot GOUGING n 1ipA Tou pedpatog kabopietal atrd
Tn 6éon Tou TeVTAA. e TpdTTo MIG 0 XeIpIoPdG €§ aTTOOTACEWS UE TTEVTAA dev
eAEyxeTal.
XeIpIoPO6G £§ ATTOOTACEWG UE BUO TTOTEVOIOUETPA:
1° Mortevaoidpetpo: e T1p60 MMA, TIG LIFT kot GOUGING puBuicer 1o pedpa
ouykOAAnong evw og TpdTTo MIG pubpidel TNV Tdon ouykOAAnongG.
2° MotevoidpeTpo: Ze Tpdmo MMA puBpicel To ARC FORCE evw og tpdéto MIG,
TIG LIFT kat GOUGING T0 TTOTEVOIOUETPO OEV EAEYXETAI.
MepioTpépovTag éva TTOTEVOIOUETPO EPPaviCeTal n TTAPAPETPOG TTOU peTABAAAETal
€KEIVN TN aTIYN (TTOU deV EAEYXETAI TTIA JE TOV TTEPIOTPOPIKG SIAKATITN TOU TTAQITIOU).

4.2.2 MmrpooTivé TrAaioio EIK D

1- TaxuTpida BeTIKA (+) yia oUvdean KaAwdiou GUYKOAANGNG.

2- Tayutrpia apvnTIKA (-) yia ouvdean kaAwdiou GUykOAANaNG.

3- Z0vdeopog yia oUvdeon TPoPodoaiag GUPUATOG.

4- Tivakag XEIPITHWV.

5- TIAAKTPO €TMIAOYNG EAEYXOU €€ ATTOOTACEWG:
ANOMAKPYZMENOZX EAEIXOZ

i ¢
Owm

Emtpétel Tn peTaBiBaon Tou eEAEyxou TwV TTOPAUETPWY CUYKOAANGNG OTO XEIPIOPO
€€ ATTOOTAOEWG.

6- TTANKTPO €TMIAOYNG TPOTIWV CUYKOAANDNG:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

TpoTog AsiToupyiag: ouykOAAnon pe emmKaAuppévo nAekTpddio (MMA), cuyk6AAnon
pe oUppa (MIG), ouykdAAnon TIG pe epmripeupa 16¢ou Oia emra@ng (TIG LIFT) kai
agaipeon uhikou (GOUGING).

7- TIAAKTPO ETTIAOYNAG TTOPAUETPWV.
To TAAKTPO €TIAéyel TNV TIOPAUETPO TToU Ba PuBUICTEl PE TOV TTEPIOTPOPIKO
S1akoTTn KwdlkoTroinTry (Encoder) (8).
H 1ipr kai n yovada PeTpriocwg pgpavifovtal avrioToixa o€ 006vn (10) kai Aevt (9a).
Mpoooxn: H pUBuion Twv TopapéTpwy eival €AeUBepn. YTApXOUV Opwg
OuUVOUOOHOI TIHWVY TTOU OEV £XOUV Kapia TTPAKTIKA £vvoIia yia TN CUYKOAANGN. XTnv
TIEPITITWON QUTA N GUYKOAANTIKR OuoKeury Ba PTTopoUcE va pnv AEITOUpYAoEl
owaoTd.

MNpoooyn: EK NEOY PYOMIZH OAQN TQON MAPAMETPQN EPFOZTAZIOY
(RESET)

Médovtag 1o TTARKTPO (7) KOTA TNV EVEPYOTTOINAN OAEG OI TTAPAUETPOI CUYKOAANDONG
€TMOTPEPOUV OTNV apXIKr TiUnA (default).

7a HOT START

e 1p61T0 MMA avTiTpoowTreUel To apxIk6 utrepeUpa “HOT START” (pUBuion
0+100) pe €vdeign otnv 0Bdvn TnNG TTOCOCTIAING AUENONG OE OXEON PE TNV
emAeypévn IR pedPATOG OUYKOANONG. Auti n pUBuion BeAtiover Tnv
€KKivnon.
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7b KYPIO PEYMA (l,)

e 1pommo MMA, TIG LIFT kai GOUGING avTimrpocwTreUel 10 pelpa
OUYKOAANONG, petpnuévo ot Ampere. e TpoTo MIG avTirpoowTrevel TNV
TGON OUYKOAANGNG.

7c ARC-FORCE q HAEKTPONIKH ENAIQriKH ANTIZTAZH

e

[\ | RUTIL |
\m
100% | CELLULOSIC |

e 1poTT0 MMA avTitpoowTtredel 10 duvapikd utrepeupa “ARC-FORCE”
(pUBpIoN 0+100%) pe évdeign atnv 0Bdvn TG TToooaTIaiag alénong o oxéan
ME TNV TTPOETTIAEYUEVN TIA PEUPATOG CUYKOAANDNG. AUTr N pUBUIoN BEATILWVEL
TN PEUCTOTNTA TNG OUYKOAANONG, UTTODIiCEl TO KOAANUO Tou NAEKTPOSioU OTO
METOAAO Kal ETITPETTEI TN XPrON SIa@opwV €10WV NAEKTPOdiwv. Ze TpdTTo MIG
QVTITTPOOWTTEVEI TNV NAEKTPOVIKN €TTaywyikf avtiotaon (pubupion 1+10%).
AuTr n pUBpIoN KaBopidel TN duvVaIKr TOou PEUPATOG KATA T CUYKOAANnGoN.
‘O0o0 peyahuTtepn eival N pubpIopévn TIMA TOOO ypnyopoTepa Ba pueTaBAAAETal
10 pelpa yia va avriotabuioel TIG PETABOAEG Tng oUVOETNG avTioTaong
atnv £¢odo. H puBuion Tng owoTAG TIUAG €€apTdtal TTOAU atd To €idog
XPNOIMOTTOI0UPEVOU GUPUATOG KAl UAIKOU KOl ETIITPETTEI OE OAEG TIG GUVBNKEG
TNV €TTITEUEN PIOG PEUCTAG Kal OPAARG OUYKOAANONG.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

e Tp6T0 MMA €mTPETIEl TNV €vEPYOTTOINON 1 QTTEVEPYOTTOINGN TOU
pnNxaviopou eAATTWONG TNG TAong €§0dou Gveu @optiou (pubuion YES 1
NO). Me VRD evepyotroinuévo Qugavetal n ao@aAEIa Tou XEIPIOTH OTav N
OUYKOAANTIKA ouokeun eival avappévn aAAG OxI o ouvBrkeg OUyKOAANonG.

8- MMepIoTPOPIKOG  OIOKATITNG  KWwdIKOTTOINTAG (encoder) yia Tn  puBuion
TIOPOAPETPWY GUYKOAANCNG TTOU €TTIAEyOvTal PE TO TTAAKTPO (7).

9- TMAAKTPO yia €TTIAOYR TTAPAPETPOU TTOU BEAETE VA EPPAVIOETE.
Mévo e Aevt (7b) avappévo, smTpéTTsl va €TTIAEEETE TNV TTOPAUETPO TTOU BEAETE VO
su(paVloaTs atnv oeovn (10). O1 TTapPGUETPOI TTOU PTTOPOUV VA ETTIAEXTOUV €ival TO
pedpa £&6dou (1,) i n Taon ggodou (V,).
9a Kokkivo Asvr €vdeIgn uovuﬁug METPAOEWG.

10- AA@apIBuNTIKA oeovn

11- AENT or']puvcng ~YNATEPMOY (r] unxavn givai pTT)\OKaplopévr]).
H amokaraaTaon eivar autéparn OTav oTOPATAGE! N AITIK TOU GUVAYEPHOU.
Mr]vuuomx guvayeppoU TTou epgavidovTal amnv 066vn (10):
- AT TapEPBaon BEPPIKNG TTPOOTATING TTPWTEUOVTOG KUKAWHATOG.

A2 TapéuBaacn BEPPIKAG TTPOOTACTIOG SEUTEPEUOVTOG KUKAWNATOG.

“A.3" : TapéuBacn TTPOCTACIAG yia UTTEPTACT YPAUUAG TPOPod0oaTiag.

“A. 4" : TapéuBacn TTPOCTACIAG yia UTTOTAON YPAUUNAG TPOPOSOaTiag.

‘A. 5" : TTapépBaon TPOOTACIOG UTTEPBEPUAVANG PAYVNTIKWY TUNHATWY.

‘A,

‘A

TWv

6" : TapépBaon TPooTaCiag yia EAAEIYPN @AONG YPOAUUNAG TPOPOSOaTiag.
.77 @ umepBoAIKG evaTTéBepa OKOVNG pEOa GTn OUYKOAANTIKA pnxavi,
QTTOKATAOTAON YE:
- E0WTEPIKO Kaeuploué MNXAVAG,
- TTAAKTPO oBovng Tivaka s)\svxou
- “A. 8" Bon®nTikr téon ektdg Tediou Kuuuvong (range)
10 GBncluo ™mg cuvKoA)\nﬂKng MNXAVAG MTTOPEI va €PQAVIOTE,
deutepoAetTTa, N Evdeign “OFF’
MNpoocoxn: AMOGHKEYZH KAI ANAFNQEH SYNAFEPMQN
e kGBe ouvayeppd atobnkelovrtal o pubuicelig TNG pnxavAg. Mropeite va
eTTaVAKOAEOETE TOUG TEAEUTaiOUG 10 ouvayeppoUs we €EAG:
Miéate yia pepikd deutepdAeTTTa TO TTARKTPO (5) “ANTOMAKPYZMENOZ EAEMXOY".
v oBdévn epgavigetal n évdeign “AY.X" o6tou “Y” Oeixvel Tov apiBud Tou
ouvayeppoU (A0 o mpdogpatog, A9 o TaNog) kai “X” deixvel To €idog
KaTaxwpnuévou auvayeppou (amd 1 wg 8, BAéTe AY.1 ... AY.8).
12-T1p&oivo Aevt, evepyoTroinuévn 10X0UG.

VIO HEPIKA

5. EFTKATAZTAZH

NPOZMPOZOXH! EKTEAEXZTE OAEZ TIX ENEPFEIEX ErFKATAITAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO XYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHZITO
KAI ANOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
MNEMEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHzZH
ATTOOUCKEUAOTE TO CUYKOAANTH, EKTEAEDTE TN CUVOPHOASYNON TWV dIaPOPWV
TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUQTIA.

5.1.1 ZuvappoAéynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (EIK. E)
5.1.2 ZuvappoAéynon kaAwdiou cuyk6AAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)

5.2 TONOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvtotrioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTA WOTE VA PNV UTTAPXOoUV EUTTOdIa OE
ox€on Je To Avolypa £10680u Kal 630U Tou aépa YUENng (eavaykaouévn KukAogopia
HEOW QVEUIOTAPA, av UTTAPXE!). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppoouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, SIOBPWTIKOI OTWOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TouAdxioTov 250mm eAeUBepou XwWPOoU YUpw atrd TO GUYKOAANTH.

MPOZOXH! TomoBetoTE TO OUYKOAANTAN O€¢ opIfovTio emiTedo
KAaTdAANANG IKaVOATNTAG POG TO BAPOG WOTE VA aTTOPEUXBOUV TO avatroSoyupioua

A eMKOVOUVEG HETOKIVAOEIG.

5 3 ZYNAEZH £TO AIKTYO
- Mpiv ekTeNéoETE onomﬁnnom n)\aKTler] ouvdean, BeBaiwbeite OTI T 010|x£|a TToU
QaVaypPAPoVTal OTOV TEXVIKO TTIVAKA TOU GUYKOAANTH avTigToixoUv oTnv Tdon Kai
auxvoeTnTa Tou SIKTUOU TTou SIaTiBevTal OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl va ouvOEBEi aTTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTNUA TPOPOBOTIaG PE
VEIWPEVO aywyo oudETEPOU.

- Na va egaopalioeTe TNV TIpooTacia ommd TNV EUPECN ETTOQK, XPNOIMOTIOIEITE
S1apopIKoUG BIAKOTITEG OTTWG:
- Tutrou A ( ) YIO HOVOQACIKG PnNXavAaTa,

- Tutrou B ( ) YIa TPIQACIKG UnXavApaTa.

- Na va ikavotroloUvTal of ouverkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvIoTaTal N OUVOEDN TNG OUYKOAANTIKAG WNXAvAG OTa onueia SIoETTapAg Tou
SIKTUOU TPOPODOTiag TTOU TTAPOUCIAZOUV GUVBETN aVTIOTAON KATWTEPN OTTé Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- H ouykoAANTIKA pnxavh TTepIAauBaveTal oTig amaitioelg Tou kavoviopou IEC/EN
61000-3-12.

5.3.1 PEYMATOAHTHZ KAI NPIZA:

ouvdéaTe OTO KOAWDIO TPoPodoaiag €vav KAVOVIKOTIOINUEVO PEUMATOAATITN (3P +
P.E (3~)) katdAAnAng IkavotnTag kail TpodiabéaTe pia Tpida SIKTUOU £QodIaouEVn HE
QOPAAEIEG KAl AUTOPATO JIAKOTITN. To €I0IKO TEPUATIKO Yeiwong TTPETTEl va oUVOEDET
oToV aywyo yeiwong (KiTpivo-Trpdaivo) Tng ypauuig Tpogodoaiag. O tivakag (MIN.1)
aVAPEPEN TIG TINEG TWV KOBUCTEPNPEVWY BOPOAEIWY O ampere TTou cupfBouAevovTal
o€l Tou AVWTATOU OVOUAGTIKOU PEUPOTOG TTOU TTAPEXETAI OTTO TO GUYKOAANTH Kal TNG
OVOUAOTIKAG TAoNG TPoPodoaiag.

A MNPOZOXH! H pn TApNONn TwWV TAPATTAVW KAVOVWYV  KaBIOTA
AVOTTOTEAQOMATIKO TO OUOTNHO ao@OAEiag TTOU TIPORAETTETAI OO  TOV
KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia 1) pe emak6Aouboug cofapoug KivEUvoug yia dTopa
(Tr.X. nAekTpOTTANSia) Kol AVTIKEIMEVA (TT.X. TTUPKAYIC).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

NMPOZOXH! MPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYOEX :YNAEZEIX
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHEZTOZ KAI AMTOZYNAEAEMENOZ
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIPEG TTOU cuPBouAeUovTal YIa Ta KAAWSIO CUYKOAANGNG
(oe mm?) Baoel Tou PEYIOTOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH.

5.4.1 Zuyk6AAnon MMA

>xe06V OAa Ta ETMKAAUPPEVA NAEKTPODIO TTPETTEI VO OUVOEBOUV OTO BETIKG TTOAO (+) TG

YEVVATPIOG, KaT €§aipean, aTov apvnTikd TTOAO (-) yia NAEKTPOSIA e ogeia eTTIKAAUYN.

2Uvdeon kaAwdiou ouyk6AAnong Aafidag-ToIuTridag nAekTpodiou

Dépvel 0TO TEPUATIKO €vav €IOIKO OKPODEKTN TIOU XPeIGdeTal yia va o@aAiel To

QKAAUTITO H€POG TOU NAEKTPOBIOU.

AuUTO TO KOAWDIO TTPETTEI VO GUVOEDE OTOV aKPODEKTN HE TUMBOAO (+).

TUvdeon kKaAwdiou ETIOTPOPNG TOU peUPATOG TUYKOAANONG

Mpétel va ouvdeBei 01O PETAANO TTPOG GUYKOAANDN ) GTO PETAAAIKO TTAYKO TTAVW OTO

oTToio OoTNPigeTal, 600 TO dUVATAV TTIO KOVTE OTOV OPHO UTTO EKTEAEDN.

AuTO 10 KOAWDIO TTPETTEI VO GUVOEDE OTOV OKPODEKTN pE TUMBOAO (-).

MNposeidotroinoeig:

- MepioTPéWTe PEXPI TO TEPUA TOUG OUVOEOPOUG TwV KaAwdiwv OuykOAAnong
aTIG TaXUTTPICEG (v UTTAPXOUV) Yia va eEao@aliaTei TEAEIO NAEKTPIKA €TTAPH. Z€
avTiBeTn TTEPITTTWON Ba dnuIoupynBoUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV iBIWV CUVOETUWY PE
€TTOKOAOUBN ypriyopn @Bopd TOUG Kal ATTWAEIN ATTOTEAETUATIKOTNTAG.

- Xpnaoiportrolgite KaAwdIa ouykKGAANoNG 600 To dUVATOV PIKPOTEPOU PAKOUG.

- ATTOQEUYETE VO XPNOILMOTIOIEITE PETOANIKEG EYKATAOTAOEIG TTOU OEV QVIKOUV OTO
KOUMATI UTTO €TTEEEpyaOia, O€ QVTIKATAOTOON TOou KOAwdIoU ETTIOTPOPRG TOU
pelpaTog CUYKOAANONG. AuTo Ba pTTopoUCE va gival ETIKIVOUVO yia TNV acg@dAsia
KAl va OWOEI AVIKAVOTTOINTIKG ATTOTEAECUATA OTN GUYKOAANON.

5.4.2 Tuyk6AAnon TIG
TUvdeon AduTrag
- Eiodyete T0 KOAWDIO PHETAPOPAG PEUPATOG OTOV EIBIKG AKPODEKTN (-).
TUvdeon kaAwdiou ETIOTPOPNG TOU peUPATOG GUYKOAANONG
- Mpémel va ouvdebei aTo PETAANO TTPOG OUYKOAANGN 1 OTO PETAAAIKG TTAYKO TTAVW
OTO OTT0i0 OTNPICETAI, GO0 TO BUVATOV TTIO KOVTA OTOV OPHO UTTO EKTEAEDN.
AUTO TO KAAWDIO TIPETTEI va OUVOEDET OTOV OKPOJEKTN e CUPBOAO (+).
Tuvdeon oTn @IGAN agpiou
- Bidwote 10 peiwtApa Tieong otn BaABida TG @IAANG agpiou TOTTOBETWVTAG TNV
€101k €AGTTWON TToU TTpounBeleTal oav e§dpTnua (6Tav XpnoidoTrolEital aéplo
Argon).
ZUvdEOTE TO CWARVa £10080U AgPiOU OTO PEIWTHAPA KOl OQAANIOTE TNV TTPOUNBEUOUEVN
Awpida. ZuvdEoTe OTN OUVEXEID TNV GAAN AKpn Tou owAnva oTnv €8Ik oUvOEan
TIoU UTTAPYEl oTn AdpTra TIG TUTTOU BPUONG.
NaokApeTe TO dAKTUAIO PUBUIONG TOU PEIWTAPA TTIEGNG TTPIV avoigeTe TN BaABida Tng
@IGANG.
AvoigTe TN QIAAN KOl puBIoTE TNV TTOCOTNTA aEPiou (I/min) CUPPWVA PE Ta EVOEIKTIKA
oToixeia xpAong, BAéme mivaka (MIN. 3). Evdexdueveg d1opOBWwOEIG OTNV €KPON
agpiou Ba PTTOPOUV va EKTEAEOTOUV KATA T OUYKOAANON EVEPYWVTOG TTAVTA OTO
S0KTUAIO TOU peElwTAPa TTiEonG. ETTaANBeUOTE TO KPATNUO CWAAVWY KAl CUVOECEWV.
MPOZOXH! KAeiveta mdavra tn BoaABida Tng @idAng agpiou oTo TEAOG Tng
egpyaoiag.

5.4.3 Alodikacia GOUGING

Zovdeon Adutrag

- H Aaptra yia agaipeon uAikol (GOUGING) eival 6poia pe AaBida nAektpodiou MMA.
O akpoBEKTNG TToU BpioKeTal OTNV AKPN TNG AGUTTAG XPEIGZETAl VIO VO GQANICEl TN PIa
AKpn Tou NAEKTPOBIioU.

- To KaAwdIo TTPETTEl va OUVOEDEI OTOV OKPOBEKTN pE OUUBOAO (+) TNG PNXavAg.

20vdeon KaAwdiou MIOTPOPRHG PEUPATOG CUYKOAANONG

- Zuvdéetal 0To PETOAAO TTPOG OUYKOAANGN A 0TO PETAAAIKS TTAYKO TTAvVW OTO OTTOI0
oTnpigeTal, 600 To duVATOV TTIO KOVTE OTOV APHO UTTO EKTEAEDT).

Z0v3eon OTNV EYKATAOTAOT TTETMIECHEVOU AEPA

- BeBaiwBeite 611 n BaABida Tou eAéyxel Tn diEAeuon aépa oTn AduTra eival
ToTroBeTNUEVN O€ BEON KAEIOTOU.

- ZuvdéaTe TO CwWARvVa EI0080U TOU GEPA O€ HIO EYKATAOTAON TTETTIIECHEVOU QEPA KAl
o@aAioTe TNV TTpounBeudpevn Awpida.

- PuBuioTte Tnv Tieon Tou TETEOPEVOU aépa avaAoya PE TO XPNOIMOTTOIOUHPEVO
NAEKTPOBIO.
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5.4.4 Tuyk6AAnon HE ouppa MIG-MAG

Zuvﬁwn @IGAng usplou
Bidwarte 1o peiwtipa ieang an BaABida g YIaAng agpiou TOToBETWVTAG EVEIApET
TNV EIBIKNA TTPOCAPHOYN TIOU TTIPOUNBEVETAI WG EEAPTNHA, OTAV XPNOIOTIOIETaI GEPIO
Argon 1y piyua Ar/CO.,,.

- ZuvdEaTe TO CWARVa £10650U agpiou OTO PEIWTAPA Kal OQAAITTE TNV TTPOUNBeUdUEVN
)\wpléa ZuvdéaTe AoITTOv TNV ct)\)\r] dkpn Tou CwWARva aTov €IBIKG OUVOETUO OTO
oW PEPOG TNG TPOPOJOCiag GUPHATOG KOl OQONIOTE PE TNV TTPOUNBEUSHEVN
Awpida.

- NaokapeTe To dOKTUAIO PUBUIONG TOU PEIWTAPA TTiEONG TIPIV avoigeTe TN BaABida Tng
PIGANG.

Zuvﬁwn NG AdpTrag
EykataotrioTe TN Adptra oTov €181kd oUvOEoU0 aPaAi{ovTag OTO TEPUA PE TO XEPI TO
SaKTUAIO OTOPATANATOG.

- [MpogToIndoTe TNV yia TNV TTPWTN POPTWAON CUPHATOG, ATTOGUVOAPHOAOYWVTAG TO
OTOMIO KOI TO CWANVAKI ETTAPAG VIO VO SIEUKOAUVETE TNV £€080.

- KaAwdio pelpatog ouykOAAnang atnv Taxutpida (+).

- KoAwdio gAéyxou aTov €181kO OUVDETHO.

- ZwAnvwoelg vepol yia  TrapaAiayég R.A.
TAXUOUVOETHOUG.

- Mpooé€te o1 ouvdeopol va eival KOAG O@AAIOPEVOlI WWOTE VO ATTOQEUyOVTal
UTTEPBEPPAVOEIG KAl ATTWAEIEG ATTOSOTIKOTNTAG.

- ZUvOEOTE TO OWAAVO €1I0600U TOU QEPIOU OTO MEIWTAPA Kal OQOAIOTE ThV
TpounBeuduevn Awpida. ZuvdéoTe Aoimmdv TNV AAAn dkpn Tou OwARva oOTov
€10IKO oUVOEONO OTO TToW PEPOG TNG TPOPODOTiag CUPHATOG KAl OPAAIOTE PE THV
TrpounBeuduevn Awpida.

2Uvbeon kaAwdiou ETIOTPOPG PEUPATOG CUYKOAANONG

- ZUuvOEOTE TO KAAWDIO OTO PETOAAO TTPOG GUYKOAANGT ) OTO PETOAAIKG TTAYKO TTAVW
oTO OTT0i0 TOTTOBETEITAI, GO0 TO dUVATOV TTIO KOVTE OTOV APPO UTTO KTEAEDN.

- To kaAwdio TrpéTTel va ouvdeBei oTnv TaxUTPIfa he GUPBOAO (-).

6. ZYTKOAAHZH: NMEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZIH MMA

- Eivar anapaitnto, oe KaBe nepintwon, va AVATPpEXeETe OTG evoeitelq
TOU KATAOKEUAOTH MOoU ava@epovial navw OTn  OUCKEUASIa TwV
XPNOIMOMOIOUKEVWY NAEKTPOSiIWV Ol onoieg deixvouv TN CwWOTH MOAIKOTNTA
TOU NAEKTPOBIOU KAl TO OXETIKO BEATIOTO peUA.

- To peupa CUYKOANNONG MPEnEl va puBuiletal oe oxeon Je N SIAPETPO TOU
XPNOILMOMOIOUWEVOU NAEKTPOBIOU KAl JE TOV TUMO TOU APMOU Mou BEAeTe
Va eKTEAECETE. EVOEIKTIKA Ta XPNOILOMOIOUKEVA PEUPATA YIA TIG BIAPOPEC
BlapETPOUC NAekTPOdIoU eival:

(AauTa ge  Wugn vepol) OTOUG

@ HAek1p6d10 (MmM) - Peuua ouykoAnong (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

8 340 420

- Na eéxere um\oynv ocag om yia ideg Odlauerpoug nAektpodiou Ba
XPNOIMOMOIoUVTAl NWNAEG TIMEG PEUPATOG VI OPICOVTIEG OUYKOANNOEIG,
EVW YIO OUYKOAMNOEIG KABETEG N NAvw anod 10 KEPON Ba mpénel va
XPNOILMOMOIOUVTAI MIO XAUNAEG TIMEG PEUUATOG.

- Ta pnxaviké xapakTnpIoTIKE TG oUvdeong ouykOAAnong kabopidovTal, TTépa ammod
TNV emAeypévn €viaan peUPaTog, atré TIG AAAEG TTAPAUETPOUG CUYKOAANGNG OTTWG
pAKOG T6EoU, TaxuTnTa Kal B¢on ekTEAEONG, SIGUETPO Kal TTOIOTNTA TwV NAEKTPODIWV
(y1a TN OWOTH GUVTAPNON TTPOCTATEVETE T NAEKTPADIA OTTO TNV UYpaCia e €idIKEG
OUOKEUQOIEG 1) BAKEG).

- Ta XapakTnpIoTIKA TNG CUYKOAANGNG e€apTwivtal kal atrd Tnv Tiuf Tou ARC-FORCE
(SuvapIKA GUPTTEPIPOPEA) TNG GUYKOAANTIKAG UNXaviAG. H TTapapeTpog auTh pubpiceTal
aTrd Tov TTivaka, 1 PUBYIZETal IE XEIPIOPO £E ATTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOPETPWV.

- MapatnproTte 6T upnAég TIHEG ARC-FORCE Trpoodidouv peyaAlTepn digicduon Kal
ETMTPETTOUV TN OUYKOAANGN o€ otroladrTroTe B¢0on ouvBwg pe Bacikd NAekTPodIa,
XapnAég Tiyég ARC-FORCE emitpétrouv éva 1660 TTI0 HAAGKOS Kol XWwPIg TTITOIAIEG
auvABwG pe NAeKTPOSIa pouTiAiou.

H ouykoAANTIKA pnxavr) gival €tmiong epodiacpévn pe ouotrjpata HOT START kai
ANTI STICK trou eyyuwvTal €UKOAEG EKKIVATEIG Kal €UTTODICOUV TO KOAANPG TOU
NAeKTPOSioU GTO PETAAAO.

6.1.1 AlaSikacia

- Kpatwvtag 1 pdoka MMNPOXTA XTO MPOZQMO, TpiyTe TNV aIXur Tou nAekTpodiou
aTo PETAAO TTPOG OUYKOAANON KAVOVTAG pia Kivnon OTTwG av avapeTe €va OTTipTo.
AuTn eival n o owoTr) PéBodOG yia va TTPOKANBEl To euTTUpeupa Tou TéEoU. Me
10 oUoTnua VRD evepyo, To ePTTUPEUA TOU TOEOU TTPAYHATOTIOIEITAI PEPVOVTOG OE
ETTAPN Kal UOTEPA ATTOPOKPUVOVTAG YPRYOPO TO NAEKTPODIO ATTO TO PETOAAO TTPOG
OUYKOAANGN.

MPOZOXH: MHN XTYTATE 10 nAekTpddIio TTAvw oTo PETaANO. Oa ptropoloare va
BAGweTe TNV eTTéVOUCN KABIOTWVTAG DUOKOAO TO EUTTUPEUNA TOU TOEOU.

- MOAig avayel 1o 1680, TTPOCTIOBNOTE VO SIOTNPACETE Hia aTTO0TAC OTTO TO PETAAAO
ion pe TN OIGUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUPEVOU NAEKTPOBIOU Kol SIATNPACTE QUTAV
TNV amdéoTacn 600 To dUVATOV TTIo OTABEPK KATA TNV eKTEAEDN TNG OUYKOAANONG.
OupnBeite 6TI N KAion Tou nAekTpodiou oTNV KATEUBUVON Tou TIPOXWPHUaATOG Ba
TIpETTEl va eival TTepitrou 20-30 poipEg.

- ZT10 TEAOG TOU KOPdOVIOU OUYKOAANGNG, @EPTE TNV AKPN TOU NAEKTPODBIOU EAAPPWIG
TIPOG T TTIOW O€ OXEON WE TNV KATEUBUVON TTPOXWPANATOG, TIAVW aTIO TOV KPATHPA
yla va KAVETE TN YEPION, ONKWOTE OTN OUVEXEIA YPAYOPd TO NAEKTPAdIO aTrd TO
BUBIOPa TAENG yia va ofoel To T6¢o (Oywelg Tou kopdovioU ouyk6AAnong - EIK.
M).

6.2 ZYTKOAAHZH TIG

H ouykdAAnon TIG civar pia diadikaoio ouykKOAANoNG TTou  eKPETAAAEUETA TN
BeppdTNTA TTOU TTPOKOAEITAl ATTO TO NAEKTPIKG TOLO TTOU TTAPAYETAl, Kal dlaTnpeiTtal,
avapeoa o€ €va NAEKTPOdIO TTou dev TAKETAI (BoAppapiou) Kal To PETAAAO TTPOG
OuyKOAANo. To nAekTp6dIo atTd BoAgpdpio otnpidetal ge AduTra KaTaAANAn yia va Tou
peTadidel TO peUa GUYKOAANONG Kal va TTpooTaTeUEl TO id10 NAeKTPAdIO Kai To BUBICUa
OUYKOAANONG atrd TNV aTHOCPAIPIKA 0§Eidwan pEow porg adpavoug agpiou (CUVABWG
Argon: Ar 99.5%) tou Byaivel atré 1o kepapikd otopio (EIK.G).

Eival ammapaitnto yia KoAd atmoTéAeopa GUyKOAANONG va XPNOIUOTIOIEITaI N aKPIBAG
BIGUETPOG NAEKTPODBIOU PE TO aKPIREG pelpa, BAETe Trivaka (MIN. 3).

H kavovikr TTpoegoxn Tou NAeKTPodiou aTTd TO KEPAMIKO GTOMIO £ival 2-3mm Kal UTTOPEI

va @TAcEl WG 8mMm yIa YWVIOKEG OUYKOAAATEIG.

H ouyk6AAnon TrpaypatoTrolgital pEow TAENG TwV AKPwY Tou appou. MNa AeTrTd Trayn
KATAAANAa TTpogToIpaopéva (HEXPl Tmm TTep.) dev xpelddeTal uUAkd TTpoaBnkng (EIK.
H)

Ma peyaAutepa Taxn eivar avaykaieg paRdor idiag olvBeong pe 10 UAIKO Bdong
Kol KOTAAANANG BlapéTpou, pe KAt@AAnAn Tpoetoipacia Twv akpwv (EIK. 1). Eivai
avaykaio, yia KaAd oTmoTéAeopa GTn GUYKOAANCN, TO KOMPATIO VO €ival TTPOCEKTIKG
kaBapiopéva kal Xwpig 0&gidlo, Addia, YKpaod, SIGAUTIKE KATT.

6.2.1 Epmopeupa LIFT

To eptrUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU TTPAYUATOTTOIEITAI ATTOUOKPUVOVTAG TO NAEKTPOBIO
BoAppapiou atmd 1O pETAAAO TTPOG OUYKOAANOT. AuTOG O TPOTIOG EUTTUPEUUATOG
TIPOKaAEi ANiyOTEPEG EVOXANTEIG NAEKTPIKAG aKTIVOBOAIAG, EAATTWVEI OTO EAGXIOTO TNV
€ykAgion BoAgppapiou kal TN @OBopd Tou NAEKTPOBioU.

6.2.2 Aiadikaoia

- AKOU|JTH”]0’T£ TNV aixurp Tou nAekTpodiou OTO WETOAAO, pE z)\cx(ppd Triscr], Kal
cr]chrTa TO NAEKTPODIO KATA 2-3mm HE PIKPN Kaeumepnon, cmTuyxavovmg €101 70
EUTTUPEUNA TOU TOGOU. H OUYKOAANTIKN) GUOKEUN) APXIKG TIOPAYE! Eva PEUHA | Kal,
META atTo Aiyo, Ba TTapdyeTtal To pUBUIoUEVO pelpa cuvKo)\)\ncng

- PuBuioTe 10 pedpa ouykOAANONG oTnv €mOUUNTA TIUA HEOW TOU TTEPIOTPOPIKOU
SiakétrTn encoder (EIK. D (8)). MpocapudoTe evdexopévwg Katd TN GUYKOAANGN
oTnV avaykaia BepUIK TUVEITPOPA.

- EA€yETe OTI TO agplo ekpéel owaTa atd T AduTa.

6.2.3 Tuyk6AAnon TIG DC

H ouykdAAnon TIG DC eival katdAANAN yia 6Aoug Toug avBpakikoUug XAAUBEG XapunAwv
Kal UPnNAWY KpaPATWY Kai Ta Bapid HETAAAG, XOAKO, VIKEAIO, TITAVIO KOl KPGUATA TOUG.
Ma TN ouyk6AAnon oe TIG DC pe nAekTpodIo aTOV TIOAO (-) XPNOIPOTIOIEITAl YEVIKG
NAeKTPOdIO e 2% ©opiou (Talvia XpwHaTIOPEVN KOKKIVN) 1 TO NAEKTPOdIO e 2%
Anpntpiou (Taivia xpwHaTIoPEVN YKPI).

Eival avaykaio va AeTrTaivete agovikd To nAekTpddio BoAppapiou oTo pokdvi, BAETTE €IK.
EIK. L, TpogéxovTag WoTe N alxpr va €ival EVIEAWG EKKEVTPIKN yIa VO aTro@elyovTal
ekTPOTTEG TOEOU. Eival onuavtikd va exTeAeital To pokdAviopa Katd TO PAKOG Tou
nAekTpodiou. AuTr n evépyela Ba eTavalauBaveral TTePIOdIKE avaAoya Pe Tn Xpron Kai
TN @Bopd Tou NAeKTPOdiou | 6TaV TO iB10 KNAIBWONKE TTAPEPTTITITWVTWG, 0EEIDWONKE A
OEV XPNOIUOTIOINONKE CWOTA.

>tov mrivaka (MIN. 3) avaypdgovtal Ta evoeIKTIKG dedopéva yia Tn ouykdAAnon TIG
DC.

6.3 AIAAIKAZIA GOUGING

H diadikacia agaipeong uhikod GOUGING xpnoipotiolei éva nAekTpikd T6E0 TTOU
TIPOKAAEITOI AVAPETT O€ €10IKO NAEKTPODIO AVOPAKA, ETTIKAAUUUEVO WE AETITO OTPWUA
XOAKOU Kal TPOQOdOTNPEVO PE OUVEXEG PeUPA, Kal TO WETAAAO TTPOG ETTECEPYQTIa.
To 1680 AiLuvel TOTTIKG TO PETOAAO TTOU N €KTOLEUCN TTETTIEOUEVOU aépa KaBapidel.
MNa Tn diadikaoia agaipeang UAIKOU gival avaykaio va utrdpyel €18k AaBida yia 1o
NAEKTPODIO TTOU CUVOEETAI GTO BETIKO TTOAO TNG YEVVATPIOG eVW Pia BaABida eAEyxel TOV
TIETIEOUEVO aépa. To NAekTPddIo GvBpaka aTepewveTal oTn AaBida pe Tpoegoxn 70 +
150 mm ka1 diaTnpeital o€ 45° Tepitrou o€ oXéan Pe TO PETAANNO TTPOG KOTI. AUTA N
ywvia ytropei va pelwBei péxpl 20°. To BaBog okawidaTog eEapTdTal amo Tn ywvia auth
Kal atré Tnv TaxUTNTa TTPOXWPAHATOG TOU NAEKTPOBIOU.

O1 dKpeg PEVOUV KAAUPPEVEG aTTO éva OTPWHA O&EIdiwY Kal KapRIdiwy TTou Ba TTpETTEl
va a@aipeBolV e ETTOPEVO POKAVIOHO.

AuTr n d10dIKacia YTTOPET va XPNOIKOTIOINBET Kal yia TNV KOTTH) EAGOUATWY aKOPA Kal av
0l AKPEG TTOU TTPOKUTITOUV BEV Eival EVTEAWG OJAAEG.

To pevpa yia Tn dladikacia agaipeong TIPETTEN va pubuiCeTal Baoel TG dIAPETPOU
TOU NAEKTPOdIOU TTOU XPNOCIPOTIOIEITAl. EVOEIKTIKG O TIHEG PEUPATOG Yia TIG DIAPOPES
SIapETPOUG NAEKTPOdIWY Eival:

@ HAekTp6310 PgOpa ouyk6AAnong (A) Migon aépa Pon
(mm) Min. Max. bar m3h

4 90 150 4.0 15

5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15

350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

6.4 ZYTKOAAHZIH MIG-MAG

6.4.1 TPONOZ META®OPAZX SHORT ARC (ZYNTOMO TO=0)

H &N Tou OUPPATOG KaI N OTOKOTIA TNG OTAYOVOG YiVETAl JECW OUVEXOMEVWV
BpayxukukKAwPATWY TNG WUTNG Tou oUPUOTOG OTO onueio ouykOAAnong (péxpr 200
POPEG TO DEUTEPOAETTTO).

AvBpakouyol XaAuBeg kal xapnAou KpapaTog

- AIGUETPOG XPNOIMOTIOIOUPEVWY GUPHATWYV: 0.6-1.2mm
- Oplo TIHWV pelpaTog oUYKOAANCNG: 40-210A
- Oplo TIywv 1d0Ng T6¢0U: 14-23V

- XpnoIUOTIOIOUPEVO AEPIO:

CO, , Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Avogeidwror xaAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIPOTIOIOUPEVWY GUPHATWYV: 0.8-1mm
- Oplo TIyWV pelpaTog oUYKGAANGNG: 40-160A
- Oplo TIywv 1d0NG T6¢0U: 14-20V

- XpnoIUOTIOIOUUEVO AEPIO:

Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
AMoupivio kai Kpdparta

- AIGUETPOG XPNOIPOTTOIOUPEVWY GUPHATWYV: 0.8-1.6mm
- Oplo TIyWV pelaTog oUYKGAANGNG: 75-160A
- Oplo TIywv 1d0Ng T6¢0U: 16-22V
- XpnoIYOTIOIOUYEVO AEPIO: Ar 99.9%

To CWANVAPAKI ETTAPAG TTPETTEI XOPAKTNPIOTIKG va €ival oTnV idia ypappr Tou PTTeK
N va Tpoegéxel eEAappd, Pe Ta AeTrTéTEPa oUpUaTa Ka XaunAdtepeg Taoelg Togou. To
€AeUBePO PnKog Tou oUppatog (stick-out) Ba TTepIAapBaveral kavovikd PeTagu 5 kai
12mm.

E@appoyn: ZuykOAAnon oe kGBe Béon, o€ AeTTTd TaXN ) yia TO TTPWTO TTEPACHUA
Uéoa o€ oTOPWHATA, EUVONUEVN aTTO TNV TTEPIOPICHEVN BEPUIKN EI0QOPA Kal TO EUKOAT
eAeyxouevo Bubiopa.

Inpeiwon: H petagopd SHORT ARC yia Tn ouykOAAnon Tou aAoupiviou Kai
KPAPATWV TTPETTEl va UIoBETEITal pe TTpoooxh (101K Pe oUppaTa diapéTpou >1mm)
SI0TI TTapouoIAdeTal o Kivouvog va dnuioupynBouv eAaTTpaTa GTNV TASN.

6.4.2 TPONOZ META®OPAX SPRAY ARC (TO=0 AIA WEKAZMOY)

H TN Tou cUPPATOG TTPAYUATOTTOIEITaI HE PEUPATA KOI TATEIG TTIO UWNAEG O€ OXEON PE
70 « Short Arc »* n Gkpn Tou cUPUATOG D€V EPXETAI OE ETTAPN UE TO ONUEI0 TUYKOAANONG:
atrd auTh dnuioupyeital éva T6go dia JETOU TOU OTT0IoU TTEPVOUV Ol OTAYOVEG HETAAAOU
TTou axnuarifovTal aTé Tn cuvexn TASN Tou GUPUATIVOU NAEKTPODIOU, XWPIG ETTOPEVWG
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TN HECOAGBNON BPAXUKUKAWUATWY.
AvBpakoUyol XaAuBeg Kal XapnAou KpapaTog

- AIGUETPOG XPNCIUOTTOIOUUEVWY CUPHATWV: 0.8-1.6mm
- OpIo TIHWV PEUPATOG OUYKOAANONG: 180-450A
- Opio TIiywv Tédong T6gou: 24-40V
- XpnoIYOTTOIOUYEVO QEPIO: Ar/CO, 0 Ar/CO, /0,
Avogeidwrol xaAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIUOTTOIOUPEVWY CUPHATWV: 1-1.6mm
- OpIo TIHWV PEUPATOG OUYKOAANONG: 140-390A
- Opio TIywv Tédong T6gou: 22- 32V

- XpnoIYOTTOIOUYEVO QEPIO:

Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)
AMoupivio kai kpdparta

- AIGUETPOG XPNOIUOTTOIOUUEVWY CUPHATWV: 0.8-1.6mm
- OpIo TIHWV PeUPATOG OUYKOAANONG: 120-360A
- Opio TIywv Tdong T6gou: 24-30V
- XpNOoIUOTTOIOUYEVO QEPIO: Ar 99.9%

Kavovikad 10 cwAnvapdki eTTapng TTPETTEl va BpiokeTal Jéoa OTo PTTeK Katd 5-10mm,
T600 TEPIOOOTEPO 000 UWNAOTEPN €ival n Tdon TOLou. To €AeUBepo WAKOG TOU
ouppartog (stick-out) Ba epidapBaveTal kavovikd peTagy 10 kar 20mm.

E@appoyn: Zuyk6AAnon oe emimedo pe maxn OxI katwrepa amod 3-4mm (BuBiopa
TOAU peUaTO). H TaXUTNTO EKTEAEONG KAl TO TTOCGOOTS ETTIKABAOEWV gival TTOAU uwnAoi
(uwnAn Beppikn el0@opPa).

6.4.3 PuBpion apapéTpwy ouyk6AAnong oe MIG-MAG

6.4.3.1 Aépio TTpooTaTiag

H por Tou agpiou TTpoaTaciag TTPETTEl va pubpIoTel BAoEl TNG éviaong Tou peUaATOG
OUYKOAANONG Kal TNG SIQPETPOU GTOMIOU:

short arc: 8-14 I/min,

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Taon ouyk6AANonNg Kai TaxuTnTa CUPHATOG

H puUBuion Tng Tdong ouykOAANGNG eKTEAEITOI OTTO TO XEIPIOTH EVEPYWVTAG GTOV
TEPIOTPOPIKG OI0KATITN encoder (EIK. D (8)), evwy n TaxUTnTa oUppaTog pubpileTal
KaTeuBeiav OTO PETWTTIKO PEPOG TNG TPoYodoaoiag oUppaTog. Agv gival duvaTév va
pubuIoTEl KaTeuBeiav To peUPa GUYKOAANONG. AUTO ETTITUYXGVETAlI OOV OTTOTEAEOUA
TwV pubpicewv ToNg Kal TaxutnTag ouppatog. Evepywvrag oto mARkTpo (EIK. D (9))
eppavigetal To peUpa £6dou oTnv 086vn (10).

H 180N €£6d0u ouvdEeTal pe To peUpa €§600U CUPPWVA PE TNV akOAoubn oxéon:

V, =(14+0.05 |, ) 610U:

-V, =Taon s&é?éou og volt.

- |, =Pelpa €¢d6dou og ampere.

EVOeIKTIKEG TINEG pEUATOG YIa oUpPaTa ouvrBoug xpriong aTtreikoviovtal aTov Mivaka
(MIN. 4).

7. ZYNTHPHZH

MPOXOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAIANOZYNAEAEMNEOX
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEXZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adutra

- Mnv akoupTraTe TN AGUTIa Kal To KAAWSIO TNG o€ Bepu& KopuaTia. Autéd Ba ptropoloe
VO TIPOKAAETEN TNV TAGN TWV HOVWTIKWY UANIKWYV BETOVTOG YPyOPa T GUOKEUN EKTOG
AeiTopuyiag.

- EAéyxeTe EPIODIKG TO KPATNHA TNG CWARVWONG KAl TwV OUVOETEWY agPiou.

- ZeuyapwaoTe TTPOCEKTIKA AdUTIa OQAAIoNG NAeKTPOdiou, TOOK AGUTTag e Tn DIGUETPO
TOU NAEKTPODIOU ETTIAEYPEVN WOTE Va aTToPEUYOVTal UTTEPBEPUAVOEIG, KOKRA S1adoan
TOU OEPIOU Kal OXETIKA dUTAEIToUpYia.

- EAéyxeTe, TOUAGXIOTOV pIa @Opd TNV NUéPQ, TNV KataoTaon @Oopdg Kal TN owaTh
OUVAPHOAGYNON TWV TEPUATIKWV PEPWV TNG AGUTIOG: OTOMIO, NAEKTPOSIO, AaBida,
ag@daAiopa nAekTpodiou, Slavouéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHZHX TNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA ANO NPOZQMNIKO NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZITON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAl THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN AGAIPEZETE TIZ NAAKEX TOY XZYFKOAAHTH KAI
ENEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O £YTKOAAHTHEZ EINAI
IBHITOX KAI AMOXYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH uTTopouv
va TTpokaAéoouv ooBapr NAEKTPOTTANSia aTrd dueon ema@n Ye pépn utré Tdon
Kal/f} TpalpaTa OQEINOPEVA OE AUEDT ETTOPN JE Opyava O€ Kivnon.

- Mepiodika Kal TTEVIWG avaAoya Pe T ouxvoeTNTA XPrONG N Tn TTOCOTNTA OKOVNG
Tou TTEPIBAAAOVTOG, ETMIBEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG KOl
aQaIPETTE T OKOVN TTOU TOTTOBETABNKE OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG PE TTOAU POACKIG
Bouptoa n katdAAnAa SIGAUTIKG

- Me Tnv eukaipia eAéyxete OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OPANIOUEVEG Kal TO
KapTTAapiopata dev Trapouciadouv BAGREG oTn évwaon.

- 270 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTA
a@ahifovTag PEXPI To TEpUA TIG Bideg OTEPEWONG.

- ATTo@eUyeTe aTTOAUTWG Va EKTEAEITE EVEPYEIEG CUYKOAANONG PE OVOIXTO GUYKOAANTH.

- A@ou ekTeAéOATE TN GUVTAPNON A TNV ETTIOKEUR, OTTOKOTACTAOTE TIG CUVOETEIG KAI TG
KapTTAapioyaTa 6TTwg ATAvV GTNV apXr TTPOTEXOVTAG WOTE QUTA va PNV épBouv o€
ETTOQN ME PEPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PITTOPoUV VA PTACOUV OE UYNAEG BEPPOKPATIEG.
AéaTte pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTIWG GTNV APXIKA dIGTAgN TTPOTEXOVTaG
va d1atnpnBoUlv aTroAUTWG POVWHEVEG Ol GUVOETEIG TTIPWTEUOVTOG O€ UYWnAr Tdon
atrod TIG OEUTEPEVOVTEG O€ XAUNAr Taon.

XpnoiyotroinoTte OAeg TIG auBevTIKEG podéAeg Kkal Bideg yia va avakAeioeTe Tnv
KATAOKEUT).

8. WAZIMO BAABHZ

XE MEPIMTOQXH ENAEXOMENHE ANIKANOTIOIHTIKHE AEITOYPTIAL THE MHXANHY,

KAI TIPIN NA KANETE MO YYLTHMATIKO EAETXO H MPIN NA AMEYOYNOHTE XE

ENA AIKO MAX KENTPO E=YTHPETHXHY EAEIXETE AN:

- To pedpa OuykOAAnong va eival TTPOCAPPOCHEVO OTR BIGUETPO KOI OTO €i60G
NAEKTPOBIOU 1) GCUPPATOG TTOU XPNOIUOTTOIEITAI.

- Me 10 yeviko diakontn o€ «ON» n OXeTIKA Aaunaeival avappevn. e avtiBetn
nepintwon N BAGBN cuvNBwG BPICKETAI OTN YRAUMN TOOPOOOTNONG
peupaTog (KaAwdIa, NEia Kai / 1 @ica, ACPAAEIEG, KAM.).
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To kitpivo LED nou onpuaivel Tnv enepBacn TNG BEPUIKAG AOPAAEIas Unep n
uno-Taon H BPAXUKUKAWUATOG deV €ival QVAUUEVO.

BeBaiwBeite 61 NApAKOAOUBAOATE TN OXEON OVOPAOTIKNG OIGAEIDNG o€
nepinTwon eneppacng NG BePPOCTATIKAG NPOCTACIAG AVAUEVATE TN QUOIKN
WUEN TNG OUOKEUNG, ENaAnBeucare TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUICTAEA.
EAéyETe TNV TGON TNG YPOMPMAG: av n TIUA €ival utrePBOAIKG uwnAr 1 XapnAfj o
OUYKOAANTAG TTOPAMEVEI UTTAOKOPIOHEVOG.

EAeyEare o1 dev eu@avileral KAMOIO BEAXUKUKAWUA Kata TNV €Eodo NG
OUOCKEUNG: C'QUTr TN NEPINTWON MPOBEITE OTOV AMOKAEICNO TOU AnPOOMTOU.
O1 CUVOEDEIG TOU KUKAWUATOG CUYKOAANONG €X0UV YiVEl CwOTd, €IBIKA av N
AaBida Tou kaAwdiou pAalag eival NPayuaT cuvOedENEVN OTO KOPMAT KAl XW
0IG NAPEPPOAA HOVWTIKWV UNKWV (M.X. Bepvikia).

To aeplo NG MPOOTACIAG MOU XPNOIUOMOIEITE €ival CwOTO KAl OTN OWOoTN
nuootnta. (Argon 99.5%).
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MHBEPTOPHbIA CBAPOYHbIA AMMAPAT OJ1 CBAPKA MMA, TIG (DC) LIFT,
GOUGING U MIG-MAG, NMPEOYCMOTPEHHbIM OANA MPOMbILWNIEHHOIO U
NMPO®ECCUOHAIIBHOIO UCMOJIb30BAHUA.

MpumeyaHue: [anee B TekcTe GyAeT MCNoNb30oBaTbCA TEPMUH «CBapPOYHbIN
annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU AIYTOBOW CBAPKE

Pa6ounit gomkeH ObiTb XOpPOLWO 3HAaKOM C Ge3omacHbIM MCMONb30BaHUMEM
CBapoOYHOro annaparta W O3HaKOMIeH C pUCKaMW, CBSI3aHHbIMU C MPOLIECCOM
AYroBOW CBapKku, ¢ COOTBETCTBYIOLIMMU HOPMamu 3aluTbl U aBapUHbIMU
cUTyauusimm.

(Cm. Takke ctaHpapt “EN 60974-9: OGopyaoBaHue AnsA AyroBon cBapku. Yactb
9: YcTtaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”).

/N

- W3beraTb HenocpeACTBEHHOro KOHTaKTa C 3NeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKu,
Tak Kak B OTCYTCTBUM HArpy3kud HamnpsikeHue, nogaBaemoe reHepaTopoM,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb onacHo.

OTCcoeAMHATbL BUSIKY MalUMHbI OT 3NIEKTPUMYECKON CeTu nepen npoBeAeHUEM
nobbix paboT no coeauHeHUIo kabenen cBapku, MeponpuAaTUN No NpoBepke
M PEMOHTY.

BbiknioyaTb CBapOYHbIM annapaT U OTCOeAWHSITb MUTaHWe nepen TeM, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLIEHHbIE AeTarin CBapoO4YHOW ropernku.

BbINONMHUTL 3NEKTPUYECKYH YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AEWCTBYHOLUM
3aKoHOAaTeNbCTBOM U NpaBUiaMmu TeEXHUKMU 6e3onacHoCTuU.

CoeAuHATb CBapOYHYI MaliWHY TONbKO C CETbIO MUTAHUA C HeUTpanbHbIM
NPOBOAHUKOM, COEAUHEHHbIM C 3a3eMIIeHUeM.

Y6eouTbcs, 4TO po3eTKka CeTU MpaBUNbLHO CoeAMHEHa C 3a3eMiieHuem
3aWmThI.

He nonb3oBaTbCcA annapatoM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELUEHUSIX, U He
npousBoAUTe CBapKy noj AoXaeM.

He nonb3oBaTbcsi kabenem C NOBpeXAeHHOW W3ONAUMEA UINU C MIIOXUMM
KOHTaKTOM B COeAMHEeHUAX.

/\

-63 -



2.
2.

ICTATO4YHbIV PUCK
OMPOKUOBIBAHUE: pacnonoXuTb CBapoYHbIA annapaT Ha ropu3oHTanbLHoOn
NOBEPXHOCTU HecyLLel CocCOGHOCTU, COOTBETCTBYIOLLE Macce; B MPOTUBHOM
cnyyvae (Hanp., Non NoA HaKNOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLlecTByeT ONacHOCTb
OnpoKMAbIBaHuUS.

NPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHMUIO: onacHO NpUMEHsiTb CBapoO4HbIW
annapart Ans nobbix paboT, oTNMYaloWMXCA OT NPEeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BoAonpoBOAHON ceTH).

NEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bceraa 3akpennsite rasoBbii
6annoH Npu NoMolLM NOAXOAALMX NPUHAANEXHOCTEeN, YTOGbl n3bexartb ero
cny4anWHoro nageHus (ecnm oH ucnonb3yeTcs).

3anpelueHo noaBelwnBaTb CBapOYHbIN annapar 3a pyukKy.

BBEJEHUE N OBLLEE ONMUCAHUE
1 BBEOEHUE

OTOT CBapOYHbIii annapat SBAsieTCs UCTOYHUKOM TOKa ANA [yroBoi CBapkW, OH
npegHasHaveH ana csapkv MMA ¢ ncnonb3oBaHWEM 3MeKTPOAOB C MNOKPbITUEM
(pyTUNOBBIM, KUCMOTHBIM, LWENoYHbIM), Anst ceapku TIG (DC) ¢ Bo3byxaeHnem ayru

LI

FT, ans 3aunctkn (GOUGING) a Takke ans ceapkv MIG-MAG Short u Spray Arc.

Ocobble xapakTepuctuku atoro (MHBEPTOPHOIO) cBapoyHoro annapara, Takue kak
BbICOKasi CKOPOCTb M TOYHOCTb PeryrimpoBku, obecneynBatoT BeNmnKonernHoe kayecTso
cBapKy.

Perynuposka

(NepBMYHOM) BXOOHOW NWHUM MNUTaHWA C  UCMNOMb30BaHMEM

«UHBEPTOPHO» CUCTEMbI MO3BOMSET HE TOMbKO CYLUECTBEHHO YMEHbLUNTL 06beM
TpaHccopmMaTopa, HO Takke UM BbIMPSAMIISIOWEr0 PEaKTUBHOTO COMPOTUBIEHNS,
NO3BOIAS M3rOTOBUTL YPE3BbIYANHO KOMMAKTHbIA CBApPOYHbI annapar, Kak ¢ TOuKu
3peHunst rabapuToB, Tak U Beca, TEM CambiM OBECNEYMB €ro MaHEBPEHHOCTb U
NPOCTOTY TPAHCMOPTUPOBKK.

2.

3.
3.

2 OTAENIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUCMOCOBNEHUA

MepexopHuk Anst 6annoHa ¢ aproHoM.

Bo3BpaTHblii kaberb CBapOYHOro TOKa, OCHALLEHHbIN 3aXXUMOM AJ151 TOACOEAVNHEHNS]
macchl.

Py4HOM ANCTAHLUMOHHBIV NynbT ynpaBneHus ¢ 1 NoTEHLUMOMETPOM.

Py4HOM ANCTAHLUMOHHbIV NyNbT yNpaBneHusi ¢ 2 NOTeHUMOMETPaMu.
[ucTaHuMoHHas nefanb ynpasneHus.

Komnnext ans ceapku MMA.

KomnnexTt ansi ceapku TIG.

Komnnekt gns GOUGING.

YcTponcTBa nogavun NpoBOMOKM.

KomnnexT ansi ceapku MIG.

Camo3aTeMHsioLLascst Macka: ¢ PMKCMPOBAHHbLIM VMW PerynmpyemMbiM punsTpoMm.
PenykTop AaBneHusi ¢ MaHOMETPOM.

lopenka c kpaHom ans ceapku TIG.

TEXHUYECKWUE OAHHBIE
1 TABJIMYKA OAHHbIX (PUC. A)

TexHuyeckne [aHHbIEe, XapaktepusywLimne pa60Ty M nonb3oBaHue annapaTtom,
npuBegeHbl Ha cneumanbHou Tabnuyke, nx pa3bACHEHNE JaeTCA HUXe:

1- CTeneHb 3awWwmTbl kopnyca.

2- CuMBOM NUTaOLLEN CETU:

OpHodasHoe nepeMeHHOoe HanpsbkeHne;
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsikeHue.

3- CumBOnN S: ykasbIBaeT, YTO MOXHO BbINOMHATL CBaPKy B MOMELLEHWUM C MOBbLILLEHHBIM
PVICKOM 311EKTPUYECKOTO LLIOKa (Hanpyumep, psaoM C METanIM4yeckumm maccamm).

4- CumBon npegyCMOTPEHHOrO TUMa CBapKu.

5- BHYTpeHHss CTPYKTypHasi CxemMa CBapO4HOro annapara.

6- CootBeTcTBYeT EBponenckum Hopmam 6Ge3onacHocT u  TpebGoBaHuMAM K
KOHCTPYKLMM AYrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHbil Homep. WpoeHTudmkaums mawwmHbl (Heobxogum npu  obpalueHnn
3a TEXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTAMKU, NMPOBEpPKe OpUIMHaNbLHOCTU
napenus).

8- MapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U_: makcumanbHoe HanpsbkeHue 6e3 Harpysku.

- IJUZ: TOK U HanpskeHne, COOTBETCTBYIOLLME HOPMan30BaHHbLIM NPOVU3BOANMbIE
annapaTom BO BPeMsi CBapKu.

- X': K0athcpuLmMeHT npepbIBUCTOCTM paboThbl.
MokasbiBaeT Bpemsi, B TEYEHWM KOTOpOro amnapat MoxeT obecneunTb
yKasaHHbIi B 3TOW Xe KOMoHke Tok. KoadduumeHT ykasbiBaeTcst B % K
OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY UMKIy. (Hanpumep, 60% paBHsieTcst 6 MUHyTam
pabotbl ¢ nocnegyWwmM 4-x MUHYTHBIM NepepbiBom, U T. [.). B Tom cnydae,
ecnu akTopbl UCNONb30BaHMS (TPUMEHWUTENBHO K TeMnepaType OKpyxatoLen
cpeabl 40°C) npeBbIWatoTcs, 3TO NpPUBEAET K cpabaTbiBaHUIO TeMnepaTypHOM
3alWMTbl (CBApOYHbI annapaT OCTaHEeTCst B COCTOSIHAM TMOKOS, Moka ero
TemnepaTtypa He BepHeTCS B JONYCTUMble Npeaernb).

- A/V-A/V : ykasblBaeT Auana3oH PerynvpoBKM ToKa CBapku (MUHUManbHbINA/
MaKCVMasbHbIN) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HaMPsHKeHUN Ayru.

9- [MapameTpbl 3NEeKTPUYECKON CETU MUTaHUS:

- U, : nepemeHHOe HanpsbkeHue W yacToTa nuTaloleit ceTu annapata
(MakcmanbHbIn gonyck + 10 %).
L} vaxe + MAKCUMaTbHBIV TOK, NOTPEBNAEMbIN OT CeTH.
= 1 ¢+ 9PPEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNAEMBIN OT CeTH.
10-== : BenuwuvHa nnaBkux nNpeaoxpaHUTEne 3amennieHHoro AencTBus,

npegycMmartpueaemMblX Ana 3awnTbl IMHUA.

11- CumBonbl, COOTBETCTBYHOLME NpaBuniam 6e30nacHOCTH, Ybe 3Ha4YeHne npueeneHo

n

B rmase 1 “O6Las TexHWka 6e30MacHOCTW Ans AyroBov cBapku”.
pumeyanve: Mpumep aeHTUMUKALMOHHON Tabnuykn ABNSETCs ykasaTenbHbIM Ans

0OBACHEHWSI 3HAYEHUSI CUMBOOB W LLI/I(*)pZ TOYHbIE 3HAYEeHUA TeXHUYEeCKUX AaHHbIX
Ballero annapara npueefeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.

4.
4.

o]

2 PYITME TEXHUYECKUE OAHHBIE

CBAPOYHbIUN AMMNAPAT: cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1).
FOPEJIKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2).
ec CBapoYyHOro annapara ykasaH B Tabnuue 1 (TAB.1).

OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
1 BITOK-CXEMA
BapOYHbIV annapaT B OCHOBHOM COCTOWT U3 CUIOBbIX GIIOKOB 1 BIOKOB ynpaBmneHusi,

M3rOTOBMEHHbIX Ha 6a3e nmevaTHbIX nnaTt u ONTUMN3NPOBAHHBIX Ons obecneyeHusn
MaKCMMarnbHON HaAEXHOCTU U CHDKEHUS TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHI/Iﬂ.

3

TOT CBAPOYHOTO annapar yrnpasrsercs MUKPONpOLLECCOPOM, MO3BOSISIOLLMM 3a4aBaTb

6onblloe KOMMYECTBO MapamMeTpoB Al TOro, YTobbl o6GecneynTb ONTUManbHYH
cBapKy B NobbIX ycroBusix U Ha nobom matepuane. ns Toro, 4Tobbl NMOMHOCTbIO

1cnosnb3oBaTh XapakTepuCcTUkK, Heobxoanmo 3HaTb paboure BO3MOXKHOCTY.

OnucaHue cBapoyHoro annaparta (PUC. B1)

1-
2-

6-
7-
8-
9-

TpexdasHblil NMHENHBIV BXOA NMUTaHUSA, BbINPAMISAIOLNIA y3en 1 criaxveaowme
KOHAEHcaTopbl.

TpaH3ncTopHbIN nepekntoyatowmii MocT (IGBT) u reHepatopbl; npeobpasytot
BbINPSIMIIEHHOE NIMHEHOEe HanpsikeHWe B BbICOKOYACTOTHOE NepemeHHoe
HanpskeHue W PerynmpyroT MOLLHOCTb B COOTBETCTBUM C TOKOM/HanpsikeHuem
BbIGpPaHHOro MeToda CBapKu.

Bblcoko4acToTHbIN  TpaHcdopmaTop; nepBuYHas obmoTka nuTaercs
npeobpa3oBaHHbIM HaNpsxeHWeM oT 2 6roka; oH NpeAHa3HayYeH Ans PerynmpoBKu
HanpsKeHUs1 1 TOKa COrnacHO 3HaYeHUsIM, HEOBXoANMBIM NS AYroBOW CBapKK, a
TaKKke AN ranbBaHUYECKON N30MSLMN CBAPOYHON LiEN OT NIHWUW NMUTaHUS.
BTOpWYHBLIA  BBINPAMASIOWMIA ~ MOCT  CO  CIMaXMBAWLWMMKM  KaTyLKaMu
MHOYKTUBHOCTW; npeobpa3yeT nepemMeHHOe HanpsikeHWe/ToK C  BTOPUYHON
0BMOTKM B NOCTOSIHHOE HaNPSXEHWNE/TOK C 04eHb HWU3KOWN Nynbcauuen.
YnpasnsitoLas u perynvpytoLas 3r1eKTPOHNKa; MOMEHTanbHO M3MePSIET 3HaYeHne
CBapOYHOTr0 TOKa ¥ CPaBHUBAET €0 CO 3HAYEHWEM, YCTAHOBMEHHBIM ONEPaToOpoOM;
MoAynupyeT yrnpaensiolme MMNynbcbl reHepatopoB IGBT, ocCyLLecTBRSHOLMX
perynmnpoBKy; KOHTPONMUPYET cucTeMbl 6e3onacHoCTH.

MaHenb HacTPONKN 1 OTOBPaXeHUs pabounx NapaMeTpoB U PEXMMOB.
OxnaxgaroLmin BEeHTUNSTOP CBapOYHOro annapara.

[ncTaHuMoHHaa HacTporka.

YcTponcTBa nogavun npoBOSoKu.

OnucaHue ycTponcTBa noaayuun nposonoku (PUC. B2)

1-

3-
4-

leHepartop.

Ynpasnswowas U1 perynvpylollas anekTpoHUKa; MOMEHTanbHO —u3mepsieT
3Ha4YeHMe CKOPOCTU ABUraTensi U CPaBHUBAET €ro CO 3HA4YEHNEM, YCTaHOBIIEHHbIM
ornepaTopom.

MaHenb HacTPorkn pabounx NapaMeTPoOB U PEXKMMOB.

Y3en ycTpovcTBa nogayv npoBOSOKW.

4.2 YCTPOWCTBA YMNPABIIEHUSA, PETYTIMPOBKA U COEOUHEHUA
4.2.1 3apgHana naHenb (PUC. C)

1-
2-
3-

KabGenb nutanus (3 dasbl + 3eMnsi (TpexdasHeblit)).
MmasHbIi Bbikntovatens O/OFF - [/ON.
CoefuHWTENb ANSA NYNLTOB AUCTAHLIMOHHOIO yNpaBlieHNs:
Mpu nomoLum 14-KOHTaKTHOrO COeaANHNUTENS K 3aHEN YacTy CBapO4HOro annapara
MOXHO MOAKMIOYNTL 3 Pa3fIMYHbBIX TUMOB NYyMNLTOB AUCTAHLIMOHHOMO yNpaBrieHns.
Bce ycTpoiicTBa pacrnosHaloTcs aBTOMAaTU4eckv W MO3BONSIOT PerynnposaTtb
criegyioLe napameTpsbi:
- AVWCTaHUMOHHLIN NYNbT yNpaBneHusa ¢ OAHUM NOTEHLIMOMETPOM:
B pexxume MMA, TIG LIFT n GOUGING, npv noBopoTe py4ky NoTeHuMomeTpa
M3MEHSIETCS CBapouHbli ToKk. B pexume MIG, npu noBopote pydyku
noTeHUMOMETpa W3MEHSIETCH  HanpsbkeHne cBapku. PerynmpoBky MOXHO
OCYLLECTBSATb TOMNbKO C ANCTaHLMOHHOTO MynbTa yrpaBneHus.
- AvcTaHuMoHHas neAanb ynpaBreHUs:
B pexxume MMA, TIG LIFT 1 GOUGING 3HayeHune Toka 3agaetcs NonoxeHuem
neganu. B pexxume MIG guctaHuuoHHas nefjanb yrnpaeneHust He UCnonb3yeTcs.
- AWCTaHUMOHHLIN NYNbLT yNpaBneHus ¢ ABYMS NOTEeHLMOMeTpaMm:
1-# noteHumomeTp: B pexume MMA, TIG LIFT n GOUGING perynupyet
CBapoYHbIi TOK; B CBOIO o4epedb, B pexume MIG perynupyeT HanpsikeHue
cBapku.
2-11 noteHumomeTp: B pexxume MMA perynupyer ARC FORCE; B cBoto oyepefb, B
pexume MIG, TIG LIFT n GOUGING noteHUMOMETP He 1CMonb3yeTcs.
Mpu noBopoTe noTeHuMomMeTpa oTobpaxaeTcs M3MeHsieMblii napameTp (KOTOpbIN
6onblue Henb3st perynmpoBaTth C MOMOLLbIO PyYKM Ha NaHenw).

4.2.2 NepepHnas navenb PUC. D

1-
2-
3-

4-
5-

-64-

MonoxuTtenbHbI  BbICTPOAENCTBYIOWMIA  3aXuM  (+) AN NOACOeAVHEHUS
cBapoyHoro kabensi.
OTpuuaTenbHbli  ObICTPOAEWCTBYIOLIMIA  3aXUM  (-)  AnNS  noacoeaviHeHus

CBapoYHOro kabens.

CoefuHUTENb ANS NOAKIIOYEHNS YCTPOMCTBA NOAAYN MPOBOMOKM.
MaHenb ynpaeneHus.

KHonka BbiGopa ANCTAHLMOHHOTO YNpaBneHus:

YOANEHHOE YMPABJIIEHUE

MosBonsieT nepeaaBaTe KOHTPOMb MapaMeTpoB CBapKW MynbTy ANCTaHLMOHHOTO
ynpaeneHus.

KHonka Bblbopa pexuma cBapKu:

MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

GOUGING
(0]

Pexum pabotbl: cBapka anektpogom ¢ nokpbitnem (MMA), cBapka npoBONOKOM
(MIG), ceapka TIG ¢ Bo3byxaeHnem ayrn kacanuem (TIG LIFT) n 3aunctka
(GOUGING).

KHonka Bbibopa ycTaHaBnnBaeMbix NapameTpoB.

KHonka ans Bbibopa napameTpa, perynmpoBka KOTOPOTO OCYLUECTBMSIETCS pyyKow
fAaTtyuka nonoxexus (8);

3HaYeHVe 1 eaMHULIA N3MepeHUs oTobpaKatoTCst HenocpeacTBeHHo Ha ancnnee (10) n
nocpeacTBOM cBeToavoaa (9a).

MpumeyaHue: HacTtpoiika napameTpoB siBnsieTca cBobogHon. Tem He MeHee,
HekoTopble KOMGWHALMU 3HaYeHUN He NpeACcTaBnsitoT HUKAKOro MpakTU4ecKoro
CMbICna Ans CBapku; B 3TOM criydae BO3MOXHa HeucnpasHast paboTta cBapo4HOro
annapara.
Mpumeuyanne: YCTAHOBKA 3ABOACKMX HACTPOEK MAPAMETPOB
(CBPOC)

Mpu Haxatum kHomku (7) BO Bpemsi BKIIOYEHWsl, BCE MNapameTpbl CBapku
yCTaHaBMMBAIOTCA HA 3HAYEHWS MO YMOMYaHMIO.

7a HOT START

B pexxume MMA cooTBeTCcTByeT HavanbHow neperpyske no Toky “HOT START”
(perynupoBka 0-100%) ¢ ykasaHvWeM Ha Aucniee NPOLEHTHOro yBENnYeHus



OTHOCUTENbHO Bbl6paHHOFO 3Ha4YeHns CBapO4HOro TOKa. Ota HaCTpOIZKa
ynpoLiaeT Ha4ano cBapku.

7b TTABHbIV TOK (1,)

B pexume MMA, TIG LIFT n GOUGING cooTBeTCTBYeT CBapO4HOMY TOKY,
n3MepeHHoMy B amnepax. B pexume MIG cooTBeTCTByeT HanpspkeHuto
CBapKu.

7c ARC-FORCE vnu PEAKTUBHOE CONPOTUBIIEHUE

[\ | RUTIL |
\Em
100% | CELLULOSIC |
B pexume MMA cooTBeTCcTBYeT AMHaMU4eckow neperpyske no Ttoky “ARC-
FORCE” (perynupoBka 0-100%) c ykasaHuem Ha Aucnnee npoLEeHTHOro
YBENWYEHNS]  OTHOCUTENbHO MPeABapuTENlbHO  BbIGPAHHOMO  3HaYeHust
CBapo4HOro Toka. ATa perynmpoBka NoBbILLAET NaBHOCTb CBAPKY, MO3BOMNSIET
n3bexatb NpUnNUNaHvst anekTpoda K AeTany M MO3BOMSieT MCMofb30oBaTh
pasnuuHble TUMbl 3nekTpofoB. B pexume MIG coOTBETCTBYET peakTUBHOMY
conpotuenennto (perynuposka 1+10%). OTa perynupoBka onpegensiet
AVMHAMWYHOCTb TOKa BO BPEMSI CBApPKW. YeM Bbillie YCTaHOBMEHHOE 3HaYeHVe,
TEM Bbllle CKOPOCTb W3MEHEHWUsi Toka [ANnsi KOMMeHcauun W3MeHeHus
BbIXOJHOMO MMMNeAaHca. YCTaHoBKA MPaBUIIbHOMO 3HAYeHUs BO MHOTOM
3aBMCUT OT TUNa UCMOMNb3yemMoro MaTtepuana u no3BomnseT B NobbIX yCrnoBuax
obecneynTb NNaBHyt0 U PaBHOMEPHYIO CBapKy.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

VRD
MMA

Q -

B pexume MMA nosBonsieT akTMBM3MPOBaTb WM [e3aKTMBU3NPOBaTb
YCTPOWCTBO YMEHbLUEHNS BbIXOAHOMO XOMOCTOTO HanpsbkeHus (YCTaHOBKU
YES unu NO). Mpu BkntodeHun yctpornctea VRD, oHO No3BonsieT noBbICUTb
6e3onacHoOCTb paboTHUKA, KOTAa CBapOYHbI annapar BKIOYEH, HO CBapka He
OCYLLEeCTBMSAETCS.

8- Pyuka gatuuka nonoXeHusi Ans yCTaHOBKW NapameTpoB CBapku, KOTOPbIE MOXHO
BbIGpaTh NpU NOMOLLM KHOMKY (7).

9- KHorka BbiGopa oToGpaxaemMoro napamerpa.

Tonbko TOrAa, noka roput cesetoguon (7b), ¢ ee MOMOLUBIO MOXHO BbIGpaThb
napametp, KoTopbin Byaet 0706pa>|<aTbcn Ha gucnnee (10). MoxHo BbIGpaTh
criefytolne napameTpbl: BbIXOAHOM TOK (1,) unu BbixogHoe HanpsbkeHue (V,).

9a KpacHbii cBeTOANOA, yKasaHue efUHULbI U3MepPeHust.

10- BykBeHHO-LMPOBON ANCNNEN.

11- CBeTOANOAHBIV MHAUKATOP CUTHANOB TPEBOTM (CBapOYHbI annapat 6rokMpoBaH).
Bo3obHoBneHve paboTbl OCYLIECTBASETCA aBTOMATUYECKW MpW  yCTpaHeHUn
NPYYMHbI BOBHUKHOBEHWSI CUrHana TpeBoru.

Cooﬁu.\eva 0 cuUrHanax TpeBoru, 0To6pa>KaeMb|e Ha aucninee (10):
- “A.1” : cpabaTbiBaH1e TenoBoW 3aLiMTbl NEPBUYHOMO KOHTYpA.

- “A. 2" : cpabaTbiBaH/e TENNOBON 3aLLMTbI BTOPUYHOTO KOHTYpA.

- “A. 3" : cpabaTbliBaHUE 3aLMUTbI OT CIIULLKOM BbICOKOTO HaMpPsKEHWUs Ha NMHUK
nuTaHus.

- ‘A4 cpabaTbiBaHVe 3aLWTbl OT CIIULIKOM HU3KOrO HamnpshkeHUst Ha NUHUK
nuTaHus.

- “A.5" : cpabaTbliBaHMe 3aLLMTbI OT Neperpesa MarHUTHbIX JeTanen.

- “A. 6" : cpabaTbiBaHWe 3aLWTbI 13-3a OTCYTCTBUS (Dasbl HA NTUHAN MUTAHUS.

- “A. 7" : uypeavepHOe KONMUYECTBO MbIMU BHYTPW CBaApOYHOro annapara.
Boso6HoBneHne paboTbi:
- YMCTKa BHYTPEHHEN YacTh MalLUWHbI;
- KHOMKa 0TOBpaxeHus nynbsta ynpasneHust.

- “A. 8" : BcnomoratefibHoe HanpshxeHue BbILO 3a AONYCTUMbIV AMana3oH.

Mpu BLIKTTIOYEHUN CBapOYHOTO annapaTta Ha HeCKOMbKO CEeKyH/ MOXET NOSBUTLCS
coobLueHne “OFF”.
Mpumeyanne: COXPAHEHME U OTOEPAXXEHUE CUTHAIIOB TPEBOIU
Kaxgbll pa3 npu BO3HMKHOBEHUM CWUrHana TPeBOrW, YCTAHOBKW MalUWHbI
coxpaHsitotcsi B namatn. Cnegylowmm o6pa3oM MOXHO npocmotpeTb 10
nocneaHX CUrHanos TPeBoru:
HaxmuTe U Heckonbko cekyHA yaepxwuaite kHonky (5) “YOANEHHOE
YMNPABINEHUE".
Ha aucnnee nosBnsietcs coobuweHve “AY.X", rae “Y” ykasblBaeT Ha Homep
curHana Tpesorn (A0 nocnefHwit, A9 camblil cTapeblit), a “X” ykasblBaeT Ha TUn
perucTpupoBaHHOro curHana Tpesoru (ot 1 fo 8, cm. AY.1 ... AY.8).

12- 3eneHblin cBETOANOA, MUTAaHUE BKIOYEHO.

5. YCTAHOBKA

A BHMMAHUE! BbINOMHUTL BCE OMEPAUMMA NO YCTAHOBKE
W  JNEKTPUYECKOE COEOMHEHUME CO CBAPOYHbIM AMMAPATOM,
OTKNKOYEHHBLIM U OTCOEAMHEHHBIM OT CETU NMUTAHUA.
ANMEKTPUYECKUE COEOMHEHUA OOJKHbl BbINONMHATLCA TONbKO
ONbITHbIM U KBATTUGULIMPOBAHHBIM MEPCOHATIOM.

5.1 CBOPKA

CHSTb CO CBapOYHOrO anmnapata YnakoBKYy, BbINOMHWUTL COGOPKY OTCOEAMHEHHbIX
YacTen, UMEIOLLIMXCS B yNaKoBKe.

5.1.1 Coopka kabens Bosspara - 3axuma (PUC.E)

5.1.2 C6opka kabens/cBapku - 3axuma aepxartens anekrpoaa (PUC.F)

5.2 PacnonoxeHue annaparta

Pacnonaraiite annapar Tak, YToGbl He NepeKkpbIBaTb MPUTOK K OTTOK OXMaXJatoLLero
BO3Ayxa K annaparty (MpuUHyAuTenbHasi BEHTUNsLUMS Mpu MOMOLLM BeHTUNATopa):
crneguTe Takke 3a TeM, YTOObl HE MPOMCXOAUNO BCacblBaHWE MPOBOASLLEN MblK,
KOPPO3VBHbIX NApPOB, BNarm U T. 4.

Bokpyr ceapoyHoro annapara crieflyet octaBuTb CBOG0AHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250 mMm.

A BHUMAHUE! YctaHOBWUTbL CBapo4Hbii annapar Ha NIOCKY
NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLIEW TPy30NOABLEMHOCTbLIO, 4YTOObLI M36exaTb
OMacHbIX CMELLEHNIA NN ONPOKNAbLIBAHUS.

5.3 MOOCOEOQMHEHUE K 3NIEKTPUMYECKOW CETU NMUTAHUS
- [epep noacoeanHeHeM annapara K anekTpU4eckon ceTu, NpoBepbTe COOTBETCTBUE
Hanps>KeHUst U YacTOTbl CETU B MECTe YCTAHOBKM TEXHUYECKUM XapaKTepucTukam,
npuBeAeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.
CBapoyHbIl annapat AOMKeH COeANHATLCS TONBbKO C CUCTEMOW NUTaHUS C HYNeBbIM
NPOBOAHWKOM, NMOACOEANHEHHbBIM K 3a3eMIIEHNIO.
- Ona  obecneveHns  3aWwmMTbl  OT  HENpPsSIMOro
andppepeHumanbHble BbiKoYaTeny Tuna:
- Tun A ) ANs ogHoasHbIX MaLUWH;

) AN TpexdasHbIX MaLLVH.

- Ona Toro, 4toGbl yaoBneTBOpATbL TpeboBaHusim CrtaHgapta EN 61000-3-11
(MepuaHwue n3obpaxeHnst) pekoMeHayeTcs NPoV3BOANTbL COEANHEHUSI CBAPOYHOTO
annapara ¢ Todkamu uHTepdenca cetv nNUTaHus, UMEeLLMMN UMnegaHc MeHee Z
makc Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

CBapoyHbIll annapaT cooTBeTcTByeT TpeboBaHuamM ctaHaapta IEC/EN 61000-3-12.

KOHTaKTa ncnonb3oBaTb

- Tun B (

5.3.1 BUITIKA U PO3ETKA

coeauHWTbL kabenb nWTaHMs CO CTaHAAPTHOW Bunkon (3momioca + 3asemneHve
(3~)), paccuntaHHoi Ha notpebnsiemelii annapatom Tok. HeobxoaMmo nogkntoyathb
K CTaHOapTHON ceTeBoOW po3eTke, 06OpyAOBaHHOW MMaBKUM WM aBTOMAaTUYECKUM
npefoxpaHuTeneMm; cneumanbHas 3asemnsiollas knemMma AomkHa 6blTe coeguHeHa
C 3a3eMIISIOLLMM NPOBOAHWKOM ()KEeNTO-3eMIeHOro LBETa) NMHUKM NUTaHus. B Tabnuue
(TAB. 1) Np1BeaeHbl 3HaYeHVst B amnepax, pekoMeHayemble Ans npefoxpaHuteneit
THUN 3aMeANIEHHOro AeNCTBUS, BbIGPaHHbIX HA OCHOBE MaKC. HOMUHAaNBbHOMO TOKa,
BblpabaTbiBaeMoro cBapoyHbIM annapaToM, 1 HOMUHANBHOTO HAMPSHKEHUS MUTAHWSI.

A BHUMAHME! HecoGniogeHne ykasaHHbIX Bbile NpaBui CyLeCTBEHHO
CHMXaeT 3(P(heKTUBHOCTb MEKTPO3aLMThbI, NPeAYCMOTPEHHON M3roTOBUTENEM
(knacc 1) n MoxeT npuBecTU K cepbe3HbIM TpaBMam y nwgen (Hanp.,
INEeKTPUYECKU LLIOK) U HAHECEHUIO MaTepuanbHoro yuwep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEOUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHMMAHUE! NEPEO TEM, KAK BbINONIHATL COEOWHEHUA,
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN ANMAPAT OTKIIOYEH M OTCOEAUHEH OT
CETMW NATAHUSA.

B tabnuue (TAB. 1) nmeloTca 3HayeHusi, pekoMeHayemble Ans kabenen ceapku (B
MM?) B COOTBETCTBME C MaKCMMarnbHbIM TOKOM CBApOYHOro annapara.

5.4.1 CBapka MMA

BOnbLIMHCTBO 3MEeKTPOLOB C MOKPLITUEM MOACOEAUHSIIOTCS K MONOXWUTENbHOMY

pasbeMy (+) reHepatopa; K OTpuLATENbHOMY pasbemy (-) MoACOeAUHAITCS

3MeKTPoAbl C KUCMOTHBIM MOKPbLITUEM.

CoeAuHeHWe CBapoYHOro kabens-aepxarens anekrpoaa

YcTaHoBWTE Ha pasbeM crneuuanbHbif 3aXuM, UCnonbayemblii Ans GnokvpoBku

OTKPbITON YacTy anekTpoaa.

OT0T Kabenb NoACOEANHAETCA K 3aX1UMY, 0603HaYEHHOMY CMBOMOM (+).

MoacoeanHeHve Bo3BpaTHOro kKabens cBapoO4YHOro Toka

Kabenb nogcoeanHsieTca k cBapMBaeMoii Aetany unm Kk MeTannuyeckomy cteHay, Ha

KOTOPOM pacronoxeHa AeTarnb, Kak MOXHO Brivxe kK MecTy cBapku.

3T0T Kabenb NofAcoeaNHSAETCS K 3aXUMy, 0603Ha4YEHHOMY CYMBOIIOM (-).

PekomeHpauun:

- [lo ynopa BKpyTWTe COedMHWTENV cBapouHblX kabenen B GbicTpogencTByoLine

3aXUMbl (€CnN MMetoTcst), 4ToObI 06ecneunTs 6e3ynpeyHbIii ANEeKTPUYECKUIA KOHTAKT,

B MPOTMBHOM Cly4ae KOHTaKTbl NeperpeioTcsi, YTo NpUBEAET K UX BbICTPOMY M3HOCY

1 notepu 3pHEKTUBHOCTH.

Mcnonbayiite kak MoxHO Bonee KOpoTkue cBapoyHble kabenu.

- He ucnonbayiite meTannuyeckme KOHCTPYKLWW, KOTOPble He SBMSIOTCS 4acTbio
obpabaTbiBaeMon AeTanu, BMecTo kabensi Bo3BpaTta CBapOYHOro ToKa, 3TO MOXET
cosfarb yrpody 6e30nacHOCTV U NPUBECTU K HEY0BETBOPUTENbHLIM pedynbTaTtam
cBapKu.

5.4.2 Ceapka TIG

MoacoeauHeHne ropenku

- BcraBbTe TOKOMpOBOASLMIA Kabenb B COOTBETCTBYHOLUMIA GblCTPOAERCTBYOLWMIA
3aXUM (-).

MoacoeanHeHve Bo3BpaTHOro kabens cBapoO4YHOro Toka

- Kabenb nopcoeauHsieTcs k cBapvBaeMon AeTanu unu K MeTannm4yeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacnonoxeHa AeTanb, kak MOXHO Brivxe kK MecTy cBapku.

OToT kabernb noacoeanHAETCS K 3aXKMMy, 0603Ha4EHHOMY CMBOIOM (+).

CoeauHeHue ¢ ra3oBbiM 6annoHoM

- TpukpyTnTe pedyKTop AABMEHWS K ra3oBOMy GannoHy, UCMonb3ys creumnarnbHbIi
nepexofHuK, BKMIOYEHHbIN B KOMMIIEKTaLMIo (B Cry4Yae UCMosib30BaHUs aproHa).

- TMopcoenuHnTe BXOAHYO TPYOKY rasa k pefyKTopy 1 3aTsiHUTE CTSOKKY, BXOASLLYIO B
KOMMNMeKTaLmio; 3aTeM NoAcoednHNTE BTOPON KOHeL, TPYOKM K COOTBETCTBYIOLLEMY
coeanHeHunto Ha ropernke TIG ¢ kpaHoOM.

- Mepen Tem Kkak OTKpbITb knanaH 6annoHa, ocnabbTe perynupytollee KomnbLo
penykTopa AaBneHus.

- OTkpoiTe knanaH 6annoHa u oTperynupynTe Konu4yecTso noaasaemoro rasa (n/
MWH) COracHO PEKOMEHAYEMbIM IKCMyaTaLMOHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB.
3); B cny4yae HeobxoAMMOCTW Mofadvy rasa MOXHO OTperynmpoBaTb BO BpeMsi
cBapku Mnpv MOMOLUM Kofblia peayktopa AaeneHus. [NposepbTe repMeTUYHOCTb
Tpy6 ¥ COEAUHEHWI.

BHUMAHUE! MMocne 3aBeplieHust paboTbl
rasoBoro 6annoHa.

Bcerga 3akpbiBanTe KnanaH

5.4.3 Npouenypa GOUGING

MoacoennHeHue ropenku

- lopenka ans 3auynctkm (GOUGING) aHanornyHa gepxatento anektpoga MMA.
3aXuM Ha KOHLIe ropesiki Ucnonb3yeTcst A1s KpenneHus KoHLa SekTpoaa.

- Kabenb nogcoeauHsaeTcs k 3axvmy, 0603Ha4E€HHOMY CUMBOIOM (-) Ha MaLLuHe.

NMoacoeavHeHne Bo3BpaTHOro kabens CBapoO4HOro Toka
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- Kabenb nogcoeauHsietcs Kk CBapI/IBaeMOIZ Aetann nnn K metannu4eckomy cteHay,
Ha KOTOPOM pacnosioXeHa aetarb, Kak MOXHO Brnke K MeCTYy CBapKu.

MopaknoyeHne K cucTeme cxxaToro BOo3ayxa

- Ybegutecb, 4TO KnanaH, ynpaBnmou.lw?l npoxoxgeHnem BO3gyxa B Topersike,
YCTaHOBINEH B 3aKpbITOE NONOXEHUe.

- MopcoepguHute BXOOHYHO prGKy BO3yXa K CUCTEME CXaToro Bo3ayxa W 3aTaHuTe
CTAXKY, BXOOALLY B KOMMNIEKTaUNIO.

- OTperynMpyl?lTe AaBneHne CxXaTtoro BO3dyxa CcornacHo Tuny UCnonb3yemMoro
anekTpoaa.

5.4.4 Ceapka npoBonokou MIG-MAG

CoepnuHeHWe ¢ ra3oBbIM 6annoHom

- TpukpyTTE peaykTop AaBreHus K ra3oBomy GanmoHy, UCnonb3ysi creumarnbHbIn
NepexofHUK, BKIOYEHHbIM B KOMMIEKTALWIO, B Cryyae UCMomnb30BaHWs aproHa unm
cmecu aproHa/CoO,,.

- TMopgcoenuHuTe BXOAHYIO TPYOKY rasa k pefyKTopy U 3aTsiHUTe CTSKKY, BXOASLLYIO B
KOMMNMeKTaLmio; 3aTeM NoAcoeanHUTE BTOPOW KOHeL, TPYGKU K COOTBETCTBYIOLLEMY
COefMHeHNI0 Ha 3afHEen CTOPOHE YCTPOWCTBA Modayn MpOBOSIOKW, MOCHe 4Yero
3aTAHUTE CTSKKOMW, BXOASLLEN B KOMMNEKTALMIO.

- MNepen Tem kak OTKpbITb knanaH GannoHa, ocrnabbTe perynupyioliee KonbLo
penykTopa AaBneHus.

CoepuHeHWe ropenku

- TMopkntounte ropenky K npefycMOTPeHHOMY AN Hee coeauHuTenio, Ao yropa
pyKamu 3aTsiHyB CTOMOPHOE KOMbLiO.

- TMogroToBbTe ee k 3arpy3ke NpoBOSIOKW, CHUMUTE (DOPCYHKY M KOHTaKTHYO TpyGKY,
YTOObI YNPOCTUTH BCTABKY NPOBOJIOKY.

- MogkntounTe kabenb CBapOYHOro ToKa K GbICTPOAECTBYOLEMY 3aXUMY (+).

- TMogkntounTe kabenb ynpaBneHnsi K COOTBETCTYIOLLEMY COEAVHUTENHO.

- lMopgcoenunHuTe BofHble TPYGKW, UMetolmecs B Moaensax R.A. (ropenka ¢ BogHbIM
oxnaxaeHuem), kK 6bICTPOAENCTBYIOLLMM COEANHEHUSIM.

- Cnepute 3a TeM, 4Tobbl coeaMHUTENM GbINW NNOTHO 3aTsAHYThI, YTOGLI U3bexaTb
neperpesa v CHWKeHNs! 9O(HEKTUBHOCTU.

- lMopgcoenuHuTe BXOAHYHO TPYOKY rasa k peflyKTopy U 3aTsiHUTE CTSKKY, BXOASLLYIO B
KOMMNEKTaLmio; 3aTeM NoACOeANHNUTE BTOPON KOHeL, TPYGKU K COOTBETCTBYIOLLEMY
COefVHeHNI0 Ha 3afHel CTOPOHEe YCTPOWCTBA Modayv MpOBOSIOKW, MOCHe 4Yero
3aTAHUTE CTSHKKOW, BXOASALLEN B KOMNMEKTaumo.

MoacoeanHeHue Bo3BpaTHOro kabGensi CBapoYHOro Toka

- MopgcoenunHuTe kabenb k cBApMBaeMoii AeTanu uim K MeTanimyeckomy CTeHay, Ha
KOTOPOM OHa pacrofioxeHa, kak MOXHO Grivike kK MecTy CBapKw.

- Kabenb noacoeauHsieTcsl Kk ObICTPOAEUCTBYIOLLEMY 3aXMMY, O0BGO3HaYeHHOMY
CMMBOSOM (-).

6. CBAPKA: ONUCAHUE NMPOLEEQYPbI

6.1 ONEPALIUM CBAPKW NMPU MNOCTOAHHOM TOKE

PekomeHzyem Bcerfa unTaTh MHCTPYKLMIO MPOU3BOAUTENS 3MEKTPOAOB, TaK Kak

B HEN yKasaHbl W MONSPHOCTb MOACOEAVNHEHUS U ONTUManbHbLIA TOK CBapku Ans

[aHHbIX 3MEeKTPOAOB.

- Tok cBapku JOMMKEH BbIGMPATLCA B 3aBUCMMOCTW OT AuameTpa anekTpoaa u tuna
BbIMNOMHSEMbIX CBapPOYHbIX paBoT. Huxe NpuBoanTCs Tabnuua AoMyCTUMbIX TOKOB
CBapKu B 3aBUCUMOCTM OT AMAMETPa 3NeKTPOAOB:

Tok cBapku, A
@ AnekTpoaa (Mm)

M. MaKk.

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- TMoMHUTe, 4TO MexaHWYeckne XapakTePUCTVKN CBAapOYHOTO LLBA 3aBUCSAT HE TOSbKO
OT BESIMUMHbBI BbIGPAHHOrO Toka CBapku, HO 1 APYrMX NapaMeTpoB CBapkU, Takux kak
ANaMeTp 1 Ka4yecTBO ANEKTPOAOB.

- MexaHuyeckve XapakTepUCTVKM CBApOYHOrO LUBa OMPEeAensioTcs, MoMUMOo
MHTEHCMBHOCTU BbIGpaHHOrO TOKa, APYrMMU NapameTpami CBapKu: ANUHOR ayru,
CKOPOCTbIO U MOMIOXXEHNEM BbINOMHEHWS, AMAaMETPOM W Ka4yeCTBOM INEKTPOAOB
(ANS nyyLwen coxpaHHOCTU XPaHWUTb AMEKTPOAbI B 3aLLMLLIEHHOM OT Bnarm MecTte, B
creumanbHbIX YNakoBKax U KOHTEHepax).

- XapaKTepuCTMKM CBapku 3aBUCAT Takke oT BenuuuHbl CUIbl YT (auHammyeckoe
noBefieHMe) CBapo4HOro annapara. OToT napaMeTp 3afaeTcs Ha naHenm unv npu
MOMOLLY ANCTAHLMOHHOTO YrpaBneHus, ¢ 2 NoTeHLMoMeTpamu.

- Cnegyer 3ameTuTb, 4TO BbicOkMe 3Havenuss CWUIbl OYIU patot Gonbluee
NMPOHUKHOBEHME W MO3BONSIOT NPOBOAWTL CBapKy B MOGOM MONOXEHUU 06bIYHO
LLeNoYHbIMM  anekTpogamu, a Huakue 3Hadennsa CUIbl OYTWN patotr Gonee
nnaBsHyto Ayry n 6e3 6pbi3r, 0ObIYHO C pyTUNOBbIMK anekTpogamu. CBapoyHbIN
annapar gononHutensHo obopyanosaH yctponctBamu HOT START u ANTI STICK,
obecneynBaloLLIMMU NErkUi Myck 1 OTCYTCTBYE NPUKNENBaHUS dNeKTpoaa K AeTanu.

6.1.1 NMpouenypa

- Oepxute macky NEPE[ JIMLIOM, noTpuTe HakOHEYHMK 3N1eKTpoAa no cBapnBaemMon
Aetanu, kak OyaTo Bbl XOTUTE 3axedb CMNYKY; 3TO ABMAETCS Hanbonee npaBUnbHbIM
cnocobom Bo3byxaeHus ayru.

- Ecrm yctpoiicteo VRD BkniouveHo, Ans Bo3byxaeHWs OyrM  Heobxoaummo
NPUKOCHYTLCSA 3MEKTPOAOM K CBap1BaeMon AeTanu v 3atem BbICTPO ero NoAgHATh.
BHUMAHWE: HE CTYYUTE oanekTpogom no peTtanu; B pe3ynbraTte MOXET
NOBPEANTLCH NOKPbITAE, YTO YCNOXHUT BO3OYXAeHVe Ayru.

- Cpasy nocne Bo30byxaeHusi oyrv cTapanTech yaepXKuBaTh 3MEKTPO Ha PacCTOsIHWN,
paBHOM [MameTpy MCMonb3yeMoro 3MeKTpoAa, U BO BPeMsi CBapku cTapantech
COXpaHsiITb 3TO PaCcCTOsIHWE HeU3MEeHHbIM; He 3abbiBaliTe, YTO HaKIMOH anekTpoaa B
HanpaeneHnn ABUXEHUS AOMKEH COCTaBNATb NpubnuautensHo 20-30 rpagycos.

- Mpn 3aBeplleHUV BbIMOMHEHUS CBAapHOrO LIBA, MNEpPeMecTUTe HAaKOHEYHWUK
AneKTpoAa HEeMHOro Hasaf, MPOTUB HanpaBrieHWs! OBWXXEHWUS, PacronoXwB ero
Haj KpaTepoM AJN1si ero 3anoriHeHNs, nocne Yero 6bICTPO NOAHVMUTE 3NEKTPOs U3
NMNaBWNbHOM BaHHbI ANS BbIKMIOYEHUS Ayrv (BuAbI cBapHbIX WBoB - PUC. M).

6.2 CBAPKA TIG

Mpwu cBapke TIG ncnonb3yetca Tenno, co3gaBaeMoe 3MeKTPUYECKon Ayrom, koTopast
BO36Y>/JaeTcs U NoaAepXK1BaeTcsl Mexay HennaekuM (BonbhpamoBbIM) AMEKTPOAOM
1 cBapvBaeMoi fAetanbio. BonbgpaMoBbii 3MeKTPOn YAEpXVBAETCs B roperike,
npeaHasHaYeHHON Ans NoAaYn CBapOYHOrO TOKa W 3alLyThbl AIEeKTPOAA U CBAPOYHOW
BaHHbl OT aTMOC(EPHOro OKUCIEeHUs, nodaBasi MHEPTHbIA ra3 (kak npaBwuIlo,
ncnonbayetcsa 99,5% aproH) KoTopbil NocTynaert us kepamuyeckoro conna (PUC. G).

[ns obecneveHnsi xopollero kayecTBa CBapku BaXHO MCMOMb3oBaTb 3MEKTPOL,
npaBuWIIbHOTO AMaMeTpa U NpaBuIibHYO CuUny Toka, cM. Tabnuuy (TAB. 3).
HopmanbHbIfi BbICTYN anekTpoga M3 KepamuyecKkoro comnna coctasnser 2-3 MM U
MOXET AoCcTUraTb 8 MM NMpuW CBapKe Mof, yrioMm.

CBapka OCYyLLEeCTBISIeTCA MOCPEACTBOM CraumBaHUA KPOMOK coeauHeHusi. [ns
cneuyanbHo o6paboTaHHbIX AeTanein Manoi TonwymHbl (Npubn. 4o 1 MM) He TpebyeTca
npunow (PUC. H).

Ecnn TonwuHa MaTepuana npeBbllUaeT ykasaHHOe 3HaveHue, HeobxoauMo
1CMonb3oBaTh CTEPXKHW COOTBETCTBYIOLLETO AMaMeTpa, WMetolwme TOT Xe COocTas,
4yto ¥ 6a3oBbI MaTepuarn, Kpome TOro, HeobXxoguMO MpaBWIIbHO MOArOTOBUTH
kpomkn (PUC. 1). Ina obecneyeHns xopoLlero kayecTsa CBapku AeTanvt AOMKHbI
6bITb AOMKHBIM 06Pa30M OYMLLEHbI U HA HUX He JOIMKHO BbiTb OKWCK, Macna, xupa,
pacTsopuTenen n ap.

6.2.1 Bo3byxaeHue ayru LIFT

[Ons BO30YXAEHUS 3NeKTpU4Yeckon Ayrm HeobxoaMmMo OTBECTU BONb(PaMOBbIN
3neKTpoa OT cBapvBaeMow aetanu. OToT cnocob Bo3byxaeHust ayrm obecneymBaet
CHWDKEHME MOMEX, CBSI3aHHbIX C 3MEKTPOMArHUTHbIM M3MyYeHWEM, U CBOAUT K
MWHUMYMY BOMb(pamMoBbIE BKITIOYEHUSI U U3HOC 3MeKTpoaa.

6.2.2 Npouepnypa

- Crerka npwxmute KOHeL, anekTpoda K AeTanu W nocrie HeGOomnbLUoW 3aaepXkKu
nogHVMuUTE anekTpof Ha 2-3 MM, B pe3ynbrate byaeT Bo3byxaeHa gyra. BHavane
CBapOYHbIA anmapaT nogaeT Tok | .. , @ 4Yepes onpederieHHbIN MPOMEXYTOK
BpPEMEHW HaYMHaeTcs Nofjaya yCTaHOBNEHHOrO CBApOYHOro TOKa.

- OTperynupyiTe 3Ha4yeH1e CBapO4HOro TOKa NpW MOMOLLM PYYKM AaT4MKa NOMNOXEHNs
(PUC. D (8)); B cnyyae HeobXxoANMOCTY HAcTpoKTe 3TO 3HaYEHNE BO BPeMs CBapKM
ans obecneyeHnss HeO6xoANMMOro TennonpuToka.

- [poBepbTe NPaBUNbHOCTL NOAAYM ra3a ropernkou;

6.2.3 Csapka TIG DC

Caapka TIG DC nogxoguT 4nsi BCeX TUMOB HA3KONErMpoBaHHOW 1 BbICOKONErvpoBaHHOWM
YIMEPOAUCTON CTanmn U ANs TsHKeNbiX METansoBs, Takux Kak Mefb, HUKeMb, TUTaH, a
TaKkxKe X CrnaBoB.

Mpn ceapke TIG DC c wucnonb3oBaHuem 93nekTpoaa, K pasbemy (-) 0Obl4HO
nofcoeanHsieTcs aNekTpoa ¢ 2% Topus (kpacHas nonoca) unm anektpog ¢ 2% uepus
(cepas nonoca).

BonbdpamoBbli  anekTpoa  HeobxoaMMO  yAepXuBaTb COOCHO — OTHOCWUTESIbHO
wnudpoBanesHoro kpyra, cm. PUC. L, cneas 3a Tem, 4Tobbl €ro HakoHeYHWK Obin Bbl
pacnonoxeH abCcontoTHO KOHLEHTPUYECKM, YTO NO3BONUT M36eXKaTb OTKIIOHEHUS AyTU.
LLnudoBky Heob6xoaMMO BbINOMHATL BAOSMb dMeKTpoaa. ATy onepaumio Heobxoanmo
perynsipHo MoBTOPSATb, B 3aBUCUMOCTM OT WHTEHCUBHOCTW WCMOMb30BaHWSA W
n3Hoca anekTpoaa nNubo B criyyae ero Crny4alHoro 3arpsi3HeHWsl, OKUCIIEHUSt Unn
HenpaBUIbHOTO UCMOMb30BaHNS.

B tabnuue (TAB. 3) ykasaHbl npubnuanTensHble AaHHble ans ceapku TIG DC.

6.3 MPOLIEAYPA GOUGING

Mpoueanypa 3aumctkm GOUGING ucronb3yeT anekTpuueckylo ayry  Mexay
cneumanbHbIM YrnepoaHbIM 3NeKTPOAOM, MOKPbITEIM TOHKAM CIOeM Meau, nutaHue
KOTOPOro OCYLLECTBRSIETCA MOCTOSIHHBIM TOKOM, W oOuuWaeMon AeTanbto; ayra
pacnnaBnsieT MeTans, KOTopbli yaansieTcsi cTpyeit Bosgyxa. [Ans ocyllecTBneHus
OuNCTKM TpebyeTcs cneunanbHbIA 3aKUM A5 3NeKTPOAOB, KOTOPbIN NoAkIoyaeTcs
K MOMOXWUTENIbHOMY MOMOCY reHepaTopa, W KnanaH, PerynupyloLwmnii  cxartblii
BO3AYX. YrNepoAHblil 3NeKTpoa KpenuTca K 3axumMy ¢ BbicTynom Ha 70 + 150 Mm u
yOepxuBaeTcs nog yrnom npmbnmantensHo 45° oTHoCUTENBLHO pa3pe3aeMon aeTanu.
OTOT yron MOXHO yMeHbLWNTb A0 20°. MMy6uHa 3a4nCTKM 3aBUCUT OT yKa3aHHOro yrna
1 CKOPOCTU NPOABWXEHNS 3NEKTPOAA.

Kpasi ocTalTcsi MOKpbITbIMM CNOEM OKCWAOB U KapGuaoB, KOTOpble BMOCMNEACTBUN
Heo6X0AMMO yAanuTb LN OBKON.

3Ty npoueaypy MOXHO MCNOMb30BaTh Takke AN pe3ku NUCTOB, HO B 3TOM Cnyyae
Kpasi 6yayT HEPOBHbBIMM.

ToOK 3a4MCTKU perynupyeTcs B 3aBUCMMOCTU OT AnameTpa UCronb3yeMOro af1IekTpoaa.
B kauectBe npumepa NpuBOAMM 3HaYEHUsi TOKa, MCMOMb3yeMble ANSi 3NEeKTPOoaoB
pasnunyHbIX ANaMeTpPOB:

@ OnekTpopaa CBapou4HbIi Tok (A) n:;’g:(";e Cﬁzgg:;b
() MwuH. Makc. 6ap My
90 150 4.0 15
200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

6.4 CBAPKA MIG-MAG

6.4.1 PEXXUM NEPEMELLEHUA SHORT ARC (KOPOTKASA AYTA)

Pacnnas cBapo4HOI NPOBOSIOKK U OTPbIB OT Hee kanenb Metanna obecneynBaeTcs
4acTo MOBTOPSIOLLMMUCA LMKIaMKU KOPOTKOTO 3aMblKaHUs MeXy KOHLOM MPOBOMOKM
1 CBapoYHOW BaHHOW (A0 200 pas B cekyHAy).

YrnepoaucTtble 1 HAU3KONErMpoBaHHbIE CTanmn

- [vameTp cBapOYHOW NPOBOIOKU: 0.6-1.2mm
- [nana3oH Toka cBapku: 40-210A
- [vnanasoH HanpsxeHns ayru: 14-23B

- 3aluUTHbIN ras:

CO, , Apron/CO,, Aprox/CO,/O,
Hepxasetowme ctanu

- [nameTp cBapO4HOW NPOBOSOKU: 0.8-1mMm
- [rana3oH Toka cBapKu: 40-160A
- [vnanasoH HanpshxeHus ayru: 14-20B

- 3alWuTHbIN ras:

AproH/O,, Apron/CO, (1-2%)
AnoMUHUI U cnnaebl

- [nameTp cBapO4HOW NPOBOIOKU: 0.8-1.6mm
- [rana3oH Toka cBapKu: 75-160A
- [vnanasoH HanpshxeHus ayru: 16-22B

- 3alWuTHbIN ras: AproH 99.9%
OBbIYHO KOHTaKTHast Tpybka [OmxHa HaxoAUTbCS MO Kpakw conna WM crerka
BbICTynaTb ¢ Goree TOHKOW MPOBOJIOKOW W Npu Gornee HU3KOM HanpsKeHUU aAyru;
cBobofHas AnvHa npoBonoku (stick-out) 6yneT paBHa ot 5 Ao 12mMm.

MpumeHeHune: Csapka B NGOM MOMOXEHUW, TOHKUX TOMWMH W AN MepBoro
NPOXOXAEHUS1 Ha KPOMKax, YeMy CrocoGCTBYET HU3KOE TEMMoBOe BO3AEWCTBUE U
XOPOLLIO KOHTPOMNMPYEMBbIN pacnnas.

MpumeuaHue: MepemelueHne kopotkon ayrn (SHORT ARC) ansi cBapku antoMuHus
1 CMNaBOB AOMMKHO BbINOMHATLCS C NPEAOCTOPOXHOCTIMU (0COGEHHO C MPOBOJIOKOW
[1aMeTpoMm >1MM), NOCKObKY BO3HWUKAET PUCK AehEKTOB NaBneHns.
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6.4.2 PEXXUM NMEPEMELLEHUA SPRAY ARC (AYFA PA3BEPbLI3rMBAHUEM)

[ns pacnnaeneHus CBapoYHOW MPOBOMOKW WCMONb3ytoTcs Gonee  BbICOKOE
HanpsbkeHue Ayrv 1 Gonblunii CBApOYHbIA TOK, YeM B npeapbiayllem cryyae. KoHel,
CBapOYHON MPOBOMOKM He MpuKacaeTcs K CBAapO4HOW BaHHe, Ayra copmupyertcs
Mexay KOHLIOM MPOBOMOKW W MPOXOAWT Yepes3 MOTOK Kanenb MeTansa K CBapo4yHOM
BaHHe. TakuM o6pa3oM, NPOUCXOAUT NOCTOSIHHOE NIaBMEHNe CBAapOYHON NPOBOOKU
6€e3 KOPOTKUX 3aMbIKaHWIA.

YrnepogucTble U HU3KONErMpoBaHHbIe cTanu

- [OvnameTp cBapO4HOI NPOBOMOKK: 0.8-1.6mMm
- [Ounana3oH Toka CBapKu: 180-450A
- [manasoH HanpspkeHus ayru: 24-40B
- 3aWunTHbIN rag: Apron/CO,, AproH/CO,/O,
HepxaBetowwume cTanm

- [nameTp cBapo4HOI NPOBOSIOKMU: 1-1.6MM
- [nana3soH Toka cBapku: 140-390A
- [nanasoH HanpspkeHWs ayru: 22-32B

- 3awuTHbIN ras:

AproH/O,, Apron/CO, (1-2%)
AnoMUHUIA U cnnaBbl

- [AvameTp cBapOYHON NPOBOMOKM: 0.8-1.6Mm
- [rana3soH Toka cBapku: 120-360A
- [nanasoH HanpspkeHWs ayru: 24-30B

- 3awWwuTHbIN ras: AproH 99.9%
OB6bI4HO KOHTaKTHast Tpybka AomkHa HaxoaMTbCA BHYTpy conna 5-10mMm, Tem GonbLue,
YeM BblIlLE HanpsbkeHne Ayru; ceobodHast AnvHa nposoroky (stick-out) ByaeT pasHa
ot 10 go 20mMm.

MpuMeHeHune: CBapka Ha MOCKOCTU TOMWMH He MeHee 3-4MM (CUMbHO TeKyuwit
pacnnas); CKOPOCTb BbINOMHEHNSI U CTEMEHb OTIIOXEHWSI OYeHb BbICOKME (BbICOKOE
TennoBoe BO3AENCTBUE).

6.4.3 PerynupoBka napameTtpoB cBapku MIG-MAG

6.4.3.1 3aWmTHbLIN ras

CKOpOCTb NOTOKa 3aLLMUTHOrO ra3a Heo6XoAMMO YCTaHOBUTb COTMAaCHO MHTEHCMBHOCTU
CBapOYHOTro TOKa U AnameTpa conna:

short arc: 8-14 n/muH;

spray arc: 12-20 n/mMuH

6.4.3.2 HanpsixkeHne cBapku U CKOPOCTb NMPOBOSIOKN

[Ins ycTaHOBKM HanpshkeHWst CBapku onepaTop MOBOpayvBaEeT pPyyKy AaTyuka
nonoxexust (PUC. D (8)). B cBoto ovepeap, CKOPOCTb MPOBOMOKWU yCTaHaBnMBaeT
HenocpeAcTBeHHO B MepefHer 4acTW TaHylero ycTpoicTea. CBapouHbIi TOK
Hemnb3s YyCTaHOBUTb HEMOCPEACTBEHHO; OH OMpPeaernsieTcs Ha OCHOBaHWK YCTaHOBOK
HanpsKeHUst U ckopocTu nposonoku. Mpu nomowwm kHonku (PUC. D (9)) Ha aucnnee
(10) MoxxHO 0TOGpPa3NTL BBIXOAHOM TOK.

BbixogHOe HanpskeHne CBA3aHO C BbIXOAHbBIM TOKOM CIEAYOLWMM OTHOLEHEM:
V,=(14+0.051, ) roe:

- 'V, = BbixogHOe HanpshkeHue B BOMbTax.

- |, = BbIXOfHOI1 TOK B amnepax.

MpubnuanTenbHble 3HaYeHUst Toka [Ans Haubonee pacnpocTpaHeHHbIX TUMOB
NpoBOSOKK yka3aHbl B Tabnuue (TAB. 4).

7. TEX OBCNY>KMBAHUE

A BHUMAHUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMEPALIMMA
TEXOBCNYXWUBAHUA NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMNAPAT OTKIIOYEH
W OTCOEOMHEH OT CETU NUTAHUA .

7.1 NNMAHOBOE TEXOBCNY>XWUBAHUE
ONEPALIU MIAHOBOIO TEXOBCNY>XUBAHUA
OMNEPATOPOM.

BbIMONHAIOTCA

7.1.1 lopenka

- He octaBnsiite ropenky unu eé€ kabenb Ha ropsiuMx npegmertax, 970 MOXeET
NPVBECTU K pacrnnaseHnio U3onsiLMn 1 CAeNaeT ropenky u kabenb HenpurogHbIMu
K pabore.

PerynsipHo npoBepsifiTe kpenneHve Tpyb n naTpy6bkoB nogayun rasa.

AKKypaTHO COeAMHUTb 3aXWM, 3aKpyYMBalOLLMKA SNEKTPOA, LWNUHAENb, HECYLUniA
3aXWUM, C AMaMeTPOM 3neKTpoAa, BblbpaHHbIM Tak. YTobbl n3bexaTtb neperpesa,
NNoXoro pacnpeaeneHns rasa v CooTBETCTBYIOLLEN Nioxol paboTbl.

MpoBepsiTb, MUHUMYM pa3 B A€Hb, CTeMNeHb M3HOCa W MPaBUMbHOCTb MOHTaxa
KOHLEBbIX YacTel ropenku: conna, anekTpoaa, AepXaTtensi anekTpoa, rasoBoro
Andbcpysopa.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCITY>KUBAHUE JOMKHO OCYLLUECTBNATLCA TONBKO
ONbITHbIM MU KBANMU®ULUWPOBAHHBLIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOWU
OBJIACTU TNEPCOHAJIOM COIMACHO TMONMOXEHUAM TEXHUYECKOU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MAHEJNb U HE NMPOBOAMUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPIMYCA ANMAPATA, HE OTCOEOVHMB
NPEOBAPUTEJIbHO BUJTIKY OT ANMEKTPUYECKOWU CETW.

BbinonHeHne npoBepoK NoA HamnpshkeHMeM MOXeT NPUBECTU K Cepbe3HbIM
3neKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXeH HenocpeACTBEHHbIA KOHTaKT C
TOKOBeAYLMMU YacTAMM annapata u/vnu noBpexaeHnsAM BCreACcTBME KOHTaKTa
C 4acTAMU B ABVMKEHUN.

- lMepuoanyeckm € 4acTOTOW, 3aBUCHLLEN OT MCMOMb30BaHWUS WM HanWuus Nbian

oKpy>atoLen cpefibl, CneayeT NpoBepsiTb BHYTPEHHIO 4YacTb annapata CBapku

ONst yaaneHus nbinu, OTKNaAblBatoLLencsl Ha 3NEKTPOHHBIX nnaTtax, npu nomoLm

O4eHb MSTKOW LLETKN UMK creumarbHbIX pacTBOpUTEnei.

MpoBEpUTL NPU OYUCTKE, YTO ANEKTPUYECKNE COEANHEHNSI XOPOLLO 3aKpyYeHbl U Ha

KabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNS N30MNSALMN.

- MNocne okoHYaHuA onepauuy TexoBCnyXuBaHWs BEpHUTE MaHenu annapata Ha

MECTO U XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTbI.

Hwvikorga He npoBoaMTe CBapKy Npu OTKPbITOM MaLLUHe.

- MNocne BbINOMHEHUA TEXOOCNYXWBAHWUS UMW peMOHTa MOACcOoeAuHUTe oBpaTHO
coefiMHeHus 1 kabenu Tak, Kak OHW ObiMU NOACOEAMHEHbI M3HaYanbHoO, creas
3a TeM, 4YTobbl OHM He conpuKacanucb C MOABWXKHBIMK YacTMU UMW YacTsMK,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3HaunUTEmNbHO NOBbLICUTLCS. 3akpenuTe Bce NpoBoda
CTsKKaMK, BEPHYB VX B NepBoHaYanbHbIii BUA, CNeas 3a Tem, YTobbl CoeanHeHust
nepBUYHOV 0BMOTKM BbICOKOTO HanpshxeHust Gbinn Gbl 4OMKHLIM 06pa3om oTaeneHb!
OT COefIMHEHUI BTOPUYHOV OBMOTKM HU3KOTO HaMpshKeHUs!.

[Insi 3aKpbITUS METANNOKOHCTPYKLMM YCTaHOBUTE 06paTHO BCE raiku 1 BUHTLI.

8. MOMCK HEMCIMPABHOCTEN

B cnyvasx HeygosnetsopuTensHon paboTbl annapata, nepen MPOBEJEHVEM

CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKN N o6palleHnemM B CEpBUCHbIN LEHTP, NpoBeEpLTE

cnegyoliee:

- CBapoyHbI TOK COOTBETCTBYET AMaMETPYy U TUMYy UCMOMNb3yemMoro anekTpoaa uim

NPOBOJIOKU.

Y6eamTbes, 4TO OCHOBHOWM BbIKMOYATENb BKIIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYIOLLAS

namna. Ecnu 210 He Tak, TO HanpshkeHWe CeTu He JOXOAWUT A0 annapara, No3Tomy

npoBepbTe NUHUI0 NUTaHKS (kabenb, BUIKY WU pO3ETKY, NPEAOXPaHUTENb U T. A.).

MpoBepuTb, He 3aropenacb 1M XenTasi WHAMKATOpHasi namna, KkoTtopas

curHanuaupyert o cpabaTbiBaHUM 3aLLMTbI OT NEpPeHanpPsXKeHNst NN HEAOCTaTOYHOTO

HanpsbKeHUs UM KOPOTKOTO 3aMblKaHUS.

- ns oTAenbHbIX PEeXMMOB CBapku Heobxoaumo cobnogatb  HOMUHAIbHBIN

BPEMEHHOIN pexuM, T. e. fenaTtb nepepbiBbl B paboTe AN oxnaxaeHus annapara.

B cnyyasx cpabaTbiBaHWsi TepMO3alLMTbl NOAOXKANTE, Moka annapat He OCTbIHEeT

ecTeCTBEHHbIM 06pa3oM, 1 MPOBepLTe COCTOSIHNE BEHTUNATOPA.

MpoBepnTb HanpsbkeHne cetn. Ecnu HanpsbkeHue o06CNYyXWBaHUS CRVLLKOM

BbICOKOE WIIN CIIMLLKOM HU3Koe, TO annapar He byaet pabotatb.

MpoBepyTb HaMpPsHKeHNe NMUHWUK: eCIN 3HAYEHWE CIULLKOM BbICOKOE WU CRIVLLKOM

HW3KOe, CBApOYHbIN annapar ocTaeTcsi 3abrok1MpoBaHHbIM.

Y6eauTtbes, YTO Ha Bbixofe annapaTta HeT KOPOTKOro 3aMblkaHWs, B Criyyae ero

Hanuyusi, yctpaHuTte ero.

MpoBepnTb Ka4yecTBO W MpPaBUNbHOCTb COEAVHEHUN CBapOYHOrO KOHTypa, B

0COBEHHOCTN 3aXUM Kabena macchbl OOMKeH ObiTb CoeauvHeH C aetanbio, 6e3

HanoXeHWsa N30NMpytoLLLEero Matepuana (Hanpumep, Kpacok).

- 3aWwmnTHbIN ra3 gormkeH ObiTb NpaBMNbHO NogobpaH Mo TNy WM NPOLEHTHOMY
cneunanbHbIX YNakoBKax UMK KOHTenHepax). cogepxannio (AproH 99.5%).
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Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “hegesztégép” kifejezést alkalmazzuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezeldje kell6 informacié birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrél, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol. .

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és Uzemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valoé kdzvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi

miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell

lennie és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki

kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és

szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

A hegesztégép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet

osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul

csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy esés idében valé

hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy

csatlakozasa meglazult.

/\
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barmilyen, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték

cséberendezésének fagytalanitasa).

- A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig rogzitse a gazpalackot a véletlen
leesésének megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

- Tilos a hegesztdgépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Ez a hegesztégép az ivhegesztés szamara egy aramforrast képez, amelyet a bevont
elektrodak (rutilos, savas, bazikus) MMA hegesztéséhez, a LIFT gyujtasos TIG (DC)
hegesztéshez, a gyokfaragashoz (GOUGING) és a short és spray arc MIG-MAG
hegesztéséhez készitettek el.

A jelen hegeszt6gép olyan sajatsagos tulajdonsagai (INVERTER), mint a nagy
sebesség és a szabalyozas pontossaga, kivaldé minéséget eredményeznek a
hegesztésben.

A tapvezeték (primer) bemeneténél 1évd "inverteres" rendszerrel torténé szabalyozas
ezenkivil meghatarozza Ugy a transzformator, mint a kiegyenlité ellenallas
nagysaganak nagymeértéki csokkentését, lehetévé téve egy rendkivil kis méretl
és sulyu hegesztégép elkészitését és kihangsulyozva a konnyl kezelhetéséggel és
szallithatésaggal kapcsolatos érdemeit.

2.2 IGENYELHETO KIEGESZITOK
- Argon palack adapter.
- Foldelt szoritoval kiegészitett, hegesztéaram visszacsatlakozo kabel.
- 1 potenciométeres, kézi tavvezérlé.
- 2 potenciométeres, kézi tavvezérld.
- Pedalos tavvezérlé.
- MMA hegeszt6készlet.
- TIG hegeszt6készlet.
- Készlet GOUGING-hoz.
- Huzaladagol6.
- MIG hegeszt6készlet.
- Automata sotétedés fejpajzs: fix vagy allithaté sziirével.
- Nyomascsokkenté manométerrel.
- Hegesztépisztoly csappal TIG hegesztéshez.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a

jellemzdk tablazataban van feltlintetve a kdvetkezé jelentéssel:

A Abr.
1- Aburkolat védelmének foka.
2- Az aramellatas vezetékének jele:
~ : egyfazisu valtozé fesziltség;
3~ : haromfazisu valtozo fesziltség;

3- S : Azt jeloli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtimegek koézvetlen kézelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegesztégép belsd szerkezetenekjele

6- Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilézhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- A hegesztes aramkoreének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziiltség.
7U : az aram és a megfeleld feszultség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran, normalizalt.

X : a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfeleld

aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril kifejezésre 10 perces

idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)

meghaladasra keriilnek hévédelmi beavatkozas keriul meghatarozasra (a

hegeszt6gép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza

a megengedett hatarig).

- AIV-AV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramelléta’si vezeték jellemzbinek adatai:

- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozé fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

-, max : Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- I Atenylegesen adagolt aram.

10- == : A késleltetett mitkddésii olvaddbiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméhez iranyzando el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartaimazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban all6 hegeszt6gép pontos értekei és miiszaki adatai a hegesztégép
tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- HEGESZTOGEP: Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA).

- FAKLYA: Id. a 2. tablat (2.sz. TABLA).

A hegesztégép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEK VAZLATA

A hegeszt6 alapvetéen optimizalt nyomtatott aramkords teljesitmény modulokbdl
all, melyeket a magas foku megbizhatésag és a csokkentett karbantartasi munkak
érdekében hoztak létre.

Ezt a hegesztégépet egy mikroprocesszor vezérli, amely lehetévé teszi a paraméterek
nagy szamanak beallitasat barmilyen feltétel mellett és minden alapanyagon térténd
hegesztés biztositdsahoz. Azonban a karakterisztikak teljeskor(i kihasznalasahoz az
operativ lehet6ségek ismerete szlikséges.

A hegesztégép leirasa (ABRA B1)

1- Haromfazisu tapvezeték bemenet,
kondenzatorok.

2- Tranzisztoros hidkapcsolas (IGBT) és meghajtok; a kiegyenlitett vonali fesziltséget
magas frekvenciaju, valtakozé feszlltségre kapcsolja at és végrehajtia a
teljesitmény szabalyozasat az igényelt hegesztési aram/fesziltség fliggvényében.

3- Magas frekvencidju transzformator; a primer tekercselést a 2. blokk altal konvertalt
feszlltséggel taplalja; ennek az a funkcidja, hogy a fesziiltséget és az aramot az
ivhegesztéses eljarashoz szikséges értékekhez igazitsa és ezzel egyidejlileg
galvanszigeteléssel izolalja a hegeszté aramkort a tapvezetéktdl.

4- Szekunder egyeniranyitd hid kiegyenlité ellendllassal; a szekunder tekercs

egyeniranyité egység és kiegyenlitd

altal nyujtott, valtakozé fesziltséget/aramot nagyon alacsony
egyenaramma/feszililtséggé alakitja at.

5- Ellendrzd és szabalyozo6 elektronika; azonnal ellenérzi a hegesztéaram értékét
és azt Osszehasonlitia a kezeld altal beadllitott értékkel; moduldlja az IGBT-k
meghajtdinak vezérlé impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik; felilvizsgalja a
biztonsagi rendszereket.

6- A paramétereket és a miikoédési médokat beallitd és megjelenitd panel.

7- Hegeszt6gép hitbventilator.

8- Tavszabalyozas.

9- Huzaladagolé.

ingadozasu

A huzaladagol6 leirasa (ABRA B2)

1- Generator.

2- Ellendrzé és szabalyozo elektronika; azonnal ellenérzi a motor sebességét és azt
osszehasonlitja a kezeld altal beallitott értékkel.

3- A paramétereket és a miikddési médokat beallitd panel.

4- Huzalel6told egység.

4.2 ELLENORZ0, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
4.2.1 Hatso panel (ABRA C)
1- Tapkabel (3P + F (Harom fazis)).
2- Foékapcsold O/OFF - I/ON.
3- Konnektor tavvezérl6khoz:
Ahegesztégéphez 3 kllénb6zd tipusu tavvezérlét lehet alkalmazni a hatuljan 1évé,
14 polusos konnektor segitségével. Minden berendezést automatikusan felismer
és lehet6vé teszi az alabbi paraméterek szabalyozasat:
- Tavvezérlé egy potenciométerrel:
Az MMA, TIG LIFT és GOUGING uzemmddokban a potenciométer
szabdlyozégombjanak elforgatdsaval a hegesztési aram megvaltoztathato.
A MIG Gzemmodban a potenciométer szabalyozégombjanak elforgatasaval
a hegesztési fesziltség megvaltoztathatd. A szabdlyozas ekkor kizardlag
tavvezérlbvel torténik.
Pedalos tavvezérlé:
Az MMA, TIG LIFT és GOUGING Uzemmodokban az aram értékét a pedal
pozicidja hatarozza meg. A MIG lGzemmoddban a pedalos tavvezérlé nem
kezelhetd.
Tavvezérl6 két potenciométerrel:
1. Potenciométer: Az MMA, TIG LIFT és GOUGING lzemmddban szabalyozza
a hegeszté aramot; ugyanakkor a MIG Gzemmédban szabalyozza a hegesztési
fesziltséget.
2. Potenciométer: Az MMA Ulzemmddban szabalyozza az ARC FORCE-;
ugyanakkor a MIG, TIG LIFT és GOUGING lizemmddban a potenciométer nem
kezelhetd.
Egy potenciométer elforgatasaval megjelenitésre keriil az a paraméter, amely épp
valtozik (amely mar nem ellenérizhetd a panel szabalyozégombjaval).

4.2.2 FIG eliilsé panel. D
1- Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
2- Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.
3- Konnektor a huzaladagol6 csatlakoztatasahoz.
4- Vezérl6panel.
5- Tavvezerld kivalasztd gomb:

TAVOLI VEZERLO

i 4
Owm

Lehetévé teszi

tavvezérléhoz.
6- Hegesztési modokat kivalaszté gomb:

MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

a hegesztési paraméterek ellenérzésének tovabbitasat a

Miikodési mod: bevont elektrodas hegesztés (MMA), huzalos hegesztés (MIG),
TIG hegesztés érintéses ivgyujtassal (TIG LIFT) és gyokfaragas (GOUGING).

7- Beallitand6 paramétereket kivalaszté gomb.
A gomb kivalasztja a beallitandé paramétert a Kédol6 szabalyozégombbal (8);
az értéket és a mértékegységet megjelenitik a kijelzék (10) és ledek (9a).
MEGJ.: A paraméterek bedllitasa szabad. Mindazonaltal vannak olyan
értékkombinaciok, amelyeknek nincs semmilyen gyakorlati jelentése a hegesztés
szamara; ilyen esetben a hegesztégép esetleg nem miikdédik helyesen.

MEGJ.: MINDEN GYARI PARAMETER ISMETELT BEALLITASA (REZET)
Ha benyomja a (7) gombot, a bekapcsolaskor valamennyi hegesztési paraméter
az alapbeallitasi értékre tér vissza.

7a HOT START

Az MMA Gizemmodban a kezdeti tularamot “HOT START” jelenti (szabalyozas
0+100), valamint jelzi a kijelzén a szazalékos névekedést a kivalasztott
hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitja az inditast.

7b FOARAM (1)

Az MMA, TIG LIFT és GOUGING Uzemmoddban az Amperben mért
hegesztéaramot jelenti. A MIG (izemmaédban a hegesztési fesziiltséget jelenti.
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7c ARC-FORCE vagy ELEKTRONIKAI ELLENALLAS

[FA\ | RuTIL
\mm
100% | CELLULOSIC |

Az MMA Ulzemmoddban a dinamikus talaramot “ARC-FORCE” jelenti
(szabalyozas 0+100%), valamint jelzi a kijelzén a szazalékos ndvekedést az
elére kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitja
a hegesztés folytonossagat, megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz
vald letapadasat és lehetévé teszi kilonféle tipusu elektrodak hasznalatat.
A MIG lGzemmddban az elektronikus ellenallast jelenti (szabalyozas 1+10%).
Ez a szabalyozas meghatarozza az aram dinamikajat a hegesztés folyaman.
Minél nagyobb a beallitott érték, annal nagyobb lesz az aram valtozasanak
sebessége a kimeneti impedancia valtozasaival szemben. A helyes érték
beallitasa nagyon fligg a felhasznalt huzal és anyag tipusatél valamint
lehetévé teszi minden helyzetben az egyenletes és szabalyos hegesztés
megvaldsitasat.

7d VOLTAGE REDUCTION CSOKKENTO

KESZULEK) (VRD)

DEVICE (FESZULTSEG

Az MMA (zemmodban lehetévé teszi az Uresjarasi kimeneti fesziiltséget
csokkent6 késziilék aktivalasat vagy kikapcsolasat (szabalyozas YES (IGEN)
vagy NO (NEM)). A VRD aktivalasaval né a kezel6 biztonsaga akkor, amikor
a hegesztégép be van kapcsolva, de a hegesztés folyamata alatt nem.

8- Kobdolo kerék a gombbal (7) kivalaszthaté hegesztési paraméterek bedllitdsahoz.
9- Gomb a megjelenitendé paraméter kivalasztasahoz.
Csak a led vilagitasa (7b) esetén lehet6vé teszi annak kivalasztasat, hogy melyik
paramétert jelenitse meg a kijelzén (10). A kivalaszthaté paraméterek a kimeneti
aram (l,) vagy a kimeneti feszliltség (V,).
9a Piros led, mértékegység jelolese
10- Alfanumerlkus kijelz6.
11- RIASZTAS kijelzé LED (a gép blokkolt).
A visszaallitds automatikus a riasztas okanak megsziinése utan.
A kuelzon Jelzett riasztasi lizenetek (10):
- AT a primer aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

-“A.2" : aszekunder aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

- “A. 3" : atapvonal tulfeszlltség-védelmének beavatkozasa.

- “A. 4" : atapvonal fesziltségesés-védelmének beavatkozasa.

- “A. 5" : magneses komponensek tilhémérséklet-védelmének beavatkozasa.

- “A. 6" : atapvonal fazishianyaval szembeni védelem beavatkozasa.

- “A. 7" : tulzott porlerakédas a hegesztégép belsejében, a visszaallitas modja:
- a gép belsé tisztitasa;
- ellen6rz6 panel kijelzé gomb.

-“A. 8 Segédfesziiltség tartomanyon kivil.

A hegesztogep kikapcsolasakor
“OFF”kijelzés. i . . .
MEGJ.: A RIASZTASOK MEMORIZALASA ES MEGJELENITESE
Minden riasztasnal memorizalva vannak a gép bedllitasai. Be lehet hivni az utolsd
10 riasztast az alabbiak szerint: i L
Nyomja be néhany masodpercre a (5) “TAVOLI VEZERLO” gombot.
A kijelz6n megjelenik az “AY.X” felirat, ahol az “Y” a riasztas szamat jeldli (AO
legutdbbi, A9 legrégebbi) és az “X” a regisztralt riasztas tipusat jeloli (1-t6l 8-ig,
lasd AY.1 ... AY.8).

12-Z4ld led, bekapcsolt teljesitmény.

néhany masodpercig megjelenhet az

5. UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZESI ES, ELEKTRQMOS
BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZEN EL. |

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETI EL.

5.1 OSSZESZERELES
Csomagolja ki a hegesztét, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kiilénall6 részeket.

5.1.1 A csipesz és a visszakotd kabel 6sszeszerelése (E. ABRA)
5.1.2 Az elektrédafogé csipesz és hegesztokabel dsszeszerelése (F. ABRA)

5.2 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitélevegé ki- és bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejiileg gy6z6djon meg arrél is, hogy nem keriilnek beszivasra
vezetéporszemek, korroziv gézok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad tertiletet a hegesztégép kordil.

FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelelé teherbirasu, sik
feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5.3 HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminem( villamos 0sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltiintetett értékek megfelelnek a feldllitas helyén érvényes halézati
fesziltség és frekvencia értékeivel.

A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott halozati
tapegységre szabad rakapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni
differencialkapcsolékat hasznaljak:
- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

védelem biztositdsahoz az alabbi

tipusu

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el6irt feltételeknek valéo megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halozati tapegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszolagos ellendllasa nem haladja meg a Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek megfelel.

5.3.1 Villasdugo és csatlakozo

Kosse 6ssze a halozati aramforras kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozéval
(3P + P.E (3~)) és biztositson egy olyan halézati csatlakozét, amely rendelkezik
olvadobiztositékkal vagy automata kapcsoldval; az erre a célra szolgalo foldelévéget
a (sarga-zold szinl) foldelévezetékre kell rakapcsolni. A tablazat (1. TAB.) feltinteti
a késleltetett olvadobiztositékokra vonatkozé amperértékeket, melyeket a hegeszté
altal kibocsatott legnagyobb névleges aram illetve a névleges tapfesziltség alapjan
valasztottak ki.

A FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarté altal
megvalésitott (I. osztalyd) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,
illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tlizveszély)
kockazataval jar.

5.4 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYHzODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
A HALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.
AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozé javasolt értékeket (mm?
-ben) a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényeben.

5.4.1 MMA hegesztés

Majdnem minden bevont elektrodat a generator pozitiv pdlusahoz (+) kell

csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatl elektrédak, azokat a negativ

polushoz (-) kell bekotni.

Hegesztékabel elektrédatart6-fogo csatlakoztatasa

Helyezzen a kabelvégre egy specialis szoritot, amely az elektréda fedetlen részének

szoritasara szolgal.

Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

A hegesztéaram visszavezeté kabelének csatlakoztatasa

A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,

amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Javaslatok:

- Teljesen csavarja be a hegeszékabelek konnektorait a gyorscsatlakozo-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz; ellenkezé esetben
a konnektorok tulhevilése kovetkezik be, amely azok gyors karosodasat és a
hatékonysaguk romlasat okozza.

- Alehetd legrovidebb hegesztékabeleket hasznalja.

- Kerllje az olyan fémszerkezetek hasznalatdt a hegesztéaram visszavezetd
kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt Iévé darab részét nem képezik;
ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité eredményeket nyujthat a
hegesztésben.

5.4.2 TIG hegesztés

Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- Vezesse be az aramvezet6 kabelt a megfeleld gyorsszoritdba (-).

A hegesztéaram visszavezeté kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztend6 munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehetd legkézelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez gy, hogy helyezze
kozéjlk a kiegészitoként nyuijtott, sziikité elemet (amikor Argon gazt hasznal).

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz és szoritsa meg
a tartozékként adott gylrit; ezutan csatlakoztassa a vezeték masik végét a csapos
TIG hegeszt6pisztolyon Iévé csatlakozohoz.

- Lazitsa meg a nyomascsokkenté szabalyozogydrijét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

- Nyissa meg a palackot és dllitsa be a gaz mennyiségét (l/perc) a tajékoztatd
felhasznalasi adatok szerint, lasd a tablazatot (TABL. 3); a gazaramlas esetleges
valtoztatasait végre lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyomascsokkentd
gydlrdjén. Vizsgalja meg a csdvek és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.4.3 GOUGING eljaras

Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- A gyoOkfaragd pisztoly (GOUGING) hasonlé egy MMA elektrodatartd fogdhoz.
A pisztoly végén lévd szoritdé az elektréda egyik végzédésének megszoritasara
szolgal.

- Akabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

A hegeszt6aram visszavezetd kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztend6 munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

Csatlakoztatas a siiritett levegés berendezéshez

- Gy6z6djon meg arrol, hogy a pisztolyban a leveg6 athaladasat ellenérzé szelep zart
poziciéban van.

- Csatlakoztassa a leveg6é bemeneti csovet egy siritett levegés berendezéshez és
szoritsa meg a tartozékként nyuijtott gydrdit.

- Allitsa be a sritett levegé nyomasat a felhasznalt elektréda alapjan.

5.4.4 MIG-MAG huzalos hegesztés

A gazpalack csatlakoztatasa

- Csavarozza be a nyomascsokkent6t a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze
kozéjuk a kiegészitéként nyujtott, szlkitd elemet, amikor Argon gazt vagy Ar/
CO, gazkeveréket hasznal.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhdz és szoritsa meg
a tartozékként adott gylrit; ezutdn csatlakoztassa a vezeték masik végét a a
huzaladagolé hatuljan 1évé csatlakozohoz és szoritsa meg a tartozékként nyuijtott
gydrdvel.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozégylrijét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

A Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- lllessze be a hegesztépisztolyt az annak fenntartott csatlakozoba, majd kézzel
teljesen szoritsa be a rogzitégydrdt.

- Készitse el6 az els6 huzalbevezetéshez Ugy, hogy vegye le a fuvokat és az
érintkezécsovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.

- Hegesztéaram kabel a gyorscsatlakozéhoz (+).

- Vezet6kabel az adott csatlakozéhoz.

- Vizvezetékek az R.A.  verzidkhoz

(vizhltéses  hegesztbpisztoly) a
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gyorscsatlakozdkhoz.

- Szentelien figyelmet annak, hogy a csatlakozok joI meg legyenek szoritva a
tulmelegedések és a hatékonysag romlasanak elkertléséhez.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz és szoritsa meg
a tartozékként adott gylrit; ezutan csatlakoztassa a vezeték masik végét a a
huzaladagolé hatuljan 1évé csatlakozéhoz és szoritsa meg a tartozékként nyujtott
gydrivel.

A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- Csatlakoztassa a kabelt a hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz,
amelyre a munkadarab ra van helyezve, a lehetd legkdzelebb az elkészitendd
illesztéshez.

- Akabelt a (-) jellel ellatott gyorscsatlakozohoz kell csatlakoztatni.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 MMA HEGESZTES

- Rendkivll fontos, hogy a felhasznalé tartsa magat a gyarto altal javasolt el6irasokhoz
az elektrédok vonatkozasaban a helyes polusok illetve az optimalis hegesztéaram
kivalasztasa soran (dltaldban ezek az el6irasok az elektrddok csomagolasan
olvashatdk).

- Ahegesztéaram a felhasznalt elektréd atmérdjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint keril szabalyozasra; csak bemutato jelleggel jegyezziik meg,
hogy a kilénb6z6 atmérénagysaghoz a kdvetkezé aramok tartoznak:

Hegeszt6aram (A)
@ Elektrod (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemzdk vizszintes hegesztés esetén, mig fliggdleges illetve fejmagassag
feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznalni.

- Ahegesztett darab miszaki jellemzgit nemcsak a valasztott aram er6ssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag,
a végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrodok atmérdje és mindsége (a
helyes megdrzés érdekében tartsa az elektrédokat szaraz helyen a megfeleld
csomagolasban és dobozban).

- Ahegesztés jellemzéi a hegesztégép ARC-FORCE értékétdl (dinamikai viselkedés)
is fuggnek. Ez a paraméter a panelen vagy 2 potenciométeres tavvezérléssel
beallithatd.

- Vegye figyelembe azt, hogy magas ARC-FORCE értékek mélyebb behatolast
biztositanak és tipikusan bazikus elektrédakkal barmilyen pozicidban lehetévé
teszik a hegesztést, alacsony ARC-FORCE értékek a rutilos elektrodaknal tipikus
froccsenésektdl mentes, finomabb ivet eredményeznek. Ezenkivil a hegesztégép
HOT START és ANTI STICK funkcidkkal is el van latva, amelyek kénny( inditasokat
és az elektroda darabra tapadasanak elmaradasat garantaljak.

6.1.1 Eljaras

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsolje az elektréda hegyét a hegesztendd
munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufat kellene
meggyujtania; ez a leghelyesebb moédszer az iv gyujtdsahoz. Az aktiv VRD
késziilékkel az ivgyujtas akkor valdésul meg, ha hozzaérinti az elektrédat a
hegesztendé munkadarabhoz majd attdl gyorsan eltavolitja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat sériilése
kévetkezhet be, amely megneheziti az ivgyuijtast.

- Amint meggyulladt az iv, probaljon megtartani a munkadarabtél a felhasznalt
elektroda atmérdjével azonos tavolsagot és azt lehetbleg allanddéan megtartani
a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektrédanak az elérehaladas
iranyaval bezart d6lésszoge kordlbelll 20-30 fok legyen.

- A hegeszt6varrat végén vigye az elektroda végeét kissé hatra az el6rehaladas
irAnyahoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel
az elektrédat az 6mledékfiirdébél az iv kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat
megjelenési formai - ABRA M).

6.2 TIG HEGESZTES

A TIG hegesztés egy olyan hegesztési elljaras, amely egy olvaszthatatlan elektréda
(Wolfram) és a hegesztendé munkadarab kézott gyujtott €s megtartott, elektromos iv
altal termelt hét hasznalja fel. A Wolfram elektrédat egy hegesztépisztoly tartja meg,
amely alkalmas a hegeszt6aram tovabbitasara valamint az elektréda és a hegesztési
flirdé 1égkori oxidaciotol valo védelmére, egy iners gaz aramlasa atjan (rendszerint
Argon: Ar 99.5%) , amely a keramia favokabdl aramlik ki (G ABRA).

Ajo hegeszteshez nélkilozhetetlen a helyes atmérdgji elektroda alkalmazasa a helyes
arammal egyiitt, lasd tablazat (TABL. 3).

Az elektroda rendes kinyulasa a keramia favokabdl 2-3 mm, amely elérheti a 8 mm-t
a sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek 6sszeolvadasaval jon létre. A megfelel6en
elékészitett, kis vastagsagokhoz (kb. 1mm-ig) nem sziikséges hozaganyag (ABRA
H

Nagyobb vastagsagokhoz ugyanolyan alapanyagu és megfelel6 atmérgji palcak
szllkségesek, a szélek alkalmas el6készitésével (ABRA I). A hegesztés jé kimenetele
érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le legyenek tisztitva és
rozsdatol, olajoktol, zsiroktdl, oldészerektdl stb. mentesek legyenek.

6.2.1 LIFT gyujtas

Az elektromos iv gyujtasa a wolfram elektrédanak a hegesztendé munkadarabtol
valo tavolitasa folyaman valésul meg. Ez a gyujtasi médozat kevesebb elektromos-
besugarzasi zavart okoz és a minimalisra csokkenti a wolfram beagyazédasait és az
elektréda elhasznalodasat.

6.2.2 Eljaras

- Tamassza az elektréda hegyét a munkadarabra, enyhén nyomja r4 majd néhany
pillanat eltelte utan emelje fel az elektrodat 2-3 mm-rel, megvaldsitva ezzel az
ivgyujtast. A hegesztégép kezdetben egy ey aramot bocsat ki, néhany pillanat
eltelte utan a beallitott hegesztéaramot bocsatja ki.

- Allitsa be a _hegesztéaramot a kivant értékre a kodolé szabalyozégomb
segitségével (ABRA D (8)); esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a sziikséges,
redlis hébevitelhez.

- Ellendrizze a gaz helyes kidramlasat a hegeszt&pisztolybal;

6.2.3 TIG DC hegesztés

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony Otvozetli és magas Otvozetl
szénacélra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titanium és azok 6tvozetei.
ATIG DC hegesztésnél a (-) polusnal altalaban 2%-ban tériumtartalmu elektréda (piros
szinli sav) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektroda (szlirke szinii sav) hasznalatos.
Tengelyirdnyban csiszolokoronggal le kell hegyezni a volframelektrédat, lasd ABRA
L, Ugyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkerllése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektréda hosszanak
iranyaban. Ezt a miveletet id6szakonként el kell végezni az elektroda alkalmazasanak
és elhasznalédasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezddott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak.

A tablazatban (TABL. 3) fel vannak tlintetve a tajékoztato jellegli adatok a TIG DC
hegesztéshez.

6.3 GOUGING ELJARAS

A GOUGING gyokfarag6 eljaras egy elektromos ivet alkalmaz, amely egy vékony
rétegli rézbevonattal ellatott és egyenarammal taplalt szénelektroda és a felhasitando
munkadarab kozott keletkezik; az iv lokalisan megolvasztja a fémet, amelyet egy
slritett levegd sugar eltavolit. A gydkfaragashoz egy megfeleld elektrédafogot kell
alkalmazni, amelyet a generator pozitiv pélusahoz kell csatlakoztatni és egy szelepet,
amely ellenérzi a s(ritett levegdt. A szénelektrédat a fogéhoz egy 70 + 150 mm-
es kinyulassal kell rogziteni és korulbellil 45° -ban kell megtartani az elvagando
munkadarabhoz képest. Ez a szdg lecsokkenthetd 20°-ig. A vagas mélysége ettdl a
szOgtél és az elektréda elérehaladasi sebességétdl fugg.

A széleken oxidok és karbidok rétege marad vissza, amelyet késébbi csiszolas utjan
el kell tavolitani.

Ezt az eljarast alkalmazni lehet lemezek vagasahoz is, még ha a kialakult szélek nem
eléggé szabalyosak is.

Agyokfaragasi aramot szabalyozni kell a felhasznalt elektréda atmérdje fuggvényében.
Tajékoztatasképpen megadjuk a kildonféle elektroda atmérékhoz felhasznalhatod
aramokat:

O Elektroda Hegesztéaram (A) Légnyomas ?erl?:;?:;
(mm) Min. Max. bar m3h
90 150 4.0 15
200 250 4.0 15
64 300 400 40 15
350 450 5.5 40
10 450 600 55 40

6.4 MIG-MAG HEGESZTES _ ) o

6.4.1 SHORT ARC ATVITELI UZEMMOD (ROVID iVGYUJTAS)

A huzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymas utani révidzarlatok
kovetkeztében torténik meg az dmledékfirdében (masodpercenként 200 alkalomig).
Szénacélok és alacsony otvozeteik

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.6-1.2mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-210A
- ivfesziiltség tartomany: 14-23V

- Felhasznalhaté gaz:

CO, vagy Ar/CO, vagy Ar/CO, /O, keverékgazok
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.8-1mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-160A
- ivfesziiltség tartomany 14-20V

- Felhasznalhaté gaz:

Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok
Aluminium és 6tvozetei

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.8-1.6mm
- Hegesztéaram tartomany: 75-160A
- Hegesztési fesz[lltseg tartomany: 16-22V
- Felhasznalhaté gaz: Ar 99.9%

Altalaban az érintkezécsonek a flivokaval egyvonalban vagy vékonyabb huzalok és
alacsonyabb ivfesziltség esetében kissé kiemelkedve kell lennie; a huzal szabad
hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12mm kozott lesz.

Alkalmazas: Hegesztés minden pozicidban, vékony rétegekhez vagy a korlatozott
hébevitellel elésegitve a letompitott élek kdzotti elsdé bevonatot és a jol ellenérizhetd
Omledékfirdot.

Megjegyzés: A SHORT ARC atvitelt az aluminium és 6tvozeteinek hegesztéséhez
ovatosan kell alkalmazni (kul6nésen az >1mm atmérdji huzalokkal), mivel a
beolvadasi hibak veszélye felmerilhet.

6.4.2 SPRAY ARC ATVITELI UZEMMOD (FECSKENDEZO iVGYUJTAS)

A huzal olvadasa a “short arc™hoz képest magasabb aramerésségen és feszlltségen
kovetkezik be és a huzal hegye nem ér bele az dmledékfiirdébe; a hegynél keletkezik
egy hegesztdiv, amelyen keresztiil atfolynak az elektrodahuzal folytonos olvadasaval
kialakulé fémcseppek, tehat rovidzarlatok nélkil zajlik le.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0.8-1.6mm
- Hegeszt6aram tartomany: 180-450A
- Ivfeszilltség tartomany 24-40V

- Felhasznalhaté gaz:

Ar/CO, vagy Ar/CO, /O, keverékgazok
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhat6 huzalok atmérdje: 1-1.6mm
- Hegesztéaram tartomany: 140-390A
- Hegesztéfeszlltség tartomany: 22-32V

- Felhasznalhaté gaz:

Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok
Aluminium és 6tvozetei

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.8-1.6mm
- Hegesztéaram tartomany: 120-360A
- Hegesztofeszi]ltseg tartomany: 24-30V
- Felhasznalhaté gaz: Ar 99.9%

Altalaban az érintkez6csonek az 5-10 mm-es favokan beliil kell lennie, minél beljebb
van, annal magasabb az ivfesziltség; a huzal szabad hosszusaga (stick-out)
rendszerint 10 és 12mm kozétt lesz.

Alkalmazas: Hegesztés vizszintesen 3-4 mm-nél nem kisebb vastagsagokhoz
(nagyon folyékony flird6); a végrehajtds sebessége és a salakképzddési arany
nagyon magas (magas hébevitel).

6.4.3 A hegesztési paraméterek beallitasa MIG-MAG lizemmaédban

6.4.3.1 Védogaz

A védogaz szallitoképességét a hegesztéaram eréssége és a fuvoka atmérdje
fiiggvényében kell bedllitani:

short arc: 8-14 I/perc;
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spray arc: 12-20 l/perc

6.4.3.2 Hegesztési fesziiltség és huzalsebesség

A hegesztési fesziltség bedllitasat a kezel6 végzi el a kdédolé szabalyozégomb

elforgatasaval (ABRA D (8)), Mig a huzal sebességét kozvetlenlil a huzalelétold

ellls6 oldalan kell beallitani. Nem lehet kdzvetlenul beallitani a hegesztéaramot; ez

a feszliltségbeallitasok és a huzalsebesség eredményeként kaphaté meg. A gomb

benyomasaval (ABRA D (9)) meg lehet jeleniteni a kimeneti aramot a kijelzén (10).

A kimeneti feszlltség a kimeneti aramhoz kétédik az alabbi 6sszefliggés szerint:
=(14+0.051,) ahol:

- V Kimenet’ fesziiltség voltban.

- |, = Kimeneti aram amperben.

Az” &ram tajékoztato jellegli értékei a legaltalanosabban hasznalt huzalokkal a

tablazatban vannak feltintetve (TABL. 4).

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS _ ) )
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1 FAKLYA KARBANTARTAS
- Kerllje afaklya és kabelének meleg felliletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvadasat idezné elé megakadalyozvan annak miikodését

- Meghatarozott id6kdzonként ellendrizze a cs6vezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa 6ssze megfeleléen az elektrédrogzitd csipeszeket és a csipesztartd
befogdétokmanyt a kivalasztott elektrod atmérdjével, a tulmelegedés illetve a nem
megfeleld gazmegoszlas és helytelen miikddés elkerilése érdekében,

- Minden hasznalat el6tt ellenérizze az elhasznalddas mértékét és a faklya szélsé
részeinek helyes Osszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrédfogo csipesz, gaz
diffuzor.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS o

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY
HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA
MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A
GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENOGRIZNI KELL HOGY
A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziilltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valo
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valo kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként és minden esetben a hasznalattél és a kérnyezet porossagatdl fliggdé
gyakorisaggal vizsgalja at a hegeszt6gép belsejét és tavolitsa el az elektronikus
kartyakra rarakodott port egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldészerekkel.

- Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett mlveletek befejezésekor a régzit6csavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.vald hegesztési miveletek
végrehajtasat.

- A karbantartds vagy a javitas elvégzése utan dllitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban [évé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkulonitse a nagyfesziltségl primer csatlakozasokat az
alacsony fesziiltségli szekunder csatlakozasoktdl.

Haszndlja fel az 6sszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT  SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Ahegesztéaramnak meg kell felelnie a felhasznalt elektréda vagy huzal atméréjének
és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsoldé “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelelé lampa,
ellenkezd esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozo, olvadobiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul alacsony feszlltség,
vagy rovidzarlat miatti h6szabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

- Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihGlését, ellendrizni kell a szell6zé-berendezés miikod6képességét.

- Ellendrizni kell a tapvezeték feszlltségét: ha az érték tulsagosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

- Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell sziintetni annak okat.

- Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kiléndsen azt,
hogy a foldelési kabel fogdja valéban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat kdzé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséginek (Argon 99.5) és
mennyiségiinek kell lennie.
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8. DEPISTAREA DEFECTELOR.

APARAT CU INVERTER PENTRU SUDURA MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING $I
MIG-MAG PREVAZUTE PENTRU UZ INDUSTRIAL S| PROFESIONAL.
Nota : In textul urmator se va folosi termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(Consultati, de asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu
arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte
de a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.
Realizati instalatia electricad corespunzitor normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.
Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

/\
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2.

INTRODUCERE S DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata
special pentru sudura MMA cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici), pentru sudura
TIG (DC) cu amorsare LIFT, pentru sanfrenare (GOUGING) si pentru sudura MIG-
MAG short si spray arc.

Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTER), precum viteza
ridicata si precizia reglarii, ii confera calitati excelente la sudura.

Reglarea cu sistemul ,inverter” la intrarea liniei de alimentare (primar) determina, de
asemenea, o reducere semnificativa a volumului, atat al transformatorului, cat si al
reactantei de nivelare, permitand fabricarea unui aparat de sudura avand un volum si o
greutate extrem de mici, punand in valoare calitatile de manevrabilitate si portabilitate.

2.2 ACCESSORII LA CERERE

- Adaptor butelie Argon.

Cablu de intoarcere curent de sudura prevazut cu borna de masa.
Comanda la distantd manuala 1 potentiometru.
Comanda la distantd manuala 2 potentiometre.
Comanda la distanta cu pedala.

Kit sudura MMA.

Kit sudura TIG.

Kit pentru GOUGING.

Alimentator cu sarma.

Kit sudura MIG.

Masca heliomata: cu filtru fix sau reglabil.
Reductor de presiune cu manometru.

Pistolet cu robinet pentru sudura TIG.

. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

1-
2-
3-
4-
5.
6-

7-

8-

9-

Fig. A

Gradul de protectie a carcasei.

Simbolul prizei de alimentare:

1~: tensiune alternativa monofazica;

3~: tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc

de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

Simbolul procedeului de sudura prevazut.

Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

Norm& EUROPEANA de referinti pentru siguranta si constructia aparatelor de

sudura cu arc electric.

Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii

produsului).

Randamentul circuitului de sudura:

- U : tensiune maxima in gol.

: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi transmise
tfe aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute
de stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AIV - A/V: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzétoare.

Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(I|m|tele admise £10%):

- I, : Curent maxim absorbit din priza.

1 max
Lot CUrentul efectiv de alimentare.

10--==: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

1-

Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce

pri

iveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale

aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

APARAT DE SUDURA:

_ase vedea tabelul 1 (TAB. 1).
PISTOLET DE SUDURA:

a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4.

DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA BLOC

Aparatul de sudura este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Acest aparat de sudura este controlat de un microprocesor care permite setarea unui
numar ridicat de parametri pentru a permite o sudura optima in orice conditii si pe

orl

ice material. Totusi, pentru a profita din plin de caracteristicile sale, este necesara

cunoasterea capacitatilor sale operative.

Descrierea aparatului de sudura (FIG. B1)

1-
2-

3-

6-
7-
8-
o-

Intrare linie de alimentare trifazata, grup redresor si condensatori de nivelare.
Punte in comutatie realizata cu tranzistoare (IGBT) si drivere; comuta tensiunea
redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie
de curentul/tensiunea de sudura necesara.

Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertitd de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la
valorile necesare operatiei de sudura cu arc si, in acelasi timp, de a izola galvanic
circuitul de sudura fata de reteaua de alimentare.

Punte de redresare secundard cu inductantd de nivelare; comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat de bobinajul secundar in curent / tensiune continua cu
ondulatie foarte redusa.

Unitate electronica de control si reglare; controleaza instantaneu valoarea
curentului de sudurd fatd de cea setatd de operator; moduleaza impulsurile de
comanda ale driverelor IGBT care efectueaza reglarea; supervizeaza sistemele
de siguranta.

Panou de reglare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.
Ventilator de racire a aparatului de sudura.

Reglare la distanta.

Alimentator cu sarma.

Descrierea alimentatorului cu sarma (FIG. B2)

1-
2-

3-
4-

Generator.

Unitate electronica de control si reglare; controleaza instantaneu viteza motorului
fata de valoarea setata de operator.

Panou de reglare a parametrilor si a modurilor de functionare.

Grup de antrenare a sarmei.

4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE
4.2.1 Panoul posterior (FIG. C)

1-
2-
3-

Cablu de alimentare (3P + T (Trifazat)).

Intrerupator general O/OFF - I/ON.

Conector pentru comenzi la distanta:

La aparatul de sudura se pot aplica, prin intermediul conectorului special cu 14 poli
aflat in partea din spate, diferite tipuri de comenzi la distanta. Fiecare dispozitiv
este recunoscut automat si permite reglarea urmatorilor parametri:

- Comanda la distanta cu un potentiometru:

Tn modul MMA, TIG LIFT si GOUGING, prin rotirea butonului potentiometrului,
se modificd curentul de sudurd. In modul MIG, prin rotirea butonului
potentiometrului, se modificd curentul de sudura. Reglarea poate fi efectuata
numai cu comanda la distanta.

Comanda la distanta cu pedala:

Tn modul MMA, TIG LIFT si GOUGING, valoarea curentului este determinata de
pozitia pedalei. In modul MIG, comanda la distanta cu pedala nu este gestionata.
Comanda la distanta cu doua potentiometre:

1-Potentiometru: In modul MMA, TIG LIFT si GOUGING regleaza curentul de
sudura; iar in modul MIG regleaza tensiunea de sudura.

2-Potentiometru: In modul MMA regleaza ARC FORCE; iar in modul MIG, TIG LIFT
si GOUGING potentiometrul nu este gestionat.

Prin rotirea unui potentiometru este afisat parametrul care se modifica (care nu mai
poate fi controlat cu butonul panoului).

4.2.2 Panoul anterior FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-

(o2}
T
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Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.
Conector pentru conectarea alimentatorului cu sarma.

Panou de comenzi.

Buton de selectare a comenzii la distanta:

TELECOMANDA

=€
Owm

Permite transferul controlului parametrilor de sudura la comanda la distanta.
Butoane de selectare a modurilor de sudura:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Modul de functionare: sudura cu electrod invelit (MMA), sudura cu sarma
(MIG), sudura TIG cu amorsarea arcului prin contact (TIG LIFT) si sanfrenare
(GOUGING).

Buton de selectare a parametrilor de reglat.

Butonul selecteaza parametrul de reglat cu maneta Encoder (8);

valoarea si unitatea de masura sunt afisate respectiv pe display-uri (10) si leduri (9a).
N.B.: Reglarea parametrilor este libera. Exista, totusi, anumite combinatii de valori
care nu au nicio semnificatie practica pentru sudura; in acest caz, aparatul de
sudura ar putea sa nu functioneze corect.

N.B.: RESETAREA TUTUROR PARAMETRILOR DIN FABRICA (RESET)
Apasand butonul (7) la pornire, toti parametrii de sudura revin la valoarea
prestabilita.

7a HOT START

in modul MMA reprezinta supracurentul initial “HOT START” (reglare 0+100)
cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului de
sudura selectat. Aceasta reglare imbunatateste pornirea.

7b CURENT PRINCIPAL (1,)

in modul MMA, TIG LIFT S| GOUGING reprezinté curentul de suduré masurat
in amperi. In modul MIG reprezinta tensiunea de sudura.

7c ARC-FORCE sau REACTANTA ELECTRONICA

vy

LR\ RUTIL |
\
100% | CELLULOSIC]
in modul MMA reprezintd supracurentul dinamic “ARC-FORCE” (reglare
0+100%) cu indicarea pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii, evita lipirea electrodului de piesa si permite folosirea unor tipuri
diferite de electrozi. In modul MIG reprezinta reactanta electronica (reglare
1+10%). Aceasta reglare determina dinamica curentului in timpul sudurii.
Cu céat este mai mare valoarea reglatd, cu atat mai mare va fi rapiditatea
cu care curentul variaza pentru a face fata variatiilor de impedanta la iesire.
Reglarea valorii corecte depinde mult de tipul de sarma si de materialul utilizat
si permite obtinerea in orice situatia a unei suduri fluide si regulate.



7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

In modul MMA permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere
a tensiunii de iesire in gol (reglare YES sau NO). Cu VRD activat sporeste
siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudura este pornit, dar nu se
afla in situatia de sudura.

8- Butonul encoder pentru reglarea parametrilor de sudura selectabili cu tasta (7).
9- Buton de selectare a parametrului de vizualizat.
Doar cu ledul (7b) aprins, permite alegerea parametrului de vizualizat pe display
(10). Parametrii selectabili sunt curentul de iesire (I,) sau tensiunea de iesire (V,).
9a Led rosu, indicarea unitatii de masura.
10- Display alfanumeric.
11- LED de semnalare ALARMA (aparatul este blocat).
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
MesaJe de alarma indicate pe display (10):

- ,A.1” : interventia protectiei termice a circuitului primar.

- ,A. 2" : interventia protectiei termice a circuitului secundar.

- ,A. 3" : interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de alimentare.

- ,A. 4" : interventia protectiei in caz de subtensiune a liniei de alimentare.

- ,A.5" : interventia protectiei supratemperatura componente electrice.

- ,A. 6" : interventia protectiei datorita lipsei fazei liniei de alimentare.

- A. 7" : depunere excesiva de praf in interiorul aparatului de sudura, restabilire
cu:

- curatarea interna a aparatului;
- tasta display de pe panoul de control.
- ,A. 8 : Tensiune auxiliara in afara intervalului.
La stingerea aparatului de sudurd se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea ,,OFF”.
N.B.: MEMORIZAREA S| AFISAREA ALARMELOR
La fiecare alarma sunt memorizate setarile aparatului. Pot fi apelate ultimele 10
alarme dupa cum urmeaza:
Apésati, timp de cateva secunde, butonul (5) ,COMANDA LA DISTAN'[A”
Pe display apare mesajul ,AY.X” unde ,Y” indica numarul alarmei (A0 mai recenta,
A9 mai veche), iar ,X” indica tipul alarmei nregistrate (de la 1 la 8, vezi AY.1 ...
AY.8).
12- Led verde, putere aprinsa.

5. INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S$I
CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Inlaturati aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (FIG. E)
5.1.2 Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod (FIG. F)

5.2 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare
fortata prin intermediul ventilatorului daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se
aspira praf, aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd plana
corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5 3 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Inalnte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a

aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:
- Tipul A ( ) pentru masini monofaza;

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fiin conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker) se recomanda
conectarea aparatului de sudura la o retea de alimentare care are o impedanta la
borne inferioara valorii Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + P.E) (3~) si
corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata
la firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul (TAB. 1)
indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese in
baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantd prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.4.1 Sudura MMA

Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al

generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod

Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii descoperite a

electrodului.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

Trebuie conectat |la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata,

cat mai aproape posibil de racordul din executie.

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt
prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar, se vor
produce supraincalziri ale conectorilor, avand drept consecintd deteriorarea lor
rapida si pierderea eficientei.

- Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

- Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in locul cablului de
retur al curentului de sudura; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate
da rezultate insuficiente la sudura.

5.4.2 Sudura TIG

Conectarea pistoletului

- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-).

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de cuplajul din executie.
Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarea la butelia de gaz

- Ingurubati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul

special furnizat ca accesoriu (cand se foloseste gazul Argon).

Conectati teava de intrare a gazului in reductor si strangeti banda din dotare;
conectati apoi celdlalt capat al tevii la racordul prevazut pe pistoletul Tig cu robinet.
Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune fnainte de a deschide supapa
buteliei.

Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min), conform datelor orientative
de folosire, a se vedea tabelul (TAB. 3); eventuale ajustari ale fluxului de gaz pot
fi efectuate in timpul sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune.
Verificati etanseitatea tevilor si a racordurilor.

ATENTIE! Inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.4.3 Procesul GOUGING

Conectarea pistoletului

- Pistoletul pentru sanfrenare (GOUGING) este asemanator unui cleste port-electrod
MMA. Borna prezenta la capatul pistoletului serveste pentru a strange un capat al
electrodului.

- Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) a aparatului.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de cuplajul din executie.

Conectarea la instalatia cu aer comprimat

- Asigurati-va ca supapa care controleaza trecerea aerului in pistolet este pus in
pozitia inchis.

- Conectati teava de intrare a aerului la o instalatie cu aer comprimat si strangeti
banda din dotare.

- Reglati presiunea aerului comprimat in baza electrodului utilizat.

5.4.4 Sudura cu sarma MIG-MAG

Conectarea buteliei de gaz

- Insurubati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul
Ar/CO.

- Conec%atl teava de intrare a gazului in reductor si strangeti banda din dotare;
conectati apoi celalalt capat al tevii la racordul prevazut pe partea din spate a
aparatului de sudura si strangeti cu banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa
buteliei.

Conectarea pistoletului

- Introduceti pistoletul in conectorul respectiv, strangand cu méana, pana la capat,
inelul de blocare.

- Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza si tubul de contact,
pentru a-i usura iesirea.

- Cablu curent de sudura la priza rapida (+).

- Cablu comanda la conectorul respectiv.

- Conducte de apa pentru versiuni R.A. (pistolet racit cu apa) cu racorduri rapide.

- Conectoarele trebuie sa fie bine stranse, pentru a evita supraincalzirea si pierderea
eficientei.

- Conectati teava de intrare a gazului in reductor si strAngeti banda din dotare;
conectati apoi celalalt capat al tevii la racordul prevazut pe partea din spate a
aparatului de sudura si strangeti cu banda din dotare.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Conctati cablul la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de cuplajul din executie.

- Acest cablu trebuie conectat la priza rapida cu simbolul (-).

6. SUDAREA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

6.1 SUDAREA MMA

- Este necesara respectarea indicatiilor producatorului de pe ambalajul electrozilor
utilizati indicand polaritatea corecta a electrozilor precum si curentul optim de
sudare (de obicei aceste indicatii sunt prezente pe ambalajul electrozilor).

- Curentul de sudare se regleaza in functie de diametrul electrodului utilizat si de
tipul de sudura care se doreste sa se efectueze; in scop informativ, curentul utilizat
pentru diferitele tipuri de diametru de electrozi este:
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- De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontald, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia in timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corecta a electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau
recipientelor corespunzatoare).

- Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE (comportament dinamic)
a aparatului de sudura. Acest parametru este reglabil de la panou, sau este reglabil
prin comanda de la distanta cu 2 potentiometri.

- Retineti ca valorile ridicate de ARC-FORCE ofera o mai buna penetrare si permit
sudura n orice pozitie, tipic pentru electrozii bazici, pe cand valorile joase de ARC-
FORCE permit un arc mai moale si fara scantei, tipic pentru electrozii rutilici.
Aparatul de sudura este in plus dotat cu dispozitive HOT START si ANTI STICK care
garanteaza porniri usoare si evitarea lipirii electrodului de piesa.

6.1.1 Procedeul _

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat
efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea
mai corecta pentru amorsarea arcului. Cu dispozitivul VRD activ, amorsarea arcului
se face punand in contact si apoi indepartand rapid electrodul de piesa de sudat.
ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa; riscati deteriorarea invelisului,
facand dificila amorsarea arcului.

- Indata dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distantd fatd de piesa
echivalenta cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceasta distanta cat mai
constanta posibil in timpul efectuarii sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in
sensul avansarii va trebui sa fie de circa 20-30 de grade.

- La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor inapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati
rapid electrodul din baia de topiturd pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale
cordului de sudura - FIG. M).

6.2 SUDURATIG

Sudura TIG este un procedeu de sudura care utilizeaza caldura produsa de arcul
electric ce este amorsat si mentinut intre un electrod ne-fuzibil (Tungsten) si piesa de
sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de un pistolet adecvat pentru a transmite
curentul de sudura si a proteja electrodul si baia de sudura de oxidarea atmosferica
prin intermediul unui flux de gaz inert (in mod normal Argon: Ar 99.5%) care iese din
duza ceramica (FIG.G).

Pentru o sudura buna, este indispensabila folosirea diametrului exact al electrodului
cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 3).

In mod normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramica este de 2-3 mm si
poate atinge 8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite
corespunzator (pana la circa 1 mm) nu este necesar material de aport (FIG. H).
Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea
a materialului de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea adecvata
a marginilor (FIG. I). Este bine, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sa fie
curatate cu grija si sa nu aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

6.2.1 Amorsarea LIFT

Aprinderea arcului electric se face indepartand electrodul de tungstenn de piesa de
sudat. Aceasta modalitate de amorsare provoaca mai putine deranjamente electro-
iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.

6 2.2 Procedeul
- Sprijiniti varful electrodului pe piesa, apasand usor si ridicati electrodul cu 2-3 mm,
cu cateva momente de intarziere, obtinand astfel amorsarea arcului. Aparatul de
sudura debiteaza initial un curent IUFT , dupa cateva momente, va fi debitat curentul
de sudura stabilit.

- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul butonului encoder (FIG. D
(8)); adaptatj-l, eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Verificati fluxul corespunzator al gazului din pistolet.

6.2.3 Sudura TIG DC

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si
pentru metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor.

Pentru sudura in TIG DC cu electrod la polul (-) se foloseste in general electrodul cu
2% de toriu (banda de culoare rosie) sau electrodul cu 2% de ceriu (banda de culoare
gri).

Este necesara ascutirea axiala a electrodului de tungsten cu discul abraziv, a se vedea
FIG. L, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului.
Este important ca ascutirea sa se efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceasta
operatie va trebui repetata periodic in functie de folosirea si de uzura electrodului sau
atunci cand acesta a fost contaminat in mod accidental, oxidat sau nu a fost folosit
corect.

In tabelul (TAB. 3) sunt prezentate datele orientative pentru sudura TIG DC.

6.3 PROCESUL GOUGING

Procedeul de sanfrenare GOUGING se refera la un arc electric care se declanseaza
intre un electrod de carbon special, invelit cu un strat subtire de cupru si alimentat
cu curent continuu si piesa de crestat; arcul topeste local metalul pe care un jet de
aer comprimat il indeparteaza. Pentru sanfrenare sunt necesare un cleste special
pentru electrod care este conectat la polul pozitiv al generatorului si o supapa
care controleaza aerul comprimat. Electrodul de carbon este fixat de cleste cu o
proeminenta de 70+150 mm si este mentinut la aprox. 45° fata de piesa de taiat. Acest
unghiu poate fi redus pana la 20°. Adancimea crestarii depinde de acest unghi si de
viteza de avansare a electrodului.

Marginile raman acoperite de un strat de oxizi si de carburi de eliminat prin polizarea
ulterioara.

Acest proces poate fi folosit si pentru a taia table, chiar daca marginile obtinute sunt

@ Electrod (mm) . Curentul de sudare (A) Eﬂtnl;r:ﬁﬁlggtzénfrenare trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat. Cu

Min. Max. titlu indicativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului sunt:

1.6 25 50 @ Electrod Curent de sudura (A) Presiune aer Debit

2 40 80 (mm) Min. Max. bar m3h

25 60 110 4 90 150 4.0 15

3.2 80 160 5 200 250 4.0 15

4 120 200 6.4 300 400 4.0 15

5 150 280 350 450 5.5 40

6 200 350 10 450 600 5.5 40

8 340 420

6.4 SUDURA MIG-MAG

6.4.1 MODALITATE DE TRANSFER SHORT ARC (ARC SCURT)

Topirea sarmei si detasarea picaturii corespunzatoare are loc prin scurt-circuite
succesive de la varful sarmei in baia de sudura (pana la 200 de ori pe secunda).
Oteluri carbon si slab aliate

- Diametru sarme folosite: 0.6-1.2 mm
- Interval curent de sudura: 40-210 A
- Interval tensiune de arc: 14-23V

- Gaz folosit:

CO, sau amestecuri Ar/CO, sau Ar/CO, /O,
Oteluri inoxidabile

- Diametru sarme folosite: 0.8-1 mm
- Interval curent de sudura: 40-160 A
- Interval tensiuni de arc: 14-20 V

- Gaz folosit:

amestecuri Ar/O, sau Ar/CO,, (1-2%)
Aluminiu si aliaje

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 75-160 A
- Interval tensiuni de sudura: 16-22 V
- Gaz folosit: Ar 99.9%

De obicei tubul de contact trebuie sa fie la nivel cu ajutajul sau putin iesit in afara la
sarmele mai subtiri si tensiune de arc mai joasa; lungimea libera a sarmei (stick-out)
va fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12 mm.

Aplicatie: sudura in orice pozitie, pe grosimi subtiri sau pentru prima trecere intre
tesiri favorizata de aportul termic limitat si baia bine controlabila.

Observatie: transferul SHORT ARC pentru sudura aluminiului si a aliajelor trebuie sa
fie facut cu precautie (mai ales cu sdrme de diametru > 1 mm) deoarece poate aparea
riscul de defecte de topire.

6.4.2 MODALITATE DE TRANSFER SPRAY ARC (ARC CU PULVERIZARE)
Topirea sarmei are loc la curent si tensiune mai ridicata fata de procedeul ,short arc”,
iar varful sarmei nu mai intra in contact cu baia de sudura; de la aceasta naste un arc
prin care trec picaturile metalice provenite de la topirea continua a sarmei electrod, in
absenta scurt-circuitelor.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 180-450 A
- Interval tensiune de arc: 24-40V

- Gaz folosit:

amestecuri Ar/CO, sau Ar/CO, /O,
Oteluri inoxidabile

- Diametru sarme folosite: 1-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 140-390 A
- Interval tensiune de sudura: 22-32V

- Gaz folosit:

amestecuri Ar/O, sau Ar/CO,, (1-2%)
Aluminiu si aliaje

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 120-360A
- Interval tensiune de sudura: 24-30 V
- Gaz folosit: Ar 99.9%

De obicei tubul de contact trebuie sa fie in interiorul ajutajului cu 5-10 mm, cu atat mai
mult cu cat e mai ridicata tensiunea arcului; lungimea libera a sarmei (stick-out) este
de obicei cuprinsa intre 10 si 12 mm.

Aplicatie: sudura pe orizontala cu grosimi nu inferiori valorii de 3-4 mm (baie foarte
fluida); viteza de executare si procentul de depozitare sunt foarte ridicate (aport termic
ridicat).

6.4.3 Reglarea parametrilor de sudura MIG-MAG

6.4.3.1 Gazul de protectie

Debitul gazului de protectie trebuie sa fie reglat in functie de intensitatea curentului de
sudura si de diametrul duzei:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Tensiunea de sudura si viteza sarmei

Reglarea tensiunii de sudura este efectuata de operator prin rotirea butonului encoder
(FIG. D (8)), iar viteza sarmei este reglata direct pe partea frontala a dispozitivului de
antrenare. Nu se poate regla direct curentul de sudura; acesta se obtine ca rezultat al
reglarilor tensiunii si vitezei sarmei. Actionand asupra butonului (FIG. D (9)) se poate
vizualiza curentul de iesire pe display (10).

Tensiune de iesire este legata de curentul de iesire potrivit urmatoarei relatii:

V,= ( 14+0.05 1, ) unde:

- V Tensiunea de i iegire in volti.

- |, = Curent de iegire in amperi.

Vafonle orientative ale curentului cu sarmele cele mai folosite sunt ilustrate in Tabelul
(TAB. 4).

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT Fl EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.
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- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Cuplati corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincalzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati fnainte de fiecare utilizare statul de uzurd si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN
60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI
DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-
VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA RE]‘EAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutéri grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
si/ sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului de sudura periodic sau frecvent, in functie de utilizare
si de gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe figele electronice, cu o perie foarte moale sau cu solventi adecvati.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea |ntre§|ner|| sau reparatiei, restabllltl conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate. Infa§ura§| toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate ntre ele conexiunile transformatorului primar de
nalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN. CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE_SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudura este adecvat diametrului si tipului de electrod sau sarma utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecar, sigurante, etc.).

- Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de
sudurg; verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
inlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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SPAWARKA INWERTEROWA PRZEZNACZONA DO SPAWANIA METODA

MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING | MIG-MAG PRZEWIDZIANA DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.
Uwaga: W dalszej czesci tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa ,,spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych
z procesami spawania lukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie réowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektoérych
okolicznosciach napigcie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odtaczy¢ zasilanie.

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujagcymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtgczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

Nie uzywa¢ kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.
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A POZOSTALE ZAGROZENIA

2.

WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka,
niespoista itp...) istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezpiecz zawsze butle z gazem przy pomocy
odpowiednich urzadzen, zapobiegajacych przypadkowym upadkom (jezeli
uzywana).

Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania spawarki.

WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do
spawania tukowego, zrealizowanym do spawania metodg MMA elektrod otulonych
(rutylowe, kwasne i zasadowe), do spawania metodg TIG (DC) z zajarzeniem LIFT, do
ztobienia (GOUGING) oraz do spawania metodg MIG-MAG w trybie short i spray arc.
Specyficzne parametry tej spawarki (INVERTER), takie jak predkosé i precyzyjna
regulacja, nadajg jej doskonatg jako$¢ podczas spawania.

Regulacja na wejsciu do linii zasilania (pierwotne) z zastosowaniem systemu
sinverter” powoduje ponadto znaczng redukcje wielkosci - zaréwno transformatora
jak i reaktancji poziomujacej - umozliwiajac wyprodukowanie spawarki o bardzo
umiarkowanej wielkosci i ciezarze, uwydatniajgc jednoczesnie zalety sterownosci i
wygodnego przenoszenia.

2.2 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

Adapter do butli z Argonem.

Przewod powrotny pradu spawania w komplecie z zaciskiem masowym.
Zdalne sterowanie w trybie recznym - 1 potencjometr.

Zdalne sterowanie w trybie recznym - 2 potencjometry.

Zdalne sterowanie wytgcznikiem noznym.

Zestaw do spawania metodg MMA.

Zestaw do spawania metodg TIG.

Zestaw do ztobienia (GOUGING).

Podajnik drutu.

Zestaw do spawania metodg MIG.

Przytbica samos$ciemniajgca: z filtrem statym lub regulowanym.
Reduktor ci$nienia z manometrem.

Uchwyt spawalniczy z kurkiem przeznaczony do spawania metoda TIG.

. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na
tabliczce znamionowej o nastepujgcym znaczeniu:

Rys. A

1-
2-

w
d

4-
5-
6-

-]
g

Stopien zabezpieczenia obudowy.

Symbol linii zasilania:

1~: napiecie przemienne jednofazowe;

3~: napigcie przemienne tréjfazowe.

Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o

zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wielkich skupisk

metalu).

Symbol zalecanego procesu spawania.

Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i

przeznaczonych do spawania tukowego.

Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia

technicznego, zamdwienia czgs$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

Wydajno$é obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

- LJ/U,: Pradiodpowiednie napiecie znormalizowane, ktére mogg by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze wytworzy¢

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w %, na podstawie cyklu
10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku gdy wspdiczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastgpi zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopoki temperatura nie znajdzie sie
znowu w dopuszczalnych granicach).

- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna)
dla odpowiedniego napiecia tuku.

Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U, : Napiecie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
granice +10%):

= |, .ax - Maksymalny prad pobierany z sieci.

- |, Rzeczywisty prad zasilania.

produkcji urzadzen

10--==: Wartos¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy przygotowaé

11

dla zabezpieczenia linii.
-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w
rozdziale 1 "Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne warto$ci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢
bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

Ci
4.

SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1).
UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2).
ezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1).

OPIS SPAWARKI

4.1 SCHEMAT BLOKOWY

Spawarka sktada sie zasadniczo z modutéw mocy, wykonananych na obwodach
drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci oraz
zredukowanej konserwacji.

Spawarka jest sterowana przez mikroprocesor, za pomocg ktérego mozna ustawi¢
wiekszg ilosci parametrow, umozliwiajgcych optymalne spawanie kazdego materiatu w
kazdych warunkach. Aby w petni wykorzysta¢ parametry urzadzenia nalezy jednakze
znaé jego mozliwosci operacyjne.

Opis spawarki (RYS. B1)

1-

Wejscie trdjfazowej linii zasilania, zespdt prostownikowy oraz kondensatory

6-
7-
8-
9-

poziomujgce.

Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia wyprostowane napiecie linii
na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci i reguluje moc w zaleznosci od
zgdanego pradu/napiecia spawania.

Transformator o wysokiej czestotliwosci; uzwojenie pierwotne jest zasilane
napigciem przetwarzanym przez blok 2; jego zadaniem jest dostosowanie napigcia
i pradu do wartosci niezbednych dla procesu spawania fukowego i jednoczesnie
galwaniczne odizolowanie obwodu spawania od linii zasilania.

Mostek prostujgcy wtérny z indukcyjnos$cig poziomujgca: zamienia napiecie / prad
przemienny dostarczany przez uzwojenia wtérne na prad / napiecie state o niskim
falowaniu.

Elektroniczny uktad sterowania i regulacji; bezzwtocznie kontroluje wartosé
pradu spawania i poréwnuje jg z wartoscig ustawiong przez operatora; dokonuje
modulacji impulséw sterujgcych sterownikami IGBT, ktére przeprowadzajg
regulacje; nadzoruje systemy zabezpieczajgce.

Panelumozliwiajgcy ustawianie i wyswietlanie parametrow i trybow funkcjonowania.
Wentylator chtodzacy spawarke.

Regulacja w trybie zdalnym.

Podajnik drutu.

Opis podajnika drutu (RYS. B2)

1-
2-

3-
4-

Pradnica.

Elektroniczny uktad sterowania i regulacji; bezzwtocznie kontroluje predkosé
silnika i poréwnuje jg z wartoscig ustawiong przez operatora.

Panel umozliwiajgcy ustawianie parametréw i trybéw funkcjonowania.

Zespot podajnika drutu.

4.2 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE
4.2.1 Panel tylny (RYS. C)

1-
2-
3-

Przewdd zasilania (3P + PE (Trojfazowy)).

Wytacznik gtowny O/OFF - I/ON.

tacznik umozliwiajacy zdalne sterowanie:

Z pomocg specjalnego facznika 14 biegunowego, znajdujgcego sie z tylu

urzadzenia jest mozliwe podigczenie do spawarki 3 réznych rodzajéw zdalnego

sterowania. Kazde urzgdzenie jest rozpoznawane automatycznie i umozliwia

ustawianie nastepujgcych parametrow:

- Zdalne sterowanie z jednym potencjometrem:
W trybie MMA, TIG LIFT i GOUGING obrécenie pokretta potencjometra powoduje
zmiane pradu spawania. W trybie MIG obrdcenie pokretta potencjometra
powoduje zmiane napigcie spawania. Regulacja jest wytgczng funkcjg zdalnego
sterowania.

- Zdalne sterowanie wylacznikiem noznym:
W trybie MMA, TIG LIFT i GOUGING warto$¢ pradu jest okresdlana przez
potozenie wylgcznika noznego. W trybie MIG zdalne sterowanie wytgcznikiem
noznym nie bedzie zarzgdzane.

- Zdalne sterowanie z dwoma potencjometrami:
1. Potencjometr: W trybie MMA, TIG LIFT i GOUGING reguluje prad spawania;
natomiast w trybie MIG reguluje napigcie spawania.
2. Potencjometr: W trybie MMA reguluje funkcje ARC FORCE; natomiast w trybie
MIG, TIG LIFT i GOUGING potencjometr nie bedzie zarzadzany.
Obracanie tym potencjometrem umozliwia wyswietlenie modyfikowanego
parametru, (ktéry nie bedzie juz kontrolowany pokrettem na panelu).

4.2.2 Panel przedni RYS. D

1-
2.
3-
4-
5-

-79-

Szybkoztaczka dodatnia (+) do poditgczenia przewodu spawalniczego.
Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
tacznik do podtgczenia podajnika drutu.

Panel sterujacy.

Przycisk wyboru zdalnego sterowania:

ZDALNE STEROWANIE

4
QO
Umozliwia przetaczenie sterowania parametrami spawania na tryb zdalny.

Przyciski wyboru trybéw spawania:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Tryb funkcjonowania: spawanie elektrodg otulong (MMA), spawanie drutem
spawalniczym (MIG), spawanie w trybie TIG z kontaktowym zajarzeniem tuku (TIG
LIFT) oraz ztobienie (GOUGING).

Przycisk wyboru ustawianych parametréw spawania.

Przycisk umozliwia ustawienie parametru regulowanego pokrettem enkodera (8);
warto$¢ i jednostka miary sg wy$wietlane odpowiednio na wys$wietlaczu (10) oraz przy
pomocy diody (9a).

ZAUWAZ: Ustawienie parametréw jest dowolne. Istniejg jednakze kombinacje
wartosci, ktére nie posiadajg zadnego znaczenia praktycznego dla spawania; w
tym przypadku spawarka moze nie funkcjonowa¢ prawidtowo.

ZAUWAZ: PRZYWRACANIE WSZYSTKICH PARAMETROW FABRYCZNYCH
(RESET)

Weciskajac przycisk (7) podczas wigczania urzadzenia, nastepuje przywrécenie
wartosci domysinych wszystkich parametréw spawania.

7a HOT START

W trybie spawania MMA reprezentuje przetezenie poczatkowe ,HOT START”
(regulacja 0+100), na wyswietlaczu jest wyswietlany procentowy wzrost
pradu spawania w stosunku do ustawionej wartosci. Ta regulacja utatwia
rozpoczecie spawania.

7b PRAD GLOWNY (1)

W trybach MMA, TIG LIFT i GOUGING reprezentuje warto$¢ pradu spawania,



mierzong w amperach. W trybie MIG reprezentuje napigcie spawania.

7c ARC-FORCE lub REAKTANCJA ELEKTRONICZNA

s
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W trybie spawania MMA reprezentuje przetgzenie dynamiczne ,ARC-
FORCE” (regulacja 0+100%), na wyswietlaczu jest wyswietlany procentowy
wzrost pragdu spawania w stosunku do wartosci ustawionej wstepnie. Ta
regulacja poprawia ptynno$¢ spawania i zapobiega przyklejaniu sie elektrody
do spawanego przedmiotu oraz umozliwia zastosowanie réznych rodzajéow
elektrod. W trybie MIG reprezentuje reaktancje elektroniczng (regulacja
1+10%). Ta regulacja wyznacza dynamike pragdu podczas spawania. Im
wigksza wartos$¢ bedzie ustawiona, tym szybsza bedzie zmiana pradu w celu
zaspokojenia zmian impedancji wyjéciowej. Ustawienie prawidtowej wartosci
jest uzaleznione w znacznej mierze od zastosowanego typu drutu i materiatu,
umozliwia uzyskanie ptynnego i prawidtowo wykonanego spawania w kazdej
sytuaciji.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE(FUNKCJA VRD)

W trypie  MMA umozliwia aktywacje lub dezaktywacje urzadzenia
redukujgcego napigcie wyjsciowe na biegu jatowym (regulacja YES lub NO).
Aktywna funkcja VRD zwigksza bezpieczenstwo operatora w przypadku,
kiedy spawarka jest wtaczona, ale nie jest gotowa do spawania.

8- Pokretto enkodera umozliwiajgce ustawianie parametréw spawania, ktére mozna
wybiera¢ z pomocg przycisku (7).

9- Przycisk wyboru wyswietlanego parametru.
Tylko w przypadku, kiedy swieci si¢ dioda (7b) umozliwia 6r parametru, ktory ma
by¢ wyswietlany na wyswietlaczu (10). Parametry do wyboru to prad wyjsciowy (l,)
lub napiecie wyjsciowe (V,).
9a Czerwona dioda - wskazu1e jednostke miary.

10- Wyswietlacz alfanumeryczny.

11- DIODA sygnalizujgca ALARM (urzadzenie jest zablokowane).
Reset nastepuje automatycznie po usunigciu przyczyny alarmu.
Wladom050| alarmu wyswietlone na wyswietlaczu (10):

- “A.1” : zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu pierwotnego.

- “A. 2" : zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtérnego.

- “A. 3" : zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed przepieciem.

- “A. 4" : zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed zbyt niskim napigciem.

- “A.5" : zadziatanie zabezpieczenia elementéw magnetycznych przed
przegrzaniem.

- “A. 6" : zadziatanie zabezpieczenia w wyniku braku fazy linii zasilania.

- “A. 7" : nadmierne gromadzenie pylu wewnatrz spawarki, reset nastgpuje

poprzez:
- wyczyszczenie wnetrza urzadzenia;
- wecisniecie przycisku na wy$wietlaczu panelu sterujgcego.
- “A. 8" : Napiecie pomocnicze poza zakresem.
Po wylaczenlu spawarki moze pozostawac wyswietlony przez kilka sekund napis
“OFF
Zauwaz ZACHOWYWANIE | WYSWIETLANIE ALARMOW
Przy kazdym wigczeniu alarmu nastepuje zachowanie ustawien urzadzenia. Jest
mozliwe przywotanie ostatnich 10 alarméw w nastgpujgcy sposéb:
Wecis$nij i przytrzymaj przez kilka sekund przycisk (5) ,ZDALNE STEROWANIE”.
Na wyswietlaczu wyswietli sie napis “AY.X”, gdzie “Y” wskazuje numer alarmu
(A0 najnowszy, A9 najstarszy), natomiast “X” wskazuje rodzaj zarejestrowanego
alarmu (od 1 do 8, patrz AY.1 ... AY.8).
12- Zielona dioda - moc wigczona.

5. INSTALACJA

UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE NALEzY WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI
| ODLACZENIU Z SIECI ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowac odtgczone czgsci, znajdujgce si¢ w opakowaniu.

5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (RYS. E)
5.1.2 Montaz przewodu spawania-uchwyt elektrody (RYS. F)

5.2 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chfodzgcego nie znajdowaty sie przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomoca wentylatora, jezeli wystepuje); upewni¢ si¢ jednoczesnie, czy
nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigcia wywrécenia lub przesunigcia,
ktore sa niebezpieczne.

5.3 PODLACZENIE DO SIECI
- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzic,
czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i
czestotliwosci sieci, bedgcymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy podigczy¢ wylacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowaé

wytgczniki réznicopradowe typu:
- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca
si¢ podtgczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancje
mniejszg od Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Spawarka spetnia wymogi normy IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Wtyczka i gniazdo

Podtagczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3P + P.E) (3~) o
odpowiedniej obcigzalnosci i przygotowaé gniazdko sieciowe, wyposazone w
bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik; odpowiedni przewdd uziemiajgcy (z6tto-
zielony) linii zasilania nalezy potaczy¢ z zaciskiem uziemiajgcym. W tabeli (TAB. 1)
podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych, wybranych
w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez spawarke
oraz napiecia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np.
szok elektryczny) lub przedmiotéw (np. pozar).

5.4 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYIACZONA | ODIACZYC
ZASILANIE.

W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewoddéw spawalniczych (w
mm?), w zalezno$ci od maksymalnego pradu, wytwarzanego przez spawarke.

5.4.1 Spawanie metodag MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podiaczy¢ do bieguna dodatniego (+)

pradnicy; za wyjatkiem elektrod z powtoka kwasna, ktére nalezy podtaczy¢ do bieguna

ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonigtej

czesci elektrody.

Ten przewdd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtacz przewod do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym

zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza.

Ten przewod musi by¢ poditaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-).

Zalecenia:

- Obré¢ do konca faczniki przewodéw spawania w szybkoztgczkach, (jezeli
wystepujg), aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastgpi przegrzanie tgcznikow z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Uzywaj najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywaj metalowych struktur, ktére nie sa czes$cia poddawanego obrébce
przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania, moze to byé
niebezpieczne i moze powodowac uzyskanie niedostatecznych wynikéw podczas
spawania.

5.4.2 Spawanie metoda TIG

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

- Wiéz przewdd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgcz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza.

Ten przewdd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (+).

Podtaczenie do butli gazowej

- Dokre¢ reduktor cisnienia do zaworu butli z gazem, wktadajgc specjalng redukcje
dostarczong w akcesoriach (w przypadku zastosowania gazu Argon).

- Podtgcz przewdd rurowy doprowadzajgcy gaz do reduktora i dokreé zacisk
znajdujgcy sie w wyposazeniu; nastepnie podtgcz drugi koniec przewodu rurowego
do specjalnej ztaczki znajdujgcej sie w uchwycie spawalniczym TIG z kurkiem.

- Przed otwarciem zaworu butli poluzuj nakretke regulujgca reduktor cisnienia.

- Otwérz butle i wyreguluj ilos¢ gazu (I/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi
uzytkowymi - sprawdz w tabeli (TAB. 3); ewentualne dostosowania wyptywu gazu
mogg by¢ wykonywane réwniez podczas spawania z pomoca nakretki reduktora
ci$nienia. Sprawdz szczelno$¢ przewodow rurowych i ztgczek.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy zamknij zawsze zawor butli gazowej.

5.4.3 Proces ztobienia (GOUGING)

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

- Uchwyt spawalniczy przeznaczony do ztobienia (GOUGING) jest podobny
do uchwytu elektrodowego MMA. Zacisk znajdujgcy sie na koncu uchwytu
spawalniczego stuzy do zakleszczenia jednego konca elektrody.

- Przewdd musi by¢ potgczony z zaciskiem urzgdzenia oznaczonym symbolem (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgcz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego zigcza.

Podtaczenie do instalacji sprezonego powietrza

- Upewnij sie, ze zawdr sterujgcy przeptywem powietrza w uchwycie spawalniczym
znajduje sie w pozycji zamknietej.

- Podtgcz przewdd rurowy doprowadzajgcy powietrze do instalacji sprezonego
powietrza i zaci$nij zacisk znajdujacy sie w wyposazeniu.

- Wyreguluj ci$nienie sprezonego powietrza w zalezno$ci od zastosowanej elektrody.

5.4.4 Spawanie drutem spawalniczym metoda MIG-MAG

Podtaczenie butli gazowej

- Dokre¢ reduktor cisnienia do zaworu butli z gazem, wktadajgc specjalng redukcje
dostarczong w akcesoriach, w przypadku zastosowania gazu Argon lub mieszanki
Ar/CO,,.

- Podlacz przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokre¢ zacisk
znajdujgcy sie w wyposazeniu urzadzenia; nastepnie podigcz drugi koniec
przewodu rurowego do specjalnej ztgczki, znajdujacej sie z tytu podajnika drutu i
dokre¢ zacisk znajdujacy sie w wyposazeniu.

- Przed otwarciem zaworu butli poluzuj nakretke regulujgca reduktor cisnienia.

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

- Wi6z uchwyt spawalniczy do odpowiedniej wtyczki dokrecajgc recznie do konca
nakretke blokujaca.

- Przygotuj do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontuj dysze i rurke kontaktowa,
aby utatwi¢ jego wysuwanie.

- Przewod pradu spawania do szybkoztgczki (+).

- Przewdd sterujacy do specjalnej wtyczki.
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- Przewody rurowe doprowadzajgce wodg dla wersji R.A. (uchwyt spawalniczy
chtodzony wodg) do szybkoztgczek.

- Zwréci¢ uwage, aby wtyczki byly prawidtowo dokrecone w celu uniknigcia
przegrzewania si¢ i utraty skutecznosci urzadzenia.

- Podtacz przewdd rurowy doprowadzajgcy gaz do reduktora i dokre¢ zacisk
znajdujgcy sie w wyposazeniu urzadzenia; nastepnie podtgcz drugi koniec
przewodu rurowego do specjalnej ztaczki, znajdujacej sie z tytu podajnika drutu i
dokre¢ zacisk znajdujacy sie w wyposazeniu.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgcz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza.

- Przewdd nalezy podiaczy¢ do szybkoztgczki oznaczonej symbolem (-).

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 SPAWANIE METODA MMA

- Absolutnie konieczne jest zastosowanie si¢ do zalecen producenta elektrod, jezeli
chodzi o prawidlowg biegunowos$¢ oraz optymalny prad spawania (zwykle tego
rodzaju zalecenia podane sg na opakowaniu elektrod).

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej elektrody
oraz rodzaju spoiny, ktérg zamierza si¢ wykonac; ponizej podane sg orientacyjne
wartosci pradu, uzywane dla réznych srednic elektrod:

Prad spawania (A)
@ Elektroda (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Prosze zwréci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody wigksze
wartosci prgdu bada uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.

- Parametry mechaniczne spawanego zlgcza okreslone sg, oprocz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie ja: diugo$¢
tuku, predkos$¢ i pozycje spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

- Parametry spawania zalezg rowniez od wartos¢ ARC-FORCE (zachowanie
dynamiczne) spawarki. Ten parametr mozna ustawi¢ na panelu lub tez za pomocg
zdalnego sterowania na 2 potencjometry.

- Mozna zauwazy¢, ze wysokie wartosci ARC-FORCE powodujg wieksze przetopienie
i umozliwiajg spawanie w jakimkolwiek potozeniu, typowe podczas spawania
elektrod zasadowych, natomiast niskie wartosci ARC-FORCE umozliwiajg bardziej
migkki tuk, bez rozpryskiwan, ktére sg charakterystyczne podczas spawania
elektrody rutylowych.

Spawarka jest ponadto wyposazona w funkcje HOT START i ANTI STICK, ktére
gwarantujg tatwy start i zapobiegajg przyklejaniu sig¢ elektrody do spawanego
przedmiotu.

6.1.1 Proces

- OSLANIAJAC TWARZ maskg spawalniczg pocieraj koncem elektrody o spawany

przedmiot, wykonujgc ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej

prawidtowy sposéb zajarzenia tuku. Po wigczeniu urzgdzenia VRD, zajarzenie
tuku nastgpuje poprzez zetknigcie i nastgpnie szybkie odsunigcie elektrody od
spawanego przedmiotu.

UWAGA: NIE UDERZAJ elektrodg o przedmiot, grozi to uszkodzeniem powtoki i

utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku utrzymuj elektrode w odpowiedniej odlegtosci od

przedmiotu, réwnej $rednicy uzywanej elektrody i utrzymuj te odlegto$¢ mozliwie

jak najbardziej statg podczas catego procesu spawania; pamietaj, ze nachylenie
elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesun koncowke elektrody lekko do tytu
wzglgdem kierunku posuwu i umies¢ jg nad kraterem, umozliwiajgc w ten sposob
jego wypetnienie, nastepnie szybko podnies$ elektrode nad jeziorko spawalnicze,
zeby zgasi¢ tuk (Wyglad sciegu spawalniczego - RYS. M).

6.2 SPAWANIE METODA TIG

Spawanie metodg TIG jest procesem spawania wykorzystujgcym ciepto wytwarzane
przez tuk elektryczny, zajarzony i utrzymywany pomigdzy elektrodg nietopliwg
(wolfram) a spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa jest podtrzymywana
przez odpowiedni uchwyt spawalniczy, ktéry przekazuje prad spawania i zabezpiecza
elektrode, jak réwniez jeziorko spawalnicze przed utlenianiem atmosferycznym za
pomoca strumienia gazu obojetnego (zwykle Argon: Ar 99.5%), ktory wyptywa z dyszy
ceramicznej (RYS. G

Aby prawidlowo wykona¢ spawanie nalezy stosowa¢ elektrody o doktadnie takiej
samej $rednicy i tej samej wartosci pradu, patrz tabela (TAB. 3).

Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3mm i moze wystawa¢ do 8mm w
przypadku spawania katowego.

Spawanie nastgpuje poprzez stopienie brzegéw zigcza. W przypadku spawania
cienkich, odpowiednio przygotowanych grubosci (do ok. 1mm) nie jest konieczne
zastosowanie materiatu dodatkowego (RYS. H).

W przypadku wiekszych grubosci nalezy zastosowa¢ pateczki do spawania - o tym
samym sktadzie, co materiat podstawowy i odpowiedniej $rednicy - po odpowiednim
przygotowaniu brzegow (RYS. ). Aby spawanie zostato wykonane prawidtowo, zaleca
sie doktadnie wyczysci¢ spawane przedmioty i usung¢ z nich tlenek, olej, smary,
rozpuszczalniki, itp.

6.2.1 Zajarzenie LIFT

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku odsuniecia elektrody wolframowej
od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej zaktécen
elektro-magnetycznych, redukuje do minimum wtrgcenia wolframu oraz zuzycie
elektrody.

6.2.2 Proces

- Przytoz koncowke elektrody do spawanego przedmiotu lekko naciskajac, nastepnie
podnies elektrode na wysokos¢ 2-3mm z kilkusekundowym opdznieniem, uzyskujac
w ten sposob zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza poczatkowo prad |, po kilku
sekundach bedzie dostarcza¢ ustawiony prad spawania.

- Ustaw prad spawania na okreslong wartos¢ pokrettem enkodera (RYS. D (8));
dostosuj w razie koniecznosci podczas spawania do rzeczywistego obcigzenia

cieplnego.
- Sprawdz prawidtowy doptyw gazu z uchwytu spawalniczego;

6.2.3 Spawanie metoda TIG DC

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich niskostopowych i
wysokostopowych stali weglowych oraz dla metali cigzkich, takich jak: miedz, nikiel,
tytan i ich stopy.

Podczas spawania metodg TIG DC z elektrodg na biegunie (-) jest zwykle uzywana
elektroda z 2% zawarto$cig toru (pasek koloru czerwonego) oraz elektroda z 2%
zawartoscig ceru (pasek koloru szarego).

Niezbedne jest osiowe naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem $ciernicy,
patrz RYS. L; zadbaj o to, aby koncéwka byta idealnie wspoétsrodkowa w celu unikniecia
odchylen tuku. Wazne jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym
elektrody. Operacje te nalezy powtarza¢ okresowo, w zaleznos$ci od zastosowania
i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata ona przypadkowo skazona, utleniona lub
zastosowana nieprawidtowo.

W tabeli (TAB. 3) sg podane orientacyjne dane dotyczace spawania metodg TIG DC.

6.3 PROCES ZLOBIENIA (GOUGING)

Proces ztobienia (GOUGING) wykorzystuje tuk elektryczny, ktéry zajarzy si¢ pomiedzy
specjalng elektrodg weglowa, otulong cienkag warstwg miedzi i zasilang pradem statym
a poddawanym ztobieniu przedmiotem; tuk topi miejscowo metal, ktory jest nastepnie
usuwany przy pomocy strumienia sprezonego powietrza. W przypadku ztobienia
nalezy przygotowac dla elektrody specjalny zacisk, ktoéry nalezy podtaczy¢ do bieguna
ujemnego pradnicy oraz zawor sterujgcy doptywem sprezonego powietrza. Elektroda
weglowa jest przymocowywana do kleszczy i powinna wystawaé na 70+150 mm,
jest utrzymywana pod katem okoto 45° w stosunku do przecinanego przedmiotu.
Ten kat moze zosta¢ zredukowany do 20°. Gteboko$¢ ztobienia jest uzalezniona od
ustawionego kata oraz od predkosci przesuwania elektrody.

Brzegi zostang powleczone warstwg tlenkéw i weglikdw, ktore nalezy nastepnie
usunaé przy pomocy szlifowania.

Ten proces moze by¢ stosowany réwniez do cigcia blach, nawet, jesli uzyskane brzegi
nie sg zbyt réwne.

Prad ziobienia nalezy regulowaé w zaleznosci od $rednicy uzywanej elektrody.
Orientacyjnie podajemy nizej prad zastosowany dla réznych $rednic elektrody:

@ Elektrody Prad spawania (A) ;c):(l)ivni:eet?;z ;‘;?;Emﬁ
(mm) Min. Max. bar m?h
90 150 4.0 15
200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

6.4 SPAWANIE METOD3 MIG-MAG

6.4.1 TRYB TRANSMISJI SHORT ARC (KR6TKI LUK)

Topienie drutu i odrywanie kropli nastepuje w wyniku zwarcia powstajgcego od
koncéwki drutu do jeziorka spawalniczego (do 200 razy na sekunde).

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw nadajacych sie do uzytku: 0.6-1.2mm
- Zakres pradu spawania: 40-210A
- Zakres napigcia tuku: 14-23V

- Gaz przeznaczony do uzytku:

CO, lub mieszanki Ar/CO, lub Ar/CO, /0,
Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1mm
- Zakres pradu spawania: 40-160A
- Zakres napigcia tuku: 14-20V

- Gaz przeznaczony do uzytku:

mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)
Aluminium i stopy

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.6mm
- Zakres pradu spawania: 75-160A
- Zakres napigcia spawania: 16-22V
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar 99.9%

Typowa rurka kontaktowa powinna znajdowac sie rowno z dyszg lub lekko wystawac,
w przypadku cienszych drutéw i nizszych napie¢ tuku; dowolna dtugos$¢ drutu (stick-
out) bedzie zwykle zawarta w przedziale od 5 do 12mm.

Zastosowanie: Spawanie w kazdej pozycji, na cienkich grubosciach lub tez podczas
pierwszego przejscia w zasiegu ostrych krawedzi, utatwiane przez ograniczone
obcigzenie cieplne i tatwo kontrolowane jeziorka.

Uwaga: Transmisja SHORT ARC podczas spawania aluminium i stopéw powinna by¢
stosowana z zachowaniem ostroznos$ci (szczegoélnie w przypadku drutéw o $rednicy
>1mm), poniewaz moze wystapi¢ zagrozenie wadliwego topienia.

6.4.2 TRYB TRANSMISJI SPRAY ARC (LUK NATRYSKOWY)

Topienie drutu nastgpuje przy wyzszych wartosciach prgdu i napiecia w stosunku
do "short arc”, a koncowka drutu nie styka sie juz z jeziorkiem spawalniczym; z niej
powstaje tuk, przez ktéry przenikajg metalowe krople pochodzgce z nieustannego
topienia drutu elektrody, czyli z braku zwar¢.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica uzywanych drutéw: 0.8-1.6mm
- Zakres pradu spawania: 180-450A
- Zakres napigcia tuku: 24-40V

- Gaz przeznaczony do uzytku:

mieszanki Ar/CO, lub Ar/CO, /O,
Stale nierdzewne

- Srednica uzywanych drutéw: 1-1.6mm
- Zakres pradu spawania: 140-390A
- Zakres napigcia spawania: 22-32V

- Gaz przeznaczony do uzytku:

mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)
Aluminium i stopy

- Srednica uzywanych drutow: 0.8-1.6mm
- Zakres pradu spawania: 120-360A
- Zakres napigcia spawania: 24-30V
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar 99.9%

W typowych zastosowaniach rurka kontaktowa powinna znajdowac sie wewnatrz
dyszy 5-10mm, tym dalej im wyzsze jest napiecie tuku; dowolna dtugo$¢ drutu (stick-
out) bedzie zwykle zawarta w granicach od 10 do 12mm.

Zastosowanie: Spawanie poziome przy grubosciach nie mniejszych od 3-4mm
(bardzo plynne jeziorko); predko$¢ spawania oraz stopien osadzania sg bardzo
wysokie (duze obcigzenie cieplne).
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6.4.3 Regulacja parametréw spawania w trybie MIG-MAG

6.4.3.1 Gaz ostonowy

Przeptyw gazu ostonowego musi by¢ ustawiony w zaleznosci od natezenia pradu
spawania oraz $rednicy dyszy:

short arc: 8-14 |/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Napigcie spawania i predkos¢ drutu

Ustawienie napigcia spawania jest wykonywane przez operatora w wyniku obrécenia
pokretta enkodera (RYS. D (8)), natomiast predkos¢ drutu jest ustawiana bezposrednio
na podajniku. Nie jest mozliwe bezposrednie ustawienie pradu spawania; jest ono
wynikiem ustawienia napigcia i predkosci drutu. Wciskajac przycisk (RYS. D (9)) jest
mozliwe wyswietlenie pradu wyjsciowego na wyswietlaczu (10).

Napigcie wyjéciowe jest zwigzane z pradem wyjsciowym, zgodnie z nastepujgcym
wzorem:

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

-V, = Napigcie wyj$ciowe wyrazone w woltach.

- |, = Prad wyjsciowy wyrazony w amperach.

Orientacyjne wartosci pradu w przypadku drutéw powszechnie stosowanych sag
podane w Tabeli (TAB. 4).

7. KONSERWACJA

. UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA )
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na gorgcych przedmiotach;
moze to powodowa¢ stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzac szczelnos$¢ przewodow rurowych i ztgczek gazowych.

- Doktadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg
o odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sie, nieprawidtowego
rozpraszania gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE ZNORMA TECHNICZNA
IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO
JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA
| ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga
grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
kontakt z czesciami znajdujacymi si¢ pod napigciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czgesciami znajdujacymi
w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia oraz od stopnia
zakurzenia otoczenia nalezy sprawdza¢ wnetrze urzadzenia i usuwaé kurz
osadzajgcy sie na kartach elektrycznych bardzo migkkg szczoteczkg Ilub
odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg odpowiednio
zacis$niete, a na okablowaniach nie wystegpujg slady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowa¢ panele
spawarki, dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywro¢ do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaly sie one z czesciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére mogg osiggac¢ wysoka temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementow konstrukcyjnych pojazdu
wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania musi by¢ dostosowany do $rednicy oraz typu zastosowanej elektrody
lub drutu.

- Podczas gdy wylacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON” zapali sie odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig¢ zotty led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego
przepiecia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowa¢ napigcie linii: jezeli ustawiona warto$c jest zbyt wysoka lub zbyt niska

spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowaé¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie : usung¢ usterke.

Obwod spawania jest podtgczony prawidtowo, a szczegodlnie czy zacisk przewodu

masowego jest rzeczywiscie podtgczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow

izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w odpowiedniej iloSci.
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SVAROVACI PRISTROJ S MENICEM, PRO SVAROVANI MMA, TIG (DC) LIFT,
GOUGING A MIG-MAG, URCENY PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI
POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,svarecka“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpeénému pouziti svarovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu. .
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové svarovani. Cast
9: Instalace a pouziti“).

/N

Zabrante pfimému styku se svarovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

Pripojeni svarovacich kabeld, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfristroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

Pred vyménou opotrebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni arazam.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodiéem.

Ujistéte se, Zze je napdjeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.
Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

/\
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svafovani MMA obalenych elektrod (rutilovych, kyselych, bazickych), pro svafovani
TIG (DC) se zapalenim oblouku LIFT, pro povrchovou tpravu svart (GOUGING) a pro
svarovani MIG-MAG short a spray arc.

Specifické vlastnosti tohoto svafovaciho pfistroje (MENICE) jako napf. vysoka
rychlost a pfesnost regulace, mu udéluji vynikajici vlastnosti pfi svafovani.

Regulace systému ,ménice” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho) dale pfinasi
drastické snizeni objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktanéniho
prvku, coz umozriuje konstrukci svafovaciho pfistroje se zna¢né nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

Zemnici kabel vybaveny zemnici svorkou.
Manualni dalkové ovladani s 1 potenciometrem.
Manualni dalkové ovladani se 2 potenciometry.
Dalkové ovladani prostrednictvim pedalu.

Sada pro svarovani MMA.

Sada pro svarovani TIG.

Sada pro povrchovou Upravu svarli (GOUGING).
Podavac dratu.

Sada pro svarovani MIG.

Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.
Reduktor tlaku s tlakomérem.

Svarovaci pistole pro svarovani TIG.

. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

HI

avni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na

identifikacnim stitku a jejich vyznam je nasledujici:

1-
2-

4-
5.
6-

~
)

9-

Obr. A

Stupen ochrany obalu.

Symbol napajeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;

3~: stfidavé tfifazové napéti.

Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem

Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

Symbol pfeduréeného zpusobu svarovani.

Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.

PFislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojéi pro obloukové

svafovani.

Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dild, vyhledavani pdvodu vyrobku).

Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

iU Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
prls%rOJem béhem svafovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mlze svafovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

P¥i prekroceni faktorG pouziti (vztazenych na 40 °C v prostredi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlistane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- AINV-A/V: Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%):

= | eyt Maximalini proud absorbovany vedenim.

- I e Efektlvm napajeci proud.

(minimalni

10- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potrebnych k ochrané vedeni

11

-Symboly vztahujici se k bezpe€nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1 ,Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vaSeho svafovaciho

pri
pr

istroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho
istroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

4.

SVAROVACI PRISTROJ:
SVAROVACI PISTOLE:

POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

viz tabulka 1 (TAB. 1)
viz tabulka 2 (TAB. 2)

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svarovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi a kontrolnimi moduly v podobé
integrovanych obvodu, optimalizovanych pro dosaZeni maximalni spolehlivosti a
snizené udrzby.

Tento svarfovaci pfistroj je fizen mikroprocesorem, ktery umozriuje nastaveni vysokého
poctu parametrli s cilem umoznit optimalni svafovani ve vSech podminkach a na
kazdém materialu. K jeho pInému vyuziti je vSak tfeba znat jeho provozni moznosti.

Popis svarovaciho pfistroje (OBR. B1)

1-
2-

3-

4-

5-

6-
7-
8-
O-

Vstup tfifazového napajeciho vedeni, jednotka usmérfiovate a vyrovnavaci
kondenzatory.

Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadovanou hodnotu svarfovaciho proudu/napéti.

Vysokofrekvenéni transformator; primarni vinuti je napajeno zménénym napétim,
privadénym z bloku 2; jeho Ukolem je pfizpusobit napéti a proud hodnotam
potfebnym pro obloukové svafovani a souc€asné galvanicky oddélit svafovaci
obvod od napajeciho vedeni.

Sekundarni usmérfiovaci mustek s vyrovnavaci induktanci; pfepina stfidavé
napéti / proud dodavany sekundarnim vinutim na jednosmeérny proud / napéti
s velmi nizkym vinénim.

Kontrolni a regulaéni elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty svafovaciho
proudu a porovnava ji s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy Fizeni
ovladacl IGBT, provadéjicich regulaci; dohlizi na bezpec€nostni systémy.

Panel pro nastaveni a zobrazovani parametri a provoznich rezimu.

Chladici ventilator svarovaciho pfistroje.

Regulace na dalku.

Podavag dratu.

Popis podavace dratu (OBR. B2)

1-
2-

3-
4-

Generator.

Kontrolni a regulaéni elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty rychlosti
motoru a porovnava ji s hodnotou nastavenou obsluhou.

Panel pro nastaveni parametri a provoznich rezimu.

Jednotka unasece dratu.

4.2 KONTROLNI, REGULACNi A SPOJOVACIi PRVKY
4.2.1 Zadni panel (OBR. C)
1-Napajeci kabel (tfifazovy, 3P + ZEMN.VODIC).

2-Hlavni vypina& O/OFF (VYPNUTO) -

I/ON (ZAPNUTO).

3-Konektor dalkového ovladani:

Prostfednictvim pfislusného ctrnactipdlového konektoru umisténého na zadni
strané je mozné aplikovat na svafovaci pfistroj 3 odliSné druhy dalkového ovladani.
Kazdé zafizeni je identifikovano automaticky a umoziuje regulaci nasledujicich
parametru:

- Dalkové ovladani s potenciometrem:

V rezimech MMA, TIG LIFT a GOUGING se otacenim otocného ovladace
potenciometru méni svafovaci proud. V rezimu MIG se ota€enim oto€ného
ovladace potenciometru méni svarovaci napéti. Regulace je vyhradni doménou
dalkového ovladani.

Dalkové ovladani prostrednictvim pedalu.

V rezimech MMA, TIG, LIFT a GOUGING je hodnota proudu uréovana
polohou pedalu. V rezimu MIG neni dalkové ovladani prostfednictvim pedalu
zpracovavano.

Dalkové ovladani se dvéma potenciometry:

1. Potenciometr: V rezimech MMA, TIG LIFT a GOUGING nastavuje svafovaci
proud; v rezimu MIG slouzi k nastaveni svafovaciho napéti.

2. Potenciometr: V rezimu MMA nastavuje ARC FORCE; v reZimech MIG, TIG LIFT
a GOUGING potenciometr neni spravovan.

Pfi otaCeni potenciometru se zobrazi ménény parametr (ktery jiz tedy neni
ovladatelny otoénym ovladaéem na panelu).

4.2.2 Predni panel OBR. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Kladna zasuvka (+), umoznuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Konektor pro pfipojeni podavace dratu.

Ovladaci panel.

Tlacitko volby dalkového ovladani:

DALKOVE OVLADANI

‘|
oo
Umoziuje prejit z kontroly parametr(i svafovani na dalkové ovladani.

Tlacitko volby svafovacich rezimu:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Provozni rezim: svafovani obalovanou elektrodou (MMA), svafovani dratem
(MIG), svafovani TIG se zapalovanim oblouku dotykem (TIG LIFT) a povrchova
Uprava svart (GOUGING).

Tlacitko volby parametrd uréenych k nastaveni.

Tlagitko slouzi k volbé& parametru, ktery ma byt nastaven, prostfednictvim oto¢ného
ovladace snimace impulz( (8);

hodnota a mérna jednotka jsou zobrazeny na displeji (10) a prostfednictvim LED (9a).
POZN.: Nastaveni parametr( je volné. Existuji vSak nékteré kombinace hodnot,
které nemaji zadny prakticky vyznam pro svafovani; v takovém pfipadé by se
mobhlo stat, Ze svarovaci pfistroj nebude fungovat spravné.

POZN.: PRESTAVEN| VSECH PARAMETRU NA HODNOTY Z VYROBNIHO
ZAvoDU (VYNULOVANI)

Stisknutim tlacitka (7) pfi zapnuti dojde k obnoveni hodnot parametrd svarovani
nastavenych ve vyrobnim zavodé.

7a HOT START

V rezimu MMA pfedstavuje pocate¢ni nadproud ,HOT START*" (regulace
0+100 %) a bé&hem tohoto rezimu je na displeji zobrazovano procentualini
zvySeni predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepSuje
zahajeni svafovani.

7b HLAVNi PROUD (1,)

V rezimech MMA, TIG, LIFT a GOUGING predstavuje svafovaci proud
v ampérech. V rezimu MIG predstavuje svafovaci napéti.

ARC-FORCE neboli ELEKTRONICKA REAKTANCE

s

Tc

[EA\ RUTIL )
\
100% | CELLULOSIC]
V rezimu MMA predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE" (regulace
0+100 %) a béhem tohoto rezimu svafovani je na displeji zobrazovano
procentualni zvySeni pfedvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace
zlepSuje plynulost svafovani, zabrariuje pfilepeni elektrody ke svafovanému
dilu a umoznuje pouziti riznych druht elektrod. V rezimu MIG predstavuje
elektronickou reaktanci (nastaveni 1+10 %). Toto nastaveni uruje dynamiku
proudu béhem svafovani. Cim vy3$$i je nastavena hodnota, tim vétsi bude
rychlost zmény proudu pfi zménach vystupni impedance. Nastaveni spravné
hodnoty zavisi do znacné miry na druhu dratu a na pouzitém materialu a
umozniuje ziskat v kazdé situaci plynuly a rovhomérny svar.



7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD) neboli ZARIZENi PRO OMEZENi
NAPETI

V rezimu MMA umoziuje aktivovat nebo zruSit zafizeni pro omezeni
vystupniho napéti naprazdno (nastaveni YES (ANO) nebo NO (NE)). Pri
aktivovaném VRD se zvySuje bezpec¢nost obsluhy, kdyZz je svafovaci pfistroj
zapnuty, ale nenachazi se ve stavu svafovani.

8- Otocny ovlada¢ snimace impulzd pro nastaveni parametr(i svafovani, které Ize
zvolit tlacitkem (7).

9- Tlacitko volby parametr(i uréenych k zobrazeni.
Pouze pfi zapnuté LED (7b) umozriuje volbu parametru, ktery ma byt zobrazen na
displeji (10). K volitelnym parametrim patfi vystupni proud (l,) a vystupni napéti

9a Cervena LED, oznacujici mérnou jednotku.
10- Alfanumericky disple;.
11- LED signalizace ALARMU (zablokovani stroje).
Obnoveni ¢&innosti probé&hne automaticky, bezprostfedné po zruseni pficiny

alarmu.

Hiaseni alarmu jsou zobrazovana na displeji (10):

- ,A.1° 1 Aktivace tepelné ochrany primarniho obvodu.

- ,A.2° : Aktivace tepelné ochrany sekundarniho obvodu.

- ,A. 3" : Aktivace ochrany nasledkem prepéti napajeciho vedeni.

- ,A.4“ : Aktivace ochrany nasledkem podpéti napajeciho vedeni.

- ,A.5° 1 Aktivace ochrany nasledkem pfili§ vysoké teploty magnetickych
komponentu.

- ,A.6° : Aktivace ochrany nasledkem chybéjici faze napajeciho vedeni.

- ,A.7° : Nadmérny nanos prachu uvnitf svafovaciho pfistroje, obnoveni

prostifednictvim:
- vycisténi vnitfku pFistroje;
- tlacitka displeje ovladaciho panelu.
- ,A. 8% : Pomocné napéti mimo uréeny rozsah.
Pfi vypnuti svafovaciho pfistroje muze byt na nékolik sekund zobrazena
signalizace ,QFF* (VYPNUTO).
POZN.: ULOZENi ALARMU DO PAMETI A JEJICH ZOBRAZOVANi
PFi kazdé aktivaci alarmu jsou nastaveni stroje uloZzena do paméti. Lze naditat
poslednich 10 alarm(, a to nasledujicim zptsobem:
Stisknéte na n&kolik sekund tlagitko (5) ,DALKOVE OVLADANI“.
Na dISplejI se zobrazi napls AY.XY, pficemz Y oznacuje Cislo alarmu (AO
nejnoveé;jsi, A9 nejstarsi) a ,, oznaéuje druh zaznamenaného alarmu (od 1 do 8,
VizAY.1 ... AY.8
12-Zelena LED, poukazuijici na zapnuté vykonové obvody.

5. INSTALACE

A UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSi PROVADET
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRiSTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych €asti nachazejicich se v
obalu.

5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. F)

5.2 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvor(i
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostfednictvim ventilatoru - je-li
soucasti) nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy
prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimainé do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je Umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho pfFevraceni nebo
nebezpeénym presunim.

5 3 PRIPOJENI DO SITE
Pted realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Za UCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouZzivejte nadproudové relé

typu:
-Typ A( ) pro jednofazové stroje;

-TypB( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporudujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodiim rozhrani napajeciho rozvodu
s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.228 Ohm. (1~), Zmax = 0.283 Ohm. (3~).

- Svarfovaci pfistroj splfiuje poZzadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastr¢ku (3P + Z (3~)) vhodné proudové
kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici
(Zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) uvadime doporu¢ené hodnoty
pomalych pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité
hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého
napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.4 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporucené pro svarovaci kabely (v mm?) na
zéakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.4.1 Svarovani MMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému polu (+) zdroje; pouze ve

vyjime&nych pfipadech — u kyselych elektrod — se pfipojuji k zapornému polu (-)

Pripojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka slouzici k sevfeni obnazené casti

elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Pripojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na

kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Doporuceni:

- ZaSroubujte konektory svafovacich kabelt az na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li sou¢asti) kvili zajisténi dokonalého elektrického kontaktu;
v opacném pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektorG s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou Gcinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkrat§i svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti opracovavaného
dilu, pro svod svarovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; muze to znamenat
ohrozeni bezpecénosti a vést k neuspokojivym vysledkim svafovani.

5.4.2 Svarovani TIG

Zapojeni svarovaci pistole

- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-).

Pfipojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pripojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

- ZaSroubuijte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, dodanou formou pfislusenstvi (pfi pouziti
plynu Argon).

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru a sevfete ji stahovaci paskou
z prisluSenstvi; poté pfipojte druhy konec hadice k pfisluSné spojce, ktera se
nachazi na svarovaci pistoli TIG s kohoutkem.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udajl
pouziti, viz tabulka (TAB. 3); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
bé&hem svarovani, a to prostfednictvim kruhové matice regulatoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spolek
UPOZORNEN:I! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.4.3 Proces GOUGING

Zapojeni svarovaci pistole

- Svarovaci pistole pro Upravu svari (GOUGING) je podobna drzaku elektrody MMA.
Svorka, ktera se nachazi na koncové ¢asti svarovaci pistole, slouzi k utazeni konce
elektrody.

- Tento kabel je treba pfipojit ke svorce zafizeni oznacené symbolem (+).

Pripojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Pripojeni k rozvodu stlacéeného vzduchu

- Ujistéte se, Ze ventil, ktery Fidi prichod vzduchu pistoli, byl pfepnut do polohy
odpovidajici jeho zavreni.

- Pripojte privodni hadici vzduchu k rozvodu stlaéeného vzduchu a stahnéte stahovaci
pasku z vybavy.

- Nastavte tlak stla¢eného vzduchu podle pouzité elektrody.

5.4.4 Svarovani dratem MIG-MAG

Pripojeni tlakové lahve s plynem

ZaSroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
Argon nebo smési Ar/CO, mezi né vlozte pfislusnou redukci, dodanou formou
prisluSenstvi.

- PFipojte pfivodni hadici s plynem k reduktoru tlaku a stahnéte ji stahovaci paskou
z vybavy; nasledné pfipojte druhy konec hadice k pfislusné spojce na zadni strané
podavace dratu a stahnéte ji stahovaci paskou z vybavy.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve povolte kruhovou matici regulace reduktoru
tlaku.

Pripojeni Svafovaci pistole

- Zasunte svarovaci pistoli do konektoru ur¢eného k tomuto Ucelu a manuainé
dotahnéte na doraz pojistny krouzek.

- Pripravte ji pro zahajeni podavani dratu demontazi trysky a kontaktni trubicky, aby
se usnadnilo vyusténi dratu.

- PFipojte kabel svafovaciho proudu k zasuvce (+) pro rychlé pfipojeni.

- PFipojte ovladaci kabel k pFislusnému konektoru.

- PFipojte potrubi s vodou v pfipadé verzi R.A. (vodou chlazena svafovaci pistole) k
pFislusnym rychlospojkam.

- Vénujte pozornost spravnému dotaZeni konektord, aby se zabranilo prehfati a
poklesu ucinnosti.

- PFipojte pfivodni hadici s plynem k reduktoru tlaku a stahnéte ji stahovaci paskou
z vybavy; nasledné pfipojte druhy konec hadice k pfislusné spojce na zadni strané
podavace dratu a stahnéte ji stahovaci paskou z vybavy.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Pripojte zemnici kabel ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

- Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANiI MMA

- Je nezbytné, abyste se Fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi na spravnou
polaritu elektrody a pfisluny optimalni svafovaci proud (obyc¢ejné jsou tyto pokyny
uvedeny na obalu elektrod).

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu
spoje, ktery si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rdzné
prumeéry elektrod, jsou:
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- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném praméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity niz§i hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu
uréeny také dal$imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, primér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovani elektrod je
udrzujte mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

- Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnoté ARC-FORCE (dynamické chovani)
svarovaciho pfistroje. Tento parametr je nastavitelny na ovladacim panelu nebo
prostfednictvim dalkového ovladani dvéma potenciometry.

- Vsimnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umozniuji vy$si prunik a svarovani
v libovolné poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE
umozniuji ziskat jemnéjSi oblouk bez vystfikovani typického pro rutilové elektrody.
Svarfovaci pfistroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI STISK, které
zaru€uji snadné zahajeni ¢innosti a absenci pfilepeni elektrody ke svarovanému
dilu.

6.1.1 Postup . .

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svafovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob
zapaleni oblouku. - Je-li aktivovano zafizeni VRD, zapaleni oblouku probé&hne
dotykem svarfovaného dilu elektrodou a jejim naslednym rychlym oddalenim.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poSkozeni
povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snaZte se po celou dobu vytvareni svaru udrzovat
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte,
ze elektroda musi byt naklonéna pod Ghlem 20-30 stuprid ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za u¢elem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte
elektrodu z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. M).

6.2 SVAROVANI TIG

Svafovani TIG predstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo uvolfiované ze
zapaleného elektrického oblouku, udrzovaného mezi neroztavitelnou elektrodou
(wolfram) a svafovanym dilem. Wolframovou elektrodu drzi svafovaci pistole vhodna
pro prenos potfebného svarovaciho proudu, kterd chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazer pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obycejné argon: Ar 99.5 %), proudiciho z keramické hubice (OBR. G).

Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny prdmeér elektrody se spravnym
proudem — viz tabulka (TAB. 3).

Elektroda obyc¢ejné vyéniva z keramické hubice 2-3 mm a mGze dosahnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svafovani se provadi roztavenim obou okrajl spoje. U vhodné pfipravenych materiall
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. H).
U vétsich tlousték jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni
material, a vhodného priiméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. l). Aby byl zajistén
dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu,
oleju, tukd, rozpoustédel atd.

6.2.1 Zapaleni oblouku LIFT

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni oddalenim wolframové elektrody od
svarovaného dilu. Tento zpUsob zapaleni oblouku zptsobuje méné elektro-radiacniho
ruSeni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstku a opotfebeni elektrody.

6.2.2 Postup

- Opfete hrot elektrody o dil mirnym zatlaenim a zvednéte elektrodu 2-3 mm
s urcitym opozdénim, ¢imz zpUsobite zapaleni oblouku. Svarovaci pfistroj nejdfive
vygeneruje proud | . a kratce poté bude vygenerovan nastaveny svarovaci proud.

- Nastavte svarovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim otoéného
ovladac¢e snimace impulzt (OBR. D (8));pfipadné jej doladte béhem svarovani
v navaznosti na redlny potfebny narust tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu ze svafovaci pistole.

6.2.3 Svarovani TIG DC

Svarovani TIG DC je vhodné pro vSechny druhy uhlikové oceli s nizkym a s vysokym
obsahem slitin a oceli s obsahem médi, niklu, titanu a jejich slitin.

Pro svarovani TIG DC elektrodou, pfipojenou k pélu (-), se oby¢ejné pouziva elektroda
s 2 % thoria (s €ervenym pruhem) nebo elektroda s 2 % ceria (s Sedym pruhem).
Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce zplisobem znazornénym
na OBR. L; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo
v pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.

V tabulce (TAB. 3) jsou uvedeny orientacni udaje pro svafovani TIG DC.

6.3 PROCES GOUGING

Proces povrchové Upravy svard (GOUGING), vyuziva elektricky oblouk, ktery se zapali
mezi pfislusnou uhlikovou elektrodou, obalenou tenkou vrstvou médi a napajenou
stejnosmérnym proudem, a svafovanym dilem; oblouk lokalné roztavi kov, ktery
pak proud stlaceného vzduchu odstrani. Pro vyhlubovani je potfebné mit k dispozici
prislusné klesté pro elektrodu, které jsou pfipojeny ke kladnému pélu generatoru, a
ventil, ktery kontroluje stlaceny vzduch. Uhlikova elektroda je pfipevnéna ke klestim
s vy¢nélkem 70+150 mm a je udrZzovana pfiblizné o 45° vici dilu uréenému k odrezani.
Tento uhel mize byt Ghel snizen az na 20°. Hloubka Zlabkovani zavisi na tomto Uhlu
a na rychlosti posuvu elektrody.

Okraje zlUstanou pokryty vrstvou oxidG a karbidu, které je tfeba nasledné odstranit
obrousenim.

Tento proces |ze pouzit také pro fezani plech(, i kdyZ jsou ziskané okraje nepravidelné.
Proud pro tuto povrchovou Upravu svaru je fizen v zavislosti na primeéru pouzité
elektrody. Orienta¢ni hodnoty proudu pouzitelné pro rzné priméry elektrod jsou:

Svarovaci proud (A Svarovaci proud (A Tlak vzduchu Pratok
@ Elektrody (mm) - L (A) @ Elektrody . P (A)

Min. Max. (mm) Min. Max. bar m%h
1.6 25 50 4 90 150 4.0 15
2 40 80 5 200 250 4.0 15
2.5 60 110 6.4 300 400 4.0 15
3.2 80 160 350 450 55 40
4 120 200 10 450 600 55 40
5 150 280
6 200 350 6.4 SVAROVANI MIG-MAG o

6.4.1 REZIM PRENOSU SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

8 340 420 K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkrat(i na hrotu

dratu v tavici lazni (az do 200 krat za sekundu).
Uhlikové a nizkolegované ocele

- Primér pouzitelnych dratu: 0.6-1.2mm
- Rozsah svarfovaciho proudu: 40-210A
- Rozsah napéti oblouku: 14-23V

- Pouzitelny plyn:

CO, nebo smési Ar/CO, nebo Ar/CO,/O,
Nerezavéjici ocele

- Primér pouzitelnych dratu: 0.8-1mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 40-160A
- Rozsah napéti oblouku: 14-20V

- Pouzitelny plyn:

smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2%)
Hlinik a slitiny

- Primér pouzitelnych dratu: 0.8-1.6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 75-160A
- Rozsah svafovaciho napéti: 16-22V
- Pouzitelny plyn: Ar 99.9%

Obvykle musi byt kontaktni trubi¢ka vyrovnana s hubici nebo mize lehce pfecnivat, v

out) se bude obvykle pohybovat v rozmezi od 5 do 12mm.

Aplikace: Svarovani ve vSech polohach, na jemnych povrsich nebo pro prvni nanos
do obrousenych hran, zvyhodnéné omezenou tepelnou aplikaci a dobfe ovladatelnou
lazni.

Poznamka: Pfenos SHORT ARC pro svarovani hliniku a slitin je tfeba pouzivat s
patficnou opatrnosti (zejména pfi pouziti dratt s primérem >1mm), protoze by mohlo
dojit k vyskytu vad taveni.

6.4.2 REZIM PRENOSU SPRAY ARC (ROZSTRIKOVANY OBLOUK)

Taveni dratu probiha pfi vysSich proudech a napétich vzhledem k rezimu ,short arc*
a hrot dratu nepfichazi do styku s tavici lazni; z ni vychazi oblouk, prostfednictvim
kterého prechazi kovové kapky, pochazejici z nepfetrzitého taveni dratu elektrody,
tedy bez vyskytu zkratd.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Primér pouzitelnych dratu: 0.8-1.6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 180-450A
- Rozsah napéti oblouku: 24-40V

- Pouzitelny plyn:

smési Ar/CO, nebo Ar/CO,/O,
Nerezavéjici ocele

- Pramér pouzitelnych drata: 1-1.6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 140-390A
- Rozsah svafovaciho napéti: 22-32V

- Pouzitelny plyn:

smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2%)
Hlinik a slitiny

- Primér pouzitelnych dratu: 0.8-1.6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 120-360A
- Rozsah svafovaciho napéti: 24-30V
- Pouzitelny plyn: Ar 99.9%

Obvykle se kontaktni trubi¢ka musi nachazet 5-10mm uvnitf hubice, a to tim vice, ¢im
je vysSi napéti oblouku; délka volného konce dratu (stick-out) se obvykle pohybuje v
rozmezi 10 az 12 mm.

Aplikace: Svafovani na rovném povrchu, s tloustkami nejméné 3-4mm (vysoce fluidni
lazen); rychlost realizace a stuper nanosu jsou velmi vysoké (vysoka aplikace tepla).

6.4.3 Nastaveni parametrii svafovani MIG-MAG

6.4.3.1 Ochranny plyn

Pritok ochranného plynu musi byt nastaven v zavislosti na intenzité svarovaciho
proudu a praméru trysky:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Svarovaci napéti a rychlost dratu

Nastaveni svafovaciho napéti provadi obsluha ota¢enim oto¢ného ovladace snimace
impulzt (OBR. D (8)), zatimco rychlost dratu se nastavuje pfimo na ¢elnim panelu
unaSece. Neni mozné nastavit pfimo svafovaci proud; tento je uréen jako vysledek
nastaveni napéti a rychlosti dratu. Prostfednictvim tlacitka (OBR. D (9)) Ize zobrazit
vystupni proud na displeji (10).

Vystupni napéti zavisi na vystupnim proudu podle vztahu:

V, = (14+0.05 1,), kde:

-V, = Vystupni napéti ve voltech.

- |, = Svarovaci proud v ampérech.

Orientaéni hodnoty proudu a nejpouzivané;jsi draty jsou uvedeny v tabulce (TAB. 4).

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

7.1 RADNA UDRZBA . » ) )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 Svarovaci pistole

- Zabranite tomu, aby doS$lo k polozZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izolacnich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoju.

- Dukladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzaku a elektrodu s vhodnym
primérem tak, abyste zabranili pfehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
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¢asti svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA o . ] 3
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V
ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE
A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfistroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zplisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a v intervalech odpovidajicich pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrarujte prach nahromadény na elektronickych
kartach prostfednictvim velmi jemného karta¢e nebo vhodnych rozpoustédel.

Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelt svafovaciho
pfistroje a utdhnéte na doraz upevinovaci Srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném svafovacim
pfistroji.

Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
v8echny vodiCe stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicl
sekundéarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podloZky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

8. ODSTRANOVANi PORUCH | . 3

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svafovaci proud musi odpovidat priméru a druhu pouZzité elektrody nebo dratu.

- P¥i hlavnim vypinaci v poloze ,ON* je rozsvicena pfislu§na kontrolka; v opacném
pfipadé je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastrcka,
pojistky atd.).

- Neni rozsvicena Zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobené prepétim
nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pripadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje
pfirozenym zplsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- ZKkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo prili§ nizké, svafovaci
pfistroj zustane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svarovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pfipadé pfistupte k odstranéni jeho pricin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarfovaciho obvodu, se zvlastnim ddrazem na
skutec¢né pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vilozen izolaéni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném mnozstvi.
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ZVARACI PRISTROJ S MENICOM, NA ZVARANIE MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING
A MIG-MAG, URCENY PRE PRIEMYSELNE A PROFESIONALNE POUZITIE
Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,zvaracka“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatoéne vyskoleny na bezpecné pouiitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblukom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Vychadzajte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre obltkové zvaranie. Cast’
9: Instalacia a pouzitie®).

/N

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napatie naprazdno dodavané
generatorom moze byt za danych okolnosti nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci
pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli urazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Zze je napdajacia zasuvka dostatocne pripojenda k ochrannému
zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazd'a.
Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

/\
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zvaranie MMA obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi), na zvaranie
TIG (DC) so zapalenim obluka LIFT, na povrchovou Upravu zvarov (GOUGING) a na
zvaranie MIG-MAG short a spray arc.

Vdaka svojim Specifickym vlastnostiam, ako napr. vysoka rychlost a presnost
regulacie, ma tento zvaraci prlStrOj (MENIC) pri zvarani vynikajlce vlastnosti.
Regulacia systému ,meni¢a“ na vstupe napajacieho vedenia (primarneho) dalej prinasa
vyrazné znizenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho reaktané¢ného
prvku, €o umozniuje konstrukciu zvaracieho pristroja so zna¢ne nizSou hmotnostou a
objemom a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti prepravy.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Adaptér pre tlakovi nadobu s argénom.

- Zemniaci kabel so zemniacimi klieStami.

- Manualne dialkové ovladanie s 1 potenciometrom.

- Manualne dialkové ovladanie s 2 potenciometrami.

- Dialkové ovladanie pedalom.

- Suprava na zvaranie MMA.

- Suprava na zvaranie TIG.

- Suprava na povrchovu Upravu zvarov (GOUGING).

- Podavac drétu;

- Suprava na zvaranie MIG.

- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.

- Reduktor tlaku s tlakomerom.

- Zvaracia pistol na zvaranie TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja su obsiahnuté na

identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujici:

Obr. A

1- Stupefi ochrany obalu.

2- Symbol napdjacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napétie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Urazu

elektrickym prudom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnutornej truktary zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeénost a konétrukciu strojov pre oblukové
zvaranie.

7- Vyrobné ¢islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napatie naprazdno.

- L/U,: Normalizovany prud a napétie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim
prls%rOJom pocas zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na €as, v priebehu ktorého méze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajlci prad (v rovnakom stipci). Vyjadruje sa v %, na zaklade
10-minutoveého cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), dojde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az
kym sa jeho teplota nedostane spéat do pripustného rozmedzia ).

- A/N-A/V : Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho prudu (minimalny maximalny)
pri odpovedajucom napati obluku.

9- Technlcke udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napéajania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

-, max : Maximalny prud absorbovany vedenim.

- I Efektlvny napajaci prad.

10-=="; Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu vedenia
11- Symboly vztahujlce sa k bezpe€nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie®.

w
g

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma iba indikativny charakter poukazujici na
symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho
pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikacného Stitku samotného zvaracieho
pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

-ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1).

-ZVARACIA PISTOL:  vid tabulka 2 (TAB. 2).

Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v taburke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 BLOKOVA SCHEMA

Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych
obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a znizenej
udrzby.

Tento zvaraci pristroj je riadeny mikroprocesorom, ktory umozriuje nastavenie
vysokého poctu parametrov pre optimalne zvaranie za kazdych podmienok a na
kazdom materidli. K jeho plnému vyuZitiu jeho vlastnosti je v§ak potrebné poznat jeho
prevadzkové moznosti.

Popis zvaracky (OBR. B1)

1- Vstup jednofdzového alebo trojfazového napdjacieho vedenia, jednotka
usmerfiovaca a vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi; meni usmernené napatie na
striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu v navaznosti
na pozadovanu hodnotu zvaracieho prudu/napatia.

3- Vysokofrekvenény transformator; primarne vinutie je napajané zmenenym napatim
privadzanym z bloku 2; jeho ulohou je prispdsobit napéatie a prdd hodnotam
potrebnym pre oblukové zvaranie a sucasne galvanicky oddelit zvaraci obvod od
napajacieho vedenia.

4- Sekundarny usmerfiovaci mostik s vyrovnavacou induktanciou; prepina striedavé
napatie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prud / napatie
s velmi nizkym vinenim.

5- Kontrolna a regula¢na elektronika; vykonava okamzitu kontrolu hodnoty zvaracieho
prudu a porovnava ju s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy riadenia
ovladacov IGBT vykonavajucich regulaciu; dohliada na bezpe¢nostné systémy.

6- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

7- Chladiaci ventilator zvaracieho pristroja.

8- Regulacia na dialku.

9- Podavac drotu.

Popis podavaca drétu (OBR. B2)

1- Generétor.

2- Kontrolna a regulacna elektronika; vykonava okamzitu kontrolu rychlosti motora a
porovnava ju s hodnotou nastavenou obsluhou.

3- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

4-

Jednotka unasaca drétu.

4.2 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE ZARIADENIA
4.2.1 Zadny panel (OBR. C)

1-
2-
3-

Napajaci kabel (trojfazovy, 3P + ZEMN. VODIC).

Hlavny vypina& O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE).

Konektor dialkového ovladania:

Je mozné na zvaraci pristroj prostrednictvom prislusného 14-polového konektora
na zadnej strane aplikovat 3 rézne typy dialkovych ovladani. Kazdé zariadenie je
identifikované automaticky a umozriuje nastavenie nasledovnych parametrov:

- Dialkové ovladanie s jednym potenciometrom:

V rezimoch MMA, TIG LIFT a GOUGING sa otac¢anim oto¢ného ovladaca
potenciometra meni zvaraci prud. V rezime MIG sa otaanim otocného
ovladaca potenciometra meni zvaracie napatie. Regulacia je vyhradou doménou
dialkového ovladania.

Dialkové ovladanie pedalom:

V rezimoch MMA, TIG, LIFT a GOUGING je hodnota pradu uréovana polohou
pedalu. V rezime MIG nie je dialkové ovladanie prostrednictvom pedalu
spravované.

Dialkové ovladanie s dvomi potenciometrami:

1. Potenciometer: V rezimoch MMA, TIG LIFT a GOUGING nastavuje zvaraci
prud; v rezime MIG slUzi na nastavenie zvaracieho napatia.

2. Potenciometer: V rezime MMA nastavuje ARC FORCE; v rezimoch MIG, TIG
LIFT a GOUGING potenciometer nie je spravovany.

Pri otd€ani potenciometrom sa zobrazi meneny parameter (ktory uz tym padom nie
je ovladatelny oto¢nym ovladac¢om na paneli).

4.2.2 Predny panel OBR. D

1-
2.
3-
4-
5-

-89 -

Kladna zasuvka (+) umozriujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
Konektor pre pripojenie podavaca drotu.

Ovladaci panel.

Tlacidlo volby dialkového ovladania:

DIALKOVE OVLADANIE

REMOTE ‘|
QO
Umozniuje ovladat parametre zvarania dialkovym ovladanim.

Tlac¢idla volby zvaracich rezimov:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Prevadzkovy rezim: zvaranie obalovanou elektrédou (MMA), zvaranie drétom
(MIG), zvaranie TIG so zapalovanim obluka dotykom (TIG LIFT) a povrchova
Uprava zvarov (GOUGING).

Tlacidlo pre volbu nastavitelnych parametrov.

Tlacidlo sluzi na volbu parametra, ktory ma byt nastaveny, prostrednictvom oto¢ného
ovladaca snimaca impulzov (8);

hodnota a merna jednotka su zobrazené na displeji (10) a prostrednictvom LED (9a).
POZN.: Nastavenie parametrov nie je obmedzené. Existuju vSak niektoré
kombinacie hodnét, ktoré nemaju pre zvaranie Ziadny prakticky vyznam; v takom
pripade by sa mohlo stat, Ze zvaraci pristroj nebude fungovat spravne.

POZN.: PRESTAVENIE VSETKYCH PARAMETROV NA HODNOTY
Z VYROBNEHO ZAVODU (VYNULOVANIE)

Stlacenim tlacidla (7) pri zapnuti dojde k obnoveniu hodnét parametrov zvarania
nastavenych vo vyrobnom zavode.

7a HOT START
HOT
START

V rezime MMA predstavuje pociatoény nadprud ,HOT START® (nastavenie
0-100 %) a pocas tohto reZimu zvarania je na displeji zobrazované
percentualne zvySenie predvolenej hodnoty zvaracieho pradu. Tato regulacia
ulah¢uje zahajenie zvarania.

7b HLAVNY PRUD (1)

V rezimoch MMA, TIG, LIFT a GOUGING predstavuje zvaraci prud
v Ampéroch. V rezime MIG predstavuje zvaracie napatie.

7c ARC-FORCE alebo ELEKTRONICKA REAKTANCIA

s

0% T
\

100% | CELLULOSIC]
V rezime MMA predstavuje dynamicky nadprdd ,ARC-FORCE" (regulacia
0+100 %) a pocas tohto spOsobu zvarania je na displeji zobrazované
percentualne zvySenie predvolenej hodnoty zvaracieho pradu. Tato regulacia
zlepSuje plynulost zvarania, zabrariuje prilepeniu elektrody k zvaranému dielu
a umoznuje pouzitie réznych druhov elektréd. V rezime MIG predstavuje
elektronicku reaktanciu (regulacia 1+10 %). Toto nastavenie uréuje dynamiku
pridu pocas zvarania. Cim vySSia je nastavena hodnota, tym vacsia bude
rychlost zmeny prudu pri zmenach vystupnej impedancie. Nastavenie
spravnej hodnoty zavisi do znacnej miery od druhu drétu a od pouzitého
materialu a umoznuje ziskat v kazdej situacii plynuly a rovhomerny zvar.



7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE

1 (VRD) alebo ZARIADENIE NA
OBMEDZENIE NAPATIA

V rezime MMA umozriuje aktivovat alebo zrusit' zariadenie na obmedzenie
vystupného napatia naprazdno (nastavenie YES (ANO) alebo NO (NIE)).
Pri aktivovanom VRD sa zvySuje bezpe¢nost obsluhy, ked je zvaraci pristroj
zapnuty, ale nezvara sa.

8- Otocny ovlada¢ snimaca impulzov, slizZiaci na nastavenie parametrov zvarania,
volitelnych tlacidlom (7).

9- Tlacidlo pre volbu parametra, ktory ma byt zobrazeny.
Len pri zapnutej LED (7b) umozriuje volbu parametra, ktory ma byt zobrazeny na
displeji (10). K volitelnym parametrom patri vystupny prud (l,) a vystupné napéatie

9a2 Cervena LED, oznacujica mernu jednotku.
10- Alfanumericky displej.
11- LED pre signalizaciu ALARMU (zablokovanie stroja).
Obnovenie &innosti prebehne automaticky, bezprostredne po zruSeni priciny

alarmu.

Hlasenia alarmu su zobrazované na displeji (10):

- ,A.1” : Aktivacia tepelnej ochrany primarneho obvodu.

- ,A.2" : Aktivacia tepelnej ochrany sekundarneho obvodu.

- ,A. 3" : Aktivacia ochrany nasledkom prepatia napajacieho vedenia.

- ,A.4" : Aktivacia ochrany nasledkom podpéatia napajacieho vedenia.

- ,A.5° 1 Aktivacia ochrany nasledkom prili§ vysokej teploty magnetickych
komponentov.

- ,A.6“ : Aktivacia ochrany nasledkom chybajlcej fazy napajacieho vedenia.

- ,A.7° : Nadmerny nanos prachu vo vnutri zvaracieho pristroja; obnovenie
¢innosti po:

- vycisteni vnutra pristroja;
- stlaceni tlacidla na displeji ovladacieho panelu.
- ,A. 8% : Pomocné napatie mimo uréeného rozsahu.
Pri vypnuti zvaracieho pristroja moéze byt na niekolko sekund zobrazena
signalizacia ,OFF* (VYPNUTE).
POZN.: ULOZENIE ALARMOV DO PAMATE A ICH ZOBRAZOVANIE
Pri kazdej aktivacii alarmu je nastavenie zariadenia uloZzené do paméte. Je mozné
nacitat poslednych 10 alarmov a to nasledujicim spésobom:
Stlacte na niekolko sekind tlacidlo (5) , DIACKOVE OVLADANIE*.
Na displeji sa zobrazi napis ,AY.X", pricom ,Y* oznacuje €islo alarmu (A0 najnovsi,
A9 najstarsi) a ,X“ oznacuje druh Zzaznamenaného alarmu (od 1 do 8, vid AY.1 ...
AY.8).
12-Zelena LED, upozorfiuje na zapnuté vykonové obvody.

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich sa v
obale.

5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrédy (OBR. F)

5.2 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre inStalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny obeh prostrednictvom ventilatora - ak
je sucastou) nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy
prach, korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s
nosnost'ou, ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo aby
nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

5.3 PRIPOJENIE DO SIETE
- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité tdaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v
mieste inStalacie.

- Nabijatka akumulatorov musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouzivajte nadpridové relé
typu:

-TypA( ) pre jednofazové stroje;

-Typ B ( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu
s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Zvaraci pristroj splfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastréku (3P + P.E) (3~). vhodnej pridovej
kapacity a pripravte sietovi zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isti¢om;
prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodi€u (Zltozeleny)
napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) st uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty
prudu dodavaného zvaracim pristrojom a na zaklade menovitého napajacieho napatia.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’
za nasledok vyradenie bezpe€nostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy
1) z é¢innosti s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

5.4 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NASLEDUJUCICH ZAPOJENI SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECEJ
SIETE.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na
zaklade maximalneho prudu dodavaného motorovym zvaracim pristrojom.

5.4.1 Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pélu (+) zdroja; len vo

vynimo¢€nych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju k zapornému polu (-).

Pripojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena $pecialna svorka, sliziaca na zovretie obnaZenej Casti

elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit' k svorke ozna¢enej symbolom (+).

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

Je potrebné ho pripojit' ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel

uloZeny, ¢o najblizSie k vytvaranému zvaru.

Tento kabel je potrebné pripojit' k svorke oznac¢enej symbolom (-).

Odporuacéania:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umozniujucich rychle
pripojenie (ak su su€astou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu
samotnych konektorov, o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu u¢innosti.

- Pouzivajte €o mozno najkratSie zvaracie kable.

- Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové ¢asti,
ktoré nie su sucastou zvaraného dielu; moze to ohrozit bezpe¢nost, ako aj znizit
kvalitu zvaru.

5.4.2 Zvaranie TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zapojte kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-).

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
diel uloZeny, ¢o najblizSie k vytvaranému zvaru.

Tento kabel je potrebné pripojit' k svorke oznacenej symbolom (+).

Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Primontujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom, a ak pouzivate argoén,
vloZte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je sucastou prisluSenstva.

- Pripojte privodnd hadicu plynu k reduktoru a stiahnite ju stahovacou paskou
z prisluSenstva; nasledne pripojte druhy koniec hadice k prislusnej spojke,
nachadzajucej sa na zvaracej pistoli TIG s kohutikom.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi maticu na
regulaciu reduktora tlaku.

- Otvorte tlakovl nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orientacnych
udajov, vid tabulka (TAB. 3); pripadny odtoku plynu moézZe byt nastaveny pocas
zvérania, a to prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte
tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukoncéeni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.4.3 Proces GOUGING

Zapojenie zvaracej pistole

- Zvaracia pistol na povrchovu Upravu zvarov (GOUGING) je podobna drziaku
elektrody MMA. Svorka, ktora sa nachadza na koncovej €asti zvaracej pistole, sluzi
na dotiahnutie konca elektrody.

- Tento kabel je potrebné pripojit k svorke zariadenia oznacenej symbolom (+).

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
diel ulozeny, ¢o najblizSie k vytvaranému zvaru.

Pripojenie k rozvodu stlaceného vzduchu

- Uistite sa, Ze ventil, ktory riadi priechod vzduchu pistolou, bol prepnuty do
uzatvaracej polohy.

- Pripojte privodnu hadicu vzduchu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Nastavte tlak stlateného vzduchu podla pouzitej elektrody.

5.4.4 Zvaranie dr6tom MIG-MAG

Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Primontujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate
argon alebo zmes Ar/CO,, vioZte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je stcastou
prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu s plynom k reduktoru tlaku a stiahnite ju stahovacou
paskou z vybavy; nasledne pripojte druhy koniec hadice k prislusnej spojke na
zadnej strane podavaca drotu a stiahnite ju stahovacou paskou z vybavy.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi maticu na
regulaciu reduktora tlaku.

Pripojenie Zvaracej pistole

- Zasunte zvaraciu pistol' do prislusného konektora a manualne dotiahnite na doraz
poistny krizok.

- Pripravte pistol pre podavanie drétu tak, Ze odmontujete trysku a kontaktnu trubic¢ku,
kvoli ulahéeniu vyustenia drotu.

- Pripojte kébel zvaracieho prudu do zasuvky (+) rychleho pripojenia.

- Pripojte ovladaci kabel do prislusného konektora.

- Pripojte potrubia s vodou v pripade verzii R.A. (vodou chladena zvaracia pistol') k
prislusnym rychlospojkam.

- Venujte pozornost spravnemu dotiahnutiu konektorov, aby ste predisli prehriatiu a
poklesu ucinnosti.

- Pripojte privodnu hadicu s plynom k reduktoru tlaku a stiahnite ju stahovacou
paskou z vybavy; nasledne pripojte druhy koniec hadice k prislusnej spojke na
zadnej strane podavaca drotu a stiahnite ju stahovacou paskou z vybavy.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

- Pripojte kabel k zvaranemu dielu alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel

- Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznaéenej symbolom (-).

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZVARANIE MMA

- Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektréd, ktoré upozorfiuju na
spravnu polaritu elektrody a prislusny optimalny zvaraci prud (obycajne su tieto
pokyny uvedené na obale elektréd).

- Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja,
ktory si prajete vytvorit; indikativne hodnoty prudu pouZzitelné pre rézne priemery
elektrod su:
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Zvaraci prud (A)
@ Elektrédy (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Je potrebné pamatat na to, Zze pri rovnakom priemere elektrédy budu pouzité
vysoké hodnoty pradu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo
pre zvaranie nad hlavou budu pouzité nizSie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené okrem intenzity pouzitého pradu
aj dalSimi zvaracimi parametrami, ako je dizka obluku, poloha zvaru, rychlost
zvarania, priemer a kvalita elektrod (elektrody skladujte v suchom prostredi,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

- Vlastnosti zvarania zavisia aj od hodnoty ARC-FORCE (dynamické spravanie)
zvaracieho pristroja. Tento parameter je nastavitelny na ovladacom paneli alebo
prostrednictvom dialkového ovladania dvoma potenciometrami.

- Vsimnite si, Zze vysoké hodnoty ARC-FORCE dovoluju vyS$si prienik a umozriuju
zvaranie v [ubovolnej polohe, oby€ajne s bazickymi elektrédami. Nizke hodnoty
ARC-FORCE umoznuju ziskat' jemnej$i obluk bez vystrekovania typického pre
rutilové elektrody.

Zvaraci pristroj je dalej vybaveny zariadeniami HOT START a ANTI STICK,
ktoré zaru€uju jednoduché zahajenie ¢€innosti a eliminuju prilepenie elektrody k
zvaranému dielu.

6.1.1 Postup )

- Drzte si ochranny §tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejs$i spésob
zapalenia obluku. Pri aktivnom zariadeni VRD sa obluk zapali po dotyku elektrody
so zvaranym dielom a jej naslednym miernym oddialenim.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; mohlo by dodjst k poskodeniu jej
povrchu, ¢o by spdsobilo obtiaZznejSie zapalenie obluku.

- Bezprostredne po zapaleni obluku sa snazte po celi dobu vytvarania zvaru
udrziavat od dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajucu priemeru pouzitej
elektrody; pamatajte, Ze elektroda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v
smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu €ast elektrédy zlahka naspat, vzhfadom na
smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite
elektrodu z taviaceho kupela, aby oblik zhasol (Vzhlady zvaru - OBR. M).

6.2 ZVARANIE TIG

Zvaranie TIG predstavuje zvaraci postup, ktory vyuziva teplo uvolfiované zo
zapaleného elektrického obluku, udrzovaného medzi neroztavitelnou elektrédou
(volfram) a zvaranym dielom. Volframova elektréda je drzana zvaracou pistolou
vhodnou pre prenos potrebného zvaracieho pradu, chraniacou samotnu elektrodu
a zvaraci kupel pred atmosférickou oxidaciou, pradom inertného plynu (obycajne
argon: 99.5% Ar), prudiaceho z keramickej hubice (OBR. G).

Pre dobré zvéranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrody so
spravnym pradom, vid tabulka (TAB. 3).

Elektréda oby¢ajne vyénieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze pre€nievat az 8 mm
pri rohovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
materidlov s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je potrebny pridavny material
(OBR. H).

Pri vacsich hrabkach su potrebné ty¢ky s rovnakym zloZzenim aké ma zakladny
material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. ). Kvéli zaisteniu
dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené a zbavené
oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

6.2.1 Zapalenie obluku LIFT

Elektricky obluk sa zapali miernym oddialenim volframovej elektrédy od zvaraného
dielu. Tento spdsob zapalenia obluku spdsobuje menSie elektro-radiacné rusenie a
znizuje na minimum vyskyt volframovych necistot a opotrebenie elektrody.

6.2.2 Postup

- Oprite hrot elektrédy o diel miernym zatlac¢enim a zdvihnite elektrédu 2-3 mm s istym
oneskorenim, ¢im spdsobite zapalenie obluku. Zvaraci pristroj najprv vygeneruje
prad | .. , a zakratko nato bude vygenerovany nastaveny zvaraci prad.

- Nastavte zvaraci prud na pozadovanu hodnotu prostrednictvom otoéného ovliadaca
(OBR. D (8)); pripadne ho doladte po¢as zvarania, v navaznosti na realne potrebny
narast tepla.

- Skontrolujte spravnost odtoku plynu zo zvaracej pistole.

6.2.3 Zvaranie TIG DC

Zvaranie TIG DC je vhodné pre vSetky druhy uhlikovych oceli, nizko legovanych a
vysoko legovanych oceli a zliatin medi, niklu, titanu.

Na zvaranie TIG DC elektrodou pripojenou k pdlu (-) sa obycajne pouziva elektréda
s 2% obsahom Thoria (s €ervenym pruhom) alebo s 2% obsahom céru (so sivym
pruhom).

Volframovu elektrodu je potrebné axialne nabrusit na bruske spésobom znazornenym
na OBR. L; dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, ¢im sa zamedzi odchylkam
obluka. Je délezité, aby bolo brusenie vykonavané v pozdlznom smere elektrody.
Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v navaznosti na pouzivanie
a opotrebovanie elektrody, alebo ked dojde k jej nahodnej kontaminacii, oxidacii alebo
nespravnemu pouzitiu.

V tabulke (TAB. 3) su uvedené orienta¢né Udaje pre zvaranie TIG DC.

6.3 PROCES GOUGING

Pri povrchovej Uprave zvarov (GOUGING) sa vyuziva elektricky obluk medzi prislusnou
uhlikovou elektrédou, obalenou tenkou vrstvou medi, napajanou jednosmernym
pradom a zvaranym dielom; obluk lokalne roztavi kov, ktory prad stlaéeného vzduchu
odstrani. Pre vyhlbovanie je potrebné mat k dispozicii prislusné klieSte pre elektrédu,
ktoré su pripojené ku kladnému pélu generatora a ventil, ktory kontroluje stlaceny
vzduch. Uhlikova elektréda je pripevnena ku klieStam s vyénelkom 70 + 150 mm a
je udrziavana v uhle priblizne 45° voci rezanému dielu. Tento uhol méze byt znizeny
az na 20°. Hibka Zliabkovania zavisi na tomto uhle a na rychlosti posuvu elektrédy.
Okraje zostanu pokryté vrstvou oxidov a karbidov, ktoré je potrebné nasledne odstranit’
brasenim.

Tento postup je moZné pouzit aj na rezanie plechov, aj ked st okraje dielu nepravidelné.

Prud pre tuto povrchovl Upravu zvaru je riadeny v zavislosti na priemere pouzitej
elektrody. Orienta¢né hodnoty prddu pouzitelné pre rézne priemery elektréd su:

@ Elektrody Zvaraci prad (A) Tlak vzduchu Prietok
(mm) Min. Max. bar m3h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

6.4 ZVARANIE MIG-MAG . .

6.4.1 REZIM PRENOSU SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu drétu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom naslednych skratov na
hrote drétu v taviacom kupeli (az do 200 krat za sekundu).

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.6-1.2mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 40-210A
- Rozsah napatia obluka: 14-23V

- Pouzitelny plyn:

CO, alebo zmesi Ar/CO, alebo Ar/CO,/O,
Nehrdzavejuce ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.8-1mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 40-160A
- Rozsah napétia obluka: 14-20V

- Pouzitelny plyn:

zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1-2%)
Hlinik a zliatiny

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.8-1.6mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 75-160A
- Rozsah zvaracieho napatia: 16-22V
- Pouzitelny plyn: Ar 99.9%

Obvykle musi byt kontaktna trubi¢ka zarovno s hubicou alebo zlahka precnievajuca,
v pripade najjemnejSich drétov a najnizSich napati obluka; dizka volnej €asti drotu
(stick-out) sa bude obvykle pohybovat' v rozmedzi od 5 do 12mm.

Aplikacia: Zvaranie vo vSetkych polohach, na jemnych povrchoch alebo pre prvy
nanos do obrusenych hran, zvyhodnené obmedzenou tepelnou aplikaciou a dobre
ovladatelnym kdpefom.

Poznamka: Prenos SHORT ARC na zvaranie hlinika a zliatin je potrebné pouzivat s
patricnou opatrnostou (hlavne pri pouziti droétu s priemerom >1mm) pretoZe by mohlo
dojst k vyskytu portch tavenia.

6.4.2 REZIM PRENOSU SPRAY ARC (ROZSTREKOVANY OBLUK)

Tavenie dr6tu prebieha pri vy$Sich prudoch a napétiach vzhladom k rezimu ,short
arc” a hrot drétu neprichadza do styku s taviacim kupelom; z neho vychadza obluk,
prostrednictvom ktorého prechadzaju kovové kvapky, pochadzajuce z nepretrzitého
tavenia drotu elektrody, a preto nedochadza k vyskytu skratov.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.8-1.6mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 180-450A
- Rozsah napati obluka: 24-40V

- Pouzitelny plyn:

zmesi Ar/CO, alebo Ar/CO,/O,
Nehrdzavejuce ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 1-1.6mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 140-390A
- Rozsah zvéracieho napatia: 22-32V

- Pouzitelny plyn:

zmesi Ar/O, alebo Ar/CO,, (1-2%)
Hlinik a zliatiny

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.8-1.6mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 120-360A
- Rozsah zvaracieho napatia: 24-30V
- Pouzitelny plyn: Ar 99.9%

Obvykle sa kontaktna trubicka musi nachadzat 5-10mm vo vnutri hubice, a tym viac,
¢im je vys$Sie napatie obluka; volny koniec drétu (stick-out) sa obvykle pohybuje v
rozmedzi 10 az 12 mm.

Aplikacia: Zvaranie na rovnom povrchu, s hribkami najmenej 3-4mm (vysoko fluidny
kupel); rychlost realizacie a stuperi vrstvenia su velmi vysoké (vysoka teplota).

6.4.3 Nastavenie parametrov zvarania MIG-MAG

6.4.3.1 Ochranny plyn

Prietok ochranného plynu musi byt nastaveny v zavislosti na intenzite zvaracieho
pradu a priemere trysky:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Zvaracie napatie a rychlost’ drétu

Nastavenie zvaracieho napatia vykonava obsluha otaanim oto¢ného ovladaca
snimaca impulzov (OBR. D (8)), zatial ¢o rychlost drétu sa nastavuje priamo na
¢elnom paneli unasaca. Nie je mozné nastavit’ priamo zvaraci prud; tento je ur¢eny
ako vysledok nastavenia napétia a rychlosti drétu. Prostrednictvom tlacidla (OBR. D
(9)) je mozné zobrazit vystupny prad na displeji (10).

Vystupné napatie zavisi od vystupného pradu podla vztahu:

V, = (14+0.05 1,), kde:

- 'V, = Napétie oblika vo voltoch.

- |, = Vystupny zvaraci prad v ampéroch.

Orientacné hodnoty prudu pre najpouzivanejsie droty su uvedené v tabulke (TAB. 4).

7. UDRZBA

A, UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV UDRZBY SA UISTITE, ZE
JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

7.1 RIADNA UDRZBA . o
UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

7.1.1 Zvaracia pistol

- Zabrante tomu, aby dos$lo k poloZeniu zvaracej pistole alebo jej kabla na teplé
povrchy; spésobilo by to roztavenie izolaénych materidlov s naslednym rychlym
uvedenim zvaracej pistole mimo prevadzku.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Dokladne zvolte drziak elektrdd, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrédu
s vhodnym priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distriblcii plynu
a naslednym porucham ¢innosti.
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- Najmenej raz denne skontrolujte stav opotrebovania a spravnost montaze
koncovych &asti zvaracej pistole: trysky, elektrody, drziaku elektréd, difizora plynu.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA  _ . o
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU
V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V SULADE S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACKY A
PRISTUPOM DO VNUTRA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA
VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri zvaracky pod napatim moézu sposobit’
zasah elektrickym priudom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym
stykom so sucastami pod napétim a/alebo priamym stykom s pohybujiucimi sa
¢ast'ami.

- Pravidelne a v intervaloch odpovedajlcich pouzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a v pripade potreby odstrarnte prach nahromadeny na
elektronickych kartach prostrednictvom velmi jemnej kefy a vhodnych rozpustadiel.

- Pri uvedenej ¢innosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne dotiahnuté a ¢i
na kabelazi nie su viditelné znamky poskodenia izolacie.

- Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracky a
dotiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

-V Ziadnom pripade nezvarajte s otvorenou zvarackou.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov a vratte
ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujicimi sa
Castami alebo s ¢astami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky
vodiCe stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostatoéne vzajomne
oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapéatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podloZky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH . )

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED A VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY SkoR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Zvaraci prud musi odpovedat priemeru a druhu pouZitej elektrody.

- Pri hlavhom vypinaci v polohe ,ON" je rozsvietena prislusna kontrolka; v opacnom
pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastrcka,
poistky, atd’.).

- Nie je rozsvietena zZltd LED signalizujuca aktivaciu tepelnej ochrany spdsobenu
prepatim, podpatim alebo skratom.

- Uistite sa, Ci ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zékladného a pulzného pradu;
v pripade aktivacie termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie zariadenia
prirodzenym spdsobom, skontrolujte ¢innost ventilatora.

- Skontrolujte napéjacie napatie; ak je hodnota prili§ vysoka alebo prili§ nizka,
zvaracka zostane zablokovana.

- Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracky nie je skrat: V takom pripade odstrarite jeho
priciny.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s dérazom na pripojenie
zemniacich kliesti k dielu, priCom preverte, ¢i medzi klieStami a dielom nie je
vloZeny izolaény material (napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (Argén 99.5%) a v sprdvnom mnozstve.
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VARILNI APARAT S FREKVENCNIM MENJALNIKOM ZA VARJENJA MMA,
TIG (DC) LIFT, GOUGING IN MIG-MAG, PREDVIDENA ZA INDUSTRIJSKO IN
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Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouc¢en o varnem uporabljanju varilnega aparata
in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard »EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del:
Names¢anje in uporabac).

/N

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okoli$€¢inah nevarna.
Povezava varilnih zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno omrezje.
Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

/\
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Regulacijski sistem s "frekvenénim menjalnikom" na vhodu napajalne linije (primarne)
omogoca konkretno zmanjSanje volumna transformatorja, kar omogoca izdelavo
manjsih in lazjih varilnih aparatov, ki so veliko bolj prakti¢ni za uporabo.

2.2 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO
- Prilagojevalnik za jeklenko argon.

- Kabel za povratni varilni tok skupaj z masnimi sti¢niki.

- Roéno daljinsko krmiljenje 1 potenciometra.

- Roéno daljinsko krmiljenje 2 potenciometrov.

- Daljinsko krmiljenje s pedalom.

- Komplet za varjenje MMA.

- Komplet za varjenje TIG.

- Komplet za GOUGING.

- Podajalnik Zice.

- Komplet za varjenje MIG.

- Samozatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.
- Reduktor tlaka z manometrom.

- Elektrodno drzalo z ventilom za varjenje TIG.

3. TEHNICNI PODATKI _
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata so povzeti na
plos¢ici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- Sposobnost zascite pokrova.
2- Shema napajalne linije:

1~: izmeni¢na enofazna napetost;

3~: izmenic¢na trifazna napetost.

3- Simbol S: kaZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove¢ana nevarnost
elektricnega $oka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no

varjenje.

Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no

pomo¢, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora naprave).

8- Predstavitev varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

- L/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : fzmeniéni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). I1zraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premora itd.).

Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termi¢ne
za$cite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- AIV-AIV: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, : Izmeni€na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).

-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- I::'a:x Dejanski napajalni tok.
10- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.
11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju

1 “Splo$na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

~
)

Opomba: Na zgoraj opisani ploS&ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na plos¢ici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: _ glej tabelo 1 (TAB.1).
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB.2).
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (tab. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA

4.1 BLOKOVNE SHEME

Varilni aparat je sestavljen iz moduloy, ki so izdelani na tiskanem vezju in optimizirani
za dosego najveeje zanesljivosti in €im manjSega vzdrzevanja .

Ta varilni aparat krmili mikroprocesor, ki omogoca nastavljanje ve¢ parametrov. Z njimi
je omogoceno optimalno varjenje v vseh pogojih in na vseh materialih. Vendar je treba
dobro poznati njegove delovne lastnosti, da bi ga lahko popolnoma izkoristili.

Opis varilnega aparata (SLIKA B1)

1- Vhod trifazne napajalne linije, skupina pretvornika in izravnavalnih kondenzatorjev.

2- Preklopni mosti¢ek na tranzistor (IGBT) in gonilniki; spremeni izravnano
enosmerno linijsko napetost v visokofrekvenéno izmeni¢no napetost in izvede
uravnavanje jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost; primarno navitie se napaja z napetostjo,
pretvorjeno iz bloka 2; ta se uporablja za prilagajanje napetosti in toka vrednostim,
ki so potrebne za oblo¢no varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od
napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mosti¢ek z induktan¢nim niveliranjem; pretvori izmeni¢no
napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitiem v enosmerno napetost/tok z
nizkim valovanjem.

5- Krmilna elektronika in uravnavanje; v hipu preveri vrednost varilnega toka in ga
primerja z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira krmilne impulze gonilnikov
IGBT, ki izvajajo uravnavanje; nadzoruje varnostne sisteme.

6- Plos¢a za izvajanje nastavitev in prikaz parametrov in nacinov delovanja.

7- Ventilator za hlajenje varilnega aparata.

8- Daljinsko uravnavanje.

9- Podajalnik zice.

Opis podajalnika zice (SLIKA B2)

1- Generator.

2- Krmilna elektronika in uravnavanje; v hipu preveri hitrost motorja in jo primerja z
vrednostjo, ki jo nastavi operater.

3- Plos¢a za izvajanje nastavitev parametrov in nac¢inov delovanja.

4- Sklop za vleko Zice.

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE
4.2.1 Zadnja plosca (SLIKA C)
1- Napajalni kabel (3P + T (trifazni)).
2- Glavno stikalo O/OFF - I/ON.
3- Priklju¢ek za daljinsko krmiljenje:
Na varilni aparat je mogo¢e z ustreznim 14-polnim prikljuékom na zadnji strani
prikljuciti 3 razli€ne tipe daljinskega krmiljenja. Aparat vsako napravo samodejno
prepozna in omogoca prilagajanje naslednjih parametrov:
- Daljinsko krmiljenje z enim potenciometrom:
V naginu MMA, TIG LIFT in GOUGING se z vrtenjem rocice potenciometra
spreminja varilni tok. V nacinu MIG se z vrtenjem rocice potenciometra spreminja

varilna napetost. Uravnavanje je mogoce le s krmilnikom za daljinsko krmiljenje.
- Daljinsko krmiljenje s pedalom:
V naginu MMA, TIG LIFT in GOUGING se vrednost toka se doloci s polozajem
pedala. V nacginu MIG ni mogoce daljinsko krmiljenje s pedalom.
- Daljinsko krmiljenje z dvema potenciometroma:
1. potenciometer: V nac¢inu MMA, TIG LIFT in GOUGING uravnava varilni tok; v
nacinu MIG pa uravnava varilno napetost.
2. potenciometer: V nac¢inu MMA uravnava ARC FORCE (prodornost obloka); v
nacinu MIG, TIG LIFT in GOUGING pa se ta potenciometer ne uporablja.
Ce zavrtite potenciometer, se prikaze parameter, ki se spreminja (tega ni ve¢
mogoce krmiliti z ro€ico na plosci).

4.2.2 Sprednja plo$¢a (SLIKA D)

1- Hitri pozitivni priklju¢ek (+) za priklop varilne Zice.

2- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.

3- Priklju¢ek za povezavo podajalnika Zice.

4- Krmilna plosca.

5- Gumb za izbiro daljinskega krmiljenja:
DALJINSKO KRMILJENJE

4
Owm
Omogoca prenos nadzora nad varilnimi parametri na daljinsko krmiljenje.

6- Gumb za izbiro nacina varjenja:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Nacin delovanja: varjenje z oplas¢eno elektrodo (MMA), varjenje z varilno zico
(MIG), varjenje TIG s povrSinsko sprozitvijo obloka (TIG LIFT) in brazdanje
(GOUGING).

7- Gumb za izbiro parametrov za nastavitev.
Gumb izbere parameter, ki ga je treba uravnati, z ro€ico kodirnika Encoder (8);
vrednost in merska enota sta prikazani na zaslonu (10) in s svetleCo diodo (9a).
OPOMBA: Nastavitve parametrov so proste. Vendar pa obstajajo kombinacije
varilnih vrednosti, ki nimajo prakticnega pomena pri varjenju; v takem primeru
varilni aparat morda ne bo pravilno deloval.

OPOMBA: PONASTAVLJANJE VSEH TOVARNISKIH NASTAVITEV (RESET)
Ko pritisnete gumb (7) pri vklopu se prikaZejo privzete vrednosti za vse varilne
parametre.

7a HOT START

V nacinu MMA predstavlja previsok dinami¢ni tok “HOT START” (uravnavanje
0+100); na zaslonu je navedba pove€anja odstotka glede na vrednost
izbranega varilnega toka. Ta nastavitev izboljSa zagon.

7b GLAVNI TOK (1)

V nac¢inu MMA, TIG LIFT in GOUGING predstavlja varilni tok, merjen v
amperih. V nacinu MIG predstavlja varilno napetost.

7c ARC-FORCE ali ELEKTRONSKA REAKTANCA

s

(RN RUTIL |
\
100% | CELLULOSIC]
V nadinu MMA predstavlja previsok dinami¢ni tok “ARC FORCE”
(uravnavanje 0+100%); na zaslonu je navedba povecanja odstotka glede
na vrednost vnaprej izbranega varilnega toka. Ta nastavitev izboljSa pretok
varjenja, preprecuje lepljenje elektrode na varjenec in omogoca uporabo
razlicnih tipov elektrod. V nacinu MIG predstavlja elektronsko reaktanco
(uravnavanje 1+10%). Ta nastavitev dolo¢a dinamiko toka med varjenjem.
Vecja je nastavljena vrednost, vecja je hitrost, s katero se spreminja tok, da
se prilagaja spremembam impendance na izhodu. Nastavitev pravilnega toka
je zelo odvisna od uporabljene vrste Zice in materiala ter omogoc¢a, da v vsaki
situaciji dosezemo tekoce in pravilno varjenje.
7d VOLTAGE RIDUCTION DEVICE (NAPRAVA ZA ZMANJSANJE
NAPETOSTI) (VRD)

Nacin MMA omogoc¢a aktiviranje ali deaktiviranje naprave za zmanjSanje
izhodne napetosti v prazno (nastavitev YES (DA) ali NO (NE)). Aktivirana
naprava VRD poveca operaterjevo varnost, ko je varilni aparat vklju¢en, a ni
v nacinu varjenje.

8- Rocica kodirnika za nastavitev varilnih parametrov, ki se izbirajo s tipko (7).

9- Gumb za izbiro parametra, ki naj se prikaze.
Samo ko je svetleCa dioda (7b) prizgana, omogoc¢a izbiro, kateri parameter
prikazati na zaslonu (10). Parametra, ki ju je mogoce izbrati, sta izhodni tok (1,) ali
izhodna napetost (V,).
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9a Rdeca svetleca dioda prikazuje mersko enoto.

10- Alfanumeri¢ni zaslongek.

11- LED za signalizacijo ALARMA (aparat je blokiran).
Ponoven vzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.
Sporocna o alarmih, ki se prikazejo na zaslonu (10):

- “A.1” : poseg termi¢ne zascite gIavnega vezja.
- “A. 2" : poseg termi¢ne zaS¢ite pomoznega vezja.
- “A. 3" : poseg zascite pred prenapetostjo napajalne linije.
- “A. 4" : poseg zasScite pred prenizko napetostjo napajalne linije.
- “A. 5" : poseg zaScCite pred previsoko temperaturo magnetnih sestavnih delov.
- “A. 6" : poseg za$cite zaradi odsotnosti faze na napajalni liniji.
- “A.7" : preve¢ prahu v notranjosti varilnega aparata, povrnitev v prvotno
stanje s:
- ¢iS€enjem notranjosti naprave;
- pritiskom na tipko na krmilni plo$¢i.
- “A. 8" : Pomozna napetost zunaj obmocja.

Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija “OFF”.
OPOMBA: SHRANJEVANJE IN PRIKAZ ALARMOV
Pri vsakem alarmu se shranijo nastavitve aparata. Zadnjih 10 alarmov je mogoce
priklicati na naslednji nacin:
Za nekaj sekund pritisnite gumb (5) “ODDALJENO KRMILJENJE”.
Na zaslonu se prikaze napis “AY.X", pri ¢emer pomeni “Y” Stevilko alarma (AO
najnovejsi, A9 najstarejsi), “X” pa pomeni tip zabelezenega alarma (od 1 do 8,
glejte AY.1 ... AY.8).

12- Zelena svetleCa dioda prikazuje vklju€éeno mo¢.

5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUEITVE NAPRAVE NA
ELEKTRIENI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUEEN
IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

ELEKTRIENO PRIKLJUEITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla - kleSée (SLIKA E)
5.1.2 Pritrditev varilne Zice ter kleSée za nosilec elektrode (SLIKA F)

5.2 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev variinega aparata poiséite tako, da na njem ni ovir za prezraéevanje
in ohlajanje (ee je treba, v prostor namestite ventilator); soéasno se prepriéajte, da
varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, vlage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi prepreéili nevarne premike in morebitno prevraéanje
aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede
na svojo tezo.

5.3 PRIKLJUEITEV V OMREZJE
- Preden napravo prikljueite, se preprieajte, da se vrednosti na ploséici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je nameSeena naprava.
- Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niélo.
- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:
- Tipa A ( ) za enofazne stroje;

- Tipa B ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruzljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toéke napajalnega omrezja z manj$o
impendanco Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Varilni aparat ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Vtikaé in vtiénica

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikaeem, (3P + P.E) (3~) vtikae naj bo opremljen
z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti
povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja. Tabela 1
(TAB 1) prikazuje priporoeene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi
najveejega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne
napajalne napetosti.

POZOR! Ee zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred I) ni veé uéinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
eloveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar) .

5.4 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZAEETKOM SE PREPRIEAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUEENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoeene vrednosti za varilne Zice (v mm2) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.4.1 Varjenje MMA

Skoraj vse oplas¢ene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)

generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplascem.

Povezava varilna zica - kleS¢e za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.

Ta kabel se poveze s sticnikom s simbolom (+)

Povezava povratnega elektricnega kabla za varilni tok

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je

naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (-).

Priporogila:

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti priklju¢ke varilne Zice v hitre
vtikace (Ce so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do pregrevanja prikljuckov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube uc€inkovitosti.

- Uporabite najkrajSe mozne varilne Zice.

- lzogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje
Zelenih rezultatov pri varjenju.

5.4.2 Varjenje TIG

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri sti¢nik (-).

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize spoju, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sticnikom s simbolom (+).

Priklop na plinsko jeklenko

- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in vmes privijte ustrezno reduktorsko
spojko, prilozeno kot dodatek (e uporabljate argon).

- Povezite dovodno cev plina na reduktor in zatisnite priloZeno objemko; nato poveZite
drugi konec cevi na ustrezno spojko na elektrodnem drzalu TIG na ventil.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

- Odprite ventil jeklenke in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi
podatki za uporabo, glejte tabelo (TABELA 3); morebitne nastavitve iztekanja
plina je mogoce izvesti tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka.
Preverite tesnost cevi in spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po konéanem delu vedno zaprite.

5.4.3 Postopek GOUGING

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Elektrodno drzalo za brazdanje (GOUGING) je podobno kle§¢am za nosilec
elektrod MMA. Sti¢nik na koncu elektrodnega drzala sluzi za privijanje enega konca
elektrode.

- Kabel je treba s sticnikom povezati s simbolom (+) varilnega aparata.

Povezava povratnega elektricnega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize spoju, ki ga obdelujemo.

Povezava z napravo na stisnjeni zrak

- Prepricajte se, da je ventil, ki nadzoruje prehod zraka v elektrodno drzalo, zaprt.

- Dovodno cev za zrak povezite z napravo na stisnjeni zrak in zategnite priloZzeno
objemko.

- Nastavite tlak stisnjenega zraka glede na uporabljeno elektrodo.

5.4.4 Varjenje z zico MIG-MAG

Prikljucitev jeklenke s plinom

- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in vmes privijte ustrezno reduktorsko
spojko, prilozeno kot dodatek, e uporabljate argon ali mesanico argon/CO,.

- Povezite dovodno cev pllna na reduktor in zatisnite prilozeno objemko nato
prikljucite drugi konec cevi na ustrezno spojko na zadnji strani varilnega aparata in
jo zatisnite s priloZeno objemko.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

Povezovanje elektrodnega drzala

- Vstavite elektrodno drzalo v priklju¢ek in mo¢no zatisnite blokirni kovinski obro¢ek.

Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje Zice, tako da razstavimo Sobo in

povezovalno cevko, da je operacijo laZe izvesti.

Napajalni kabel za varilni tok na hitri prikljucek (+).

Kabel za krmiljenje na ustrezni prikljucek.

Cevi za vodo za razlicice R.A. (vodno hlajeno elektrodno drzalo) s hitrimi spojkami.

Pazite, da so priklju¢ki dobro zategnjeni, da ne bi prilo do pregrevanja in zmanjSane

ucinkovitosti.

Povezite dovodno cev plina na reduktor in zatisnite prilozeno objemko; nato

prikljucite drugi konec cevi na ustrezno spojko na zadnji strani varilnega aparata in

jo zatisnite s prilozeno objemko.

Povezava povratni elektricni kabel - varilni aparat

Priklju¢ite kabel na obdelovanec ali na kovinsko delovno mizo, na katero je

naslonjen, kar najblize spoju, ki ga delate.

- Kabel je treba povezati na hitro spojko s simbolom (-).

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
6.1 VARJENJE MMA

- Obvezno je treba upostevati navedbe proizvajalca elektrod, kar zadeva pravilno
polariteto in optimalni varilni tok (navadno so take navedbe na embalazi elektrod).
Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste
varjenja, ki ga zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moénejsi tok uporabljen za
varjenje na ravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

- Mehanske znaéilnosti zavarjenega spoja doloéajo jakost toka, dolZzina obloka,
hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba
hraniti v suhem prostoru v originalni embalazi).

Lastnosti varjenja so odvisne tudi od vrednosti ARC-FORCE (dinami¢no prilagajanje)
stroja. Ta parameter je mogoce nastaviti na plo$¢i, ali pa z daljinskim krmilnikom z
dvema potenciometroma.

Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti ARC-FORCE omogocajo vedji
prodor in omogocajo varjenje v skoraj kateremkoli polozaju, navadno z bazi¢nimi
elektrodami, nizke vrednosti ARC-FORCE omogocajo mehkejsi oblok, iz katerega
ne brizga, kar se navadno dogaja pri rutilnih elektrodah.

Varilni aparat je poleg tega opremljen tudi z napravama HOT START (hitri zacetek)
in ANTI STICK (brez lepljenja), ki omogoc¢ata preprostejSi zacetek varjenja in
preprecujeta lepljenje elektrode na obdelovanec.

6.1.1 Postopek

- Za pravilno sproZitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu, ki ga zelimo
variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo PRED OBRAZOM ZASCITNO
MASKO to je najbolj pravilen na&in za vzpostavitev obloka. Ce je aktivirana
naprava VRD, oblok sprozite tako, da se z elektrodo dotaknete obdelovanca in jo
hitro odmaknete od njega.

OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplas€enje se lahko poSkoduje in
oteZi sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela, ki ga
obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo;
zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja.
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- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave nad
kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite iz varilnega kraterja,
tako da bo oblok ugasnil (Videz zvara - SLIKA M).

6.2 Varjenje TIG

Varjenje TIG je varilni postopek, ki izkori$¢a toploto elektricnega obloka, sproZzenega in
vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in obdelovanim delom. Tungstenska
elektroda je vpeta v elektrodno drzalo, primerno za prenos varilnega toka, ki zasc¢iti
elektrode in varilno polje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega
plina (navadno argona: Ar 99,5%), ki izteka skozi kerami¢no Sobo (SLIKA G).

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku,
glejte tabelo (TABELA 3).

Navadno elektroda s$trli iz kerami¢ne Sobe za od 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za
kotne zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjSe, primerno
pripravljene materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA H).
Za debelej$e materiale so potrebne pali¢ice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKAI).
Za boljSe varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih
delov, olj, masti, topil itd.

6.2.1 Povrsinski zacetek LIFT

VZig elektricnega obloka se zgodi tako, da oddaljite elektrodo iz tungstena od
obdelovanca. Tak nacin vziga povzroa manj motenj zaradi sevanja elektrike ter
zmanij3a vklju€evanje tungstena in obrabo elektrode.

6 2.2 Postopek
Konico elektrode naslonite na obdelovanec z rahlim pritiskom in elektrodo dvignite
za od 2-3 mm z rahlim ¢asovnim zamikom, da vzpostawte oblok. Varilni aparat na
zacetku oddaja tok | ., po nekaj trenutkih pa zac¢ne oddajati nastavljeni varilni tok.

- Nastavite varilni tok na Zeleno vrednost z rocico kodirnika (SLIKA D (8)); med
varjenjem ga uravnajte na dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

- Preverite pravilen pritok plina iz elektrodnega drzala.

6.2.3 Varjenje TIG DC (enosmerni tok)

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla in za tezke
kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine.

Za varjenje TIG DC z elektrodo na polu (-) se navadno uporabljajo elektrode z 2%
torija (rdeCe obarvani pas) ali elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).

Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti, kot je prikazano na SLIKI L, pri ¢emer
morate paziti, da je konica popolnoma koncentricna, da bi se izognili odstopanjem
obloka. V dalj$i smeri elektrode jo je treba dobro obrusiti. Ta postopek je treba
periodi¢no ponoviti zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma
kontaminirate, oksidirate ali uporabite nepravilno.

V tabeli (TABELA 3) so navedeni okvirni podatki za varjenje TIG DC.

6.3 POSTOPEK GOUGING

Postopek brazdanja GOUGING uporablja elektri¢ni oblok, ki se oblikuje med ustrezno
ogljikovo elektrodo, oplas€¢eno s tenkim slojem bakra in napajano z enosmernim
tokom, ter med kosom, ki ga brazdamo; oblok lokalno tali kovino, ki jo odstranjuje
curek stisnjenega zraka. Za brazdanje potrebujemo ustrezne kle$¢e za elektrodo, ki
se povezejo s pozitivhim polom generatorja in ventilom, s katerim nadzorujemo pretok
stisnjenega zraka. Ogljikova elektroda je pritrjena na klesce tako, da iz njih Strli za
70+150 mm in jo drzimo pod kotom priblizno 45° glede na kos, ki ga Zelimo odrezati.
Ta kot je mogoce kot zmanj$ati do kota 20°. Globina brazde je odvisna od tega kota in
od hitrosti napredovanja elektrode.

Robovi ostanejo prekriti s plastjo oksidov in karbida, ki jo je treba odstraniti z bruSenjem.
S tem postopkom lahko tudi rezemo plocevinaste plo$¢e, ¢eprav so robovi tako
odrezanega dela precej nepravilni.

Tok brazdanja nastavimo glede na premer uporabljene elektrode. Informativno
navajamo jakosti toka:
- .. Hitrost
@ Elektroda Varilni tok (A) Zragni tlak pretoka
(mm) Minimalni Maksimalni barov mh
90 150 4.0 15
200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 VARJENJE MIG-MAG

6.4.1 NACIN ZA PRENOS SHORT ARC (KRATEK OBLOK)

Do taljenja Zice in lo€evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov med konico
Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo).

Karbonska in malolegirana jekla

- Premer uporabne Zice: 0.6-1.2mm
- Razpon varilnega toka : 40-210A
- Razpon varilne napetosti: 14-23V

- Uporabni plin:

CO, li mesanice Ar/CO, ali Ar/CO,/O,
Nerjavna jekla

- Premer uporabne Zice: 0.8-1mm
- Razpon varilnega toka: 40-160A
- Razpon napetosti obloka: 14-20V

- Uporabni plin: mesSanice Ar/CO, ali Ar/CO, (1-2%)
Aluminij in zlitine

- Premer uporabne Zice: 0.8-1.6mm
- Razpon varilnega toka: 75-160A
- Razpon varilnih napetosti: 16-22V
- Uporabni plin: Ar 99.9%

Navadno mora biti kontakina cev tik ob Sobi ali mora Strleti nekoliko naprej, ko
uporabljate tanjSe Zice in nizje napetosti obloka; prosta dolZina Zice (stick-out) je
navadno od 5 do 12 mm.

Uporaba: Varjenje v vseh polozZajih, na tanjSih plo¢evinah ali za prvi prehod pri
zaobljanju, do katerega pride zaradi omejenega prispevka toplote in nadzorljivega
varilnega kraterja.

OPOMBA: Prenos SHORT ARC za varjenje aluminija in Zzlitin je treba izvesti pazljivo
(8e posebej pri uporabi Zice s premerom, vecjim od 1 mm), saj je tveganje napak pri
taljenju veliko.

6.4.2 NACIN PRENOSA SPRAY ARC (OBLOK Z BRIZGANJEM)
Do taljenja Zice pride pri vecjih tokovih in napetosti kakor pri "short arc” in konica
zice ni ve€ v stiku z varilnim kraterjem; iz tega nastane oblok, skozi katerega tecejo

kovinske kapljice od neprekinjenega taljenja zZice elektrode, ne da bi bili za to potrebni
kratki stiki.
Karbonska in malolegirana jekla

- Premer uporabne Zice: 0.8-1.6mm
- Razpon varilnega toka : 180-450A
- Razpon varilne napetosti: 24-40V

- Uporabni plin:

mesSanice Ar/CO, ali Ar/CO,/0,
Nerjavna jekla

- Premer uporabne Zice: 1-1.6mm
- Razpon varilnega toka: 140-390A
- Razpon varilne napetosti: 22-32V

- Uporabni plin:

mes$anice Ar/CO, ali Ar/CO,, (1-2%)
Aluminij in zlitine

- Premer uporabne Zice: 0.8-1.6mm
- Razpon varilnega toka: 120-360A
- Razpon varilne napetosti: 24-30V
- Uporabni plin: Ar 99.9%

Obicajno mora biti kontaktna cevka v notranjosti Sobe za 5-10 mm, Se posebej, ¢e
je napetost obloka vecja; prosta dolzZina Zice (stick-out) je navadno od 10 do 12 mm.

Uporaba: Varjenje na ravhem z debelinami, ki niso manjSe od 3-4 mm (zelo teko¢
krater); hitrost izvajanja in stopnja usedlin sta zelo visoka (visok toplotni prispevek).

6.4.3 Uravnavanje parametrov varjenja pri MIG-MAG

6.4.3.1 Zascitni plin

Domet za$¢itnega plina mora biti nastavljen glede na intenzivnost varilnega toka in
premer Sobe:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Varilna napetost in hitrost Zice

Nastavitev varilne napetosti izvede operater z vrtenjem rocice kodirnika (SLIKA D (8)),
hitrost podajanja Zice pa se nastavi neposredno na ¢elni plos¢i vieke. Varilnega toka
ni mogoc¢e neposredno nastaviti; ta je rezultat nastavitev napetosti in hitrosti zice. S
pritiskom na gumb (SLIKA D (9)) je mogoce prikazati izhodni tok na zasloncku (10).
Izhodni tok je povezan z izhodnim tokom v skladu z naslednjo formulo:

V, = ( 14+0.05 1, ) pri Cemer je:

- V Izhodna napetostv voltih.

- |, = Izhodni tok v amperih.

Orlentacuske vrednosti toka z najbolj pogosto uporabljanimi Zicami so navedene v
tabeli (TABELA 4).

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUGENA 1Z
ELEKTRIGNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE 5
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA
- Elektrodnega drZala in kabla, na katerega je prikljueen, ne odlagajte na vroée kose;
to bi povzroéilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodieno preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite kleSée za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec klesé s
premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in
zato slabemu delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, kleSée za zategnitev elektrode, razprsevalnik
plina.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN
60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE
IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENA IN IZKLJUGENA 1Z ELEKTRIENEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzroéijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo
ali posSkodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Redno in pogosto glede na uporabo in prasnost okolja pregledujte notranjost
varilnega stroja in odstranite prah, ki se je nalozil na elektronske kartice, z zelo
mehko krtaco ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter morebitne poskodbe
na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro
priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakr$nokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse priklju¢ke in kable vrnite na njihova
mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo.
Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni
priklju¢ki ne bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podloZke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Da varilni tok ustreza premeru in tipu uporabljene elektrode ali Zice.

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vticnica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

- Ali je prizgana rumena lucka, ki oznaCuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki
napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
zasCite poCakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni priSlo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecnost;

- Ali so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen (argon 99.5%) ter v pravilnih koli¢inah.
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STROJ ZA VARENJE SA INVERTEROM ZA VARENJE MMA, TIG (DC) LIFT,
GOUGING | MIG-MAG, ZA INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU UPORABU.
Napomena: u tekstu koji slijedi upotrebljavati éemo termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim
mjerama i o procedurama u sluéaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9:
Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok
je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova plamenika.

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Provjeriti da je prikljuéak za napajanje ispravno uzemljen.

Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
na kisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa oSteéenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.
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oblozenih elektroda (rutilnih, kiselih i bazi¢nih), za varenje TIG (DC) sa LIFT paljenjem,
za brazdanje (GOUGING) i za varenje MIG-MAG short i spray arc.

Osobine specificne za ovaj stroj za varenje (INVERTER), kao npr. visoka brzina i
preciznost regulacije, jamce izvrsnu kvalitetu varenja.

Regulacija sustavom “inverter’ na ulazu sustava napajanja (primarnog) dovodi do
drasticnog smanjenja volumena transformatora i reaktivnosti poravnavanja i tako
omogucava izgradnju stroja za varenje sa smanjenim volumenom i tezinom, stoga
lak$im za rukovanje i prenoSenje.

2.2 OPREMA PO NARUDZBI
- Adapter za bocu Argon.

- Povratni kabel za struju za varenje sa pritezacem za uzemljenje.
- Ruéni daljinski upravlja¢ sa 1 potenciometrom.

- Ruéni daljinski upravlja¢ sa 2 potenciometra.

- Daljinski upravlja¢ na pedale.

- Komplet za varenje MMA.

- Komplet za varenje TIG.

- Komplet za GOUGING.

- Uredaj za napajanje Zice.

- Komplet za varenje MIG.

- Samozatamnjiva maska: sa fiksnim ili reguliraju¢im filterom.

- Reduktor pritiska sa manometrom.

- Plamenik za slavinom za varenje TIG.

3. TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su
na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:
Fig. A
1- Zastitni stupanj kucista.
2- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~: trofazni izmjeni¢ni napon
3- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa vecim rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikin metalnih masa).
4- Simbol predvidene procedure varenja.
5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
6- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu¢o varenje.
7- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

- 1,/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: ozna¢ava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slu¢aju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu temperaturu od
40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok
se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- A/N-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuéim naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U.: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

= |, .ax - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, Efektivna struja napajanja.

10- == : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znac¢enje navedeno u poglavlju
br. 1 “Op¢a sigurnost za luéno varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na
plogici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1).

- PLAMENIK: vidi tabelu 2 (TAB.2).

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

4.1 NACRT BLOKOVA

Stroj za varenije se u stvari sastoji od modula snage izradenih na Stampanim krugovima
i optimizirani za dobivanje maksimalnu pouzdanost i smanjeno servisiranje.

Oavj stroj kontrolira mikroprocesor koji omogucava postavljanje velikog broja
arametara kako bi se osiguralo optimalno varenje u svim uvjetima i na svim
materijalima. Potrebno je ipak poznavati sve njegove operativne moguc¢nosti, kako bi
se isoristile u potpunosti sve osobine stroja.

Opis stroja za varenje (FIG. B1)

1- Ulaz sustava trofaznog napajanja, sustav pretvornika i kondenzatora za
poravnavanje.

2- Most switching sa tranzistorima (IGBT) i drivers-ima; pretvara poravnati napon
sustava u izmjeni¢ni napon pod visokom frekvencom i vrsi regulaciju snage ovisno
o struji/naponu za varenje po potrebi.

3- Transformator pod visokom frekvencom; primarno navijanje se napaja naponom
pretvorenim u bloku 2; njegova je funkcija da prilagodi napon i struju vrijednostima
koje su potrebne za proces lu¢nog varenja i istovremeno da galvanski izolira krug
varenja od sustava napajanja.

4- Sekundarni most za poravnavanje sa indukcijskim niveliranjem; pretvara napon/
izmjeni¢nu struju koju isporucuje sekundarno navijanje u istosmjernu struju/napon
pod vrlo niskom ondulacijom.

5- Elektronika za provjeru i regulaciju; istovremeno provjerava vrijednost struje za
varenje i usporeduje istu sa vrijednostima koje je postavio operater; modulira
komandne impulse drivers-a IGBT-a koji vrSe regulaciju; nadzire sigurnosne
sustave.

6- Ploca za postavljanje i oCitavanje parametara i nacina rada.

7- Ventilator za rashladivanje stroja za varenje.

8- Daljinska regulacija.

9- Uredaj za napajanje zicom.

Opis uredaja za napajanje zicom (FIG. B2)

1- Generator.

2- Elektronika za upravljanje i regulaciju; provjerava u trenu brzinu motora i
usporeduje sa vrijednostima koje je postavio operater.

3- Ploca za postavku parametara i nacina rada.

4- Sklop za povlacenje Zice.

4.2 UREDAJI ZA UPRAVLJANJE, REGULACIJU | SPAJANJE
4.2.1 Straznja ploca (FIG. C)
1- Kabel za napajanje (3P + T (Trofazni)).
2- Opca sklopka O/OFF - I/ON.
3- Spojnik za daljinsko upravljanje:
Na stroj za varenje je moguce postaviti 3 razliCite vrste daljinskog upravljanja,
pomocu specijalnog spojnika sa 14 polova prisutnog na straznjoj strani. Svaki
uredaj se automatski prepoznaje i omogucava regulaciju slijede¢ih parametara:
- Daljinsko upravljanje sa jednim potenciometrom:
Kod nacina rada MMA, TIG LIFT i GOUGING okretajem rucice potenciometra
mijenja se struja za varenje. Kod nacina rada MIG okretajem rucice
potenciometra mijenja se napon varenja. Regulacija se vrsi iskljucivo daljinskim
upravljanjem.
Daljinsko upravljanje na pedalu:
Kod nacina rada MMA, TIG LIFT i GOUGING vrijednost struje se odreduje
polozajem pedale. Kod nacina rada MIG daljinsko upravljanje na pedalu nije
omoguceno.
Daljinsko upravljanje sa dva potenciometra:
1° Potenciometar: kod nacina rada MMA, TIG LIFT i GOUGING regulira struju za
varenje; dok kod nacina rada MIG regulira napon varenja.
2° Potenciometar: kod nacina rada MMA regulira ARC FORCE; dok kod nacina
rada MIG, TIG LIFT i GOUGING potenciometar se ne upotrebljava.
Rotiraju¢i potenciometar oCitava se parametar koji se mijenja (kojime se ne moze
viSe upravljati ru¢icom komandne ploce).

4.2.2 Prednja plo¢a FIG. D
1- Brza pozitivna utinica (+) za spajanje kabla za varenje.
2- Brza negativna uti¢nica (-)za spajanje kabla za varenje.
3- Spojnik za spajanje uredaja za napajanje Zicom.
4- Komandna ploc¢a.
5- Tipka za odabir daljinskog upravljanja:

DALJINSKO UPRAVLJANJE

‘|
QO
Omogucava prijenos upravljanja parametrima varenja na daljinsko upravljanje.

6- Tipka za odabir nacina varenja:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Nagcin rada: varenje sa oblozenom elektrodom (MMA), varenje sa Zicom (MIG),
varenje TIG sa paljenjem luka na dodir (TIG LIFT) i brazdanje (GOUGING).

7- Tipka za odabir parametara koji se postavljaju.
Tipka odabira parametar koji se regulira sa rucicom Encoder (8);
vrijednost i jedinica mjerenja ocitavaju se na zaslonima (10) i led-ovima (9a).
N.B.: Postavka parametara je slobodna. Ipak postoje kombinacije vrijednosti koje
nemaju nikakvu prakti¢énu vrijednost za varenje; u tom slu€aju stroj za varenje
mozda nece ispravno raditi.

N.B.: PONOVNA POSTAVKA SVIH TVORNICKI POSTAVLJENIH PARAMETARA
(RESET)

Pritiskom na tipku (7) kod paljenja svi parametri varenja vracaju se na tvornicki
postavljene vrijednosti.

7a HOT START

Kod nacina rada MMA predstavlja poc¢etnu prekomjernu struju “HOT START”
(regulacija 0+100) sa ocitavanjem na zaslonu povecanja u postotku u odnosu
na odabranu vrijednost za varenje. Takva regulacija poboljSava paljenje.

7b GLAVNA STRUJA (l,)

Kod nac¢ina rada MMA, TIG LIFT i GOUGING predstavlja struju za varenje
mjerenu u amperima. Kod nacina rada MIG predstavlja napon varenja.

7c ARC-FORCE ILI ELEKTRONICKA REAKTANCA

A

LR\ RUTIL |

\
100% | CELLULOSIC]
Kod nacina rada MMA predstavlja dinamicku prekomjernu struju “ARC-
FORCE’ (regulacija 0+100%) sa o¢itavanjem na zaslonu povec¢anja u postotku
u odnosu na odabranu vrijednost za varenje. Takva regulacija poboljSava
protok varenja, izbjegava lijepljenje elektrode na komad i omogucava
uporabu raznih vrsta elektroda. Kod nacina rada MIG predstavlja elektroni¢ku
reaktancu (regulacija 1+10%). Takva regulacija odreduje dinamiku struje
tijekom varenja. Sto je postavljena vrijednost vec¢a, veca je brzina kojom struja
varira kako bi se prilagodila promjenama impendancije na izlazu. Postavka
ispravne vrijednosti ovisi mnogo o vrsti Zice i o upotreblienom materijalu i
omogucava te€no i ispravno varenje u svim situacijama.
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7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

Kod nacina rada MMA omoguc¢ava ukljucivanje ili isklju€ivanje uredaja za
smanjenje izlaznog napona u prazno (regulacija YES ili NO). Sa uklju¢enim
VRD povecava se sigurnost operatera kada je stroj za varenje upaljen, ali ne
prilikom varenja.

8- Rucica encoder-a za postavku parametara varenja koji se mogu odabrati tipkom
(7).

9- Tipka za odabir parametra koji se ocitava.
Samo kada je led (7b) upaljen, omoguéava se odabir parametra kojeg se Zeli
ocitati na zaslonu (10). Parametri koji se mogu birati su izlazna struja (1,) ili izlazni
napon (V,).
9a Crveni led, prikaz jedinice mjerenja.

10- Alfanumericki zaslon

11- LED sa signalizaciju ALARMA (stroj je blokiran).
Stroj se automatski ponovno pali kada se ukloni razlog alarma.
Poruke alarma ocitane na zaslonu (10):

- “A.1” : uklju€ivanje termicke zastite primarnog kruga.

- “A. 2" : uklju€ivanje termicke zastite sekundarnog kruga.

- “A.3” : uklju€ivanje zastite zbog prekomjernog napona sustava napajanja.

- “A. 4" : uklju€ivanje zastite zbog nedovoljnog napona sustava napajanja.

- “A.5" : ukljuCivanje zasStite  prekomjerne  temperature = magnetskih
komponenata.

- “A. 6" : ukljuCivanje zastite zbog nedostatka faze u sustavu napajanja.

- “A. 7" : prekomjerno taloZenje prasine unutar stroja za varenje, ponovno

uspostavljanje pomocu:

- Cis¢enja unutarnjeg dijela stroja;

- tipke zaslon na komandnoj plo¢i.
- “A. 8" : Pomoc¢ni napon izvan dozvoljenih vrijednosti.
Kod gasenja stroja za varenje na nekoliko sekundi se moze o¢itati signal “OFF”.
N.B.: POHRANJIVANJE | OCITAVANJE ALARMA
Kod svakog alarma pohranjene su postavke stroja. Moguce je prizvati zadnjih 10
alarma na slijedeci nacin:
Pritisnuti na nekoliko sekundi tipku (5) “DALJINSKO UPRAVLJANJE”.
Na zaslonu se ocitava natpis “AY.X” gdje “Y” ukazuje na broj alarma (A0 najnoviji,
A9 najstariji) a “X” ukazuje na vrstu registriranog alarma (od 1 do 8, vidi AY.1 ...

12- Zeleni led, snaga je upaljena.

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! IZVRSITIPOSTAVLJANJE STROJA| ELEKTRICNE PRIKLJUCKE
DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE MREZE.
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za varenje iz mbalaze, postaviti odvojene dijelove sadrzane u ambalazi.

5.1.1 Sastavljanje povratnog kabla-hvataljke (FIG. E)
5.1.2 Sastavljanje kabla za varenje-hvatajke za drzanje elektrode (FIG. F)

5.2 POLOZAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja za varenje, pazeci da nema zapreka u visini otvora
ulaza i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna cirkulacija putem ventilatora, ako je
prisutan); u meduvremenu otrebno je provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi,
korozivne pare, viaga, itd..

QOdrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za tezinu
samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

5 3 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU
- Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog prikljucka, provjeriti da se podaci na plocici
stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mreze na raspolaganju na
mjestu postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne sklopke
slijedece vrste:

- VrstaA( ) za jednofazne strojeve;
- VrstaB ( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
priklju€ivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne mreze koji imaju impedanciju
manju od Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830ohm (3~).

- Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 UTIKAC | UTICNICA

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (3P + P.E) (3~) prikladnog
kapaciteta i osposobiti utiCnicu sa osigura¢ima ili automatskim prekidac¢em; prikladan
terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno)
linije napajanja. U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima
osiguraca sa kasnim paljenjem linijle na osnovu maksimalne nominalne struje koju
isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sistem kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sa posljediénim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

5.4 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI
DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (u mm?)
na osnovu maksimalne struje koju isporu€uje stroj za varenje.

5.4.1 Varenje MMA

Skoro sve obloZene elektrode spajaju se na pozitivan pol (+) generatora; na negativni

pol (-) se spajaju samo elektrode sa kiselom oblogom.

Spajanje kabla za varenje sa hvataljkom za drzanje elektrode

Na kraju ima poseban priteza¢ koji sluzi za drzanje otkrivenog dijela elektrode.

Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+).

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je poloZen, $to je blize moguce

spoju koji se vrsi.

Kabel se spaja na priteza¢ sa simbolom (-).

Napomene:

- Rotirati do kraja spojnike kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su prisutne), kako
bi se zajam¢io savrSen elektri¢ni spoj; u protivnom dolazi do pregrijavanja spojnika,
njihovo brzo troSenje i gubitak ucinkovitosti.

- Upotrebljavati §to krace kablove za varenje.

- lzbjegavati upotrebu metalnih struktura koje nisu dio komada koji se obraduje, u
zamjenu za povratni kabel struje za varenje; to je opasno za sigurnost i dovodi do
nezadovoljavajucih rezultata varenja.

5.4.2 Varenje TIG

Spajanje plamenika

- Unijeti kabel za dovod struje u prikladni brzi pritezac¢ (-).

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je polozen, $to je blize
moguce spoju koji se vrsi.

- Kabel se spaja na priteza¢ sa simbolom (+).

Spajanje na plinsku bocu

- Rotirati reduktor pritiska na ventil plinske boce, a izmedu postaviti prikladni reduktor
koji se dostavlja kao dodatna oprema (kada se upotrebljava plin argon).

- Spoajiti cijev za dovod plina na redukor i blokirati dostavljeni remen; spojiti zatim
drugi kraj cijevi na prikladni priklju¢ak koji se nalazi na plameniku TIG u obliku
slavine.

- Popustiti metalni prsten za regulaciju reduktora pritiska prije nego $to se otvori ventil
boce.

- Otvoriti bocu i regulirati koli¢inu plina (I/min) u skladu sa okvirnim podacima, za
upotrebu, vidi tablicu (TAB. 3); eventualna podeSavanja protoka plina mogu se vrsiti
tijekom varenja pomoc¢u metalnog prstena reduktora pritiska. Provjeriti ¢vrstoéu
cijevi i spojeva.

POZOR! Uvijek zatvoriti ventil plinske boce na kraju rada.

5.4.3 Proces GOUGING

Spajanje plamenika

- Plamenik za brazdanje (GOUGING) sli¢an je hvataljci za drzanje elektroda MMA.
Priteza¢ prisutan na kraju plamenika sluzi za blokiranje kraja elektrode.

- Kabel se spaja na priteza¢ sa simbolom (+) na stroju.

Spajanje povratnog kabela struje za varenje

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je poloZen, $to je blize
moguce spoju koji se vrsi.

Spajanje na sustav komprimiranog zraka

- Provjeriti da je ventil koji kontrolira prolaz zraka u plameniku na zatvorenom
polozaju.

- Spojiti cijev za dovod zraka na sustav komprimiranog zraka i blokirati dostavljeni
remen.

- Regulirati pritisak komprimiranog zraka ovisno o upotrebljenoj elektrodi.

5.4.4 Varenje sa zicom MIG-MAG

Spajanje plinske boce

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce a izmedu postaviti prikladni reduktor
koji se dostavlja kao dodatna oprema, kada se upotrebljava plin argon ili mjeSavina
Ar/CO,,

- SpOthI cijev za dovod plina na redukor i blokirati dostavljenim remen;om spojiti zatim
drugi kraj cijevi na prikladan priklju¢ak na straznjoj strani uredaja za napajanje
Zicom i blokirati dostavljenim remenom.

- Popustiti metalni prsten za regulaciju reduktora pritiska prije nego $to se otvori ventil
boce.

Spajanje plamenika

- Unijeti plamenik u prikladni spojnik i ru¢no naviti do kraja metalni prsten za
blokiranje.

- Osposobiti za prvo napajanje zicom, skidajuci trcaljku i kontaktnu cjevéicu za laksi
izlaz.

- Kabel za varenje na brzu uti¢nicu (+).

- Kabel za upravljanje na prikladan spojnik.

- Cijevi za vodu za model R.A. (plamenik rashladen vodom) na brze spojnike.

- Pripaziti da su spojnici dobro pri¢vr§¢eni kako bi se izbjeglo pregrijavanje i gubitak
ucinkovitosti.

- Spojiti cijev za dovod plina na reduktor i blokirati dostavljenim remenom; spojiti
zatim drugi kraj cijevi na prikladan priklju¢ak na straznjoj strani uredaja za napajanje
Zicom i blokirati dostavljenim remenom.

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je poloZen, $to je blize
moguce spoju koji se vrsi.

- Kabel se spaja na priteza¢ sa simbolom (-).

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 VARENJE MMA

- Neophodno je u svakom slu¢aju poStovati napomene proizvodaca koje su navedene
na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose na ispravni polaritet elektroda
i optimalnu odgovarajucu struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja se koristi i o
vrsti spajanja koju se Zeli postici; indikativno su struje koje se mogu upotrebljavati
za razne promjere elektrode slijedece:

Struja za varenje (A)
@ Elektroda (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e upotrebljene visoke
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vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za okomito varenje i varenje iznad
glave morati biti upotrebljena slabija struja.

- Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom odabrane struje,
ostalim parametrima varenja kao duzina luka, brzina i poloZaj vrSenja varenja,
promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene
od vlage u prikladnim pakovanjima ili posudama).

- osobine varenja ovise i o vrijednosti ARC-FORCE (dinami¢ko pona$anje) stroja
za varenje. Taj parametar se moze postaviti putem komandne ploce, ili se moze
postaviti sa daljinskim upravljanjem sa 2 potenciometra.

- Napominjemo da visoke vrijednosti ARC-FORCE daju vece prodiranje i omogucuju
varenje u svim polozajima sa elektrodama od luzine, niske vrijednosti ARC-FORCE
omogucuju meksi luk i bez prskanja sa rutilnim elektrodama.

Stroj za varenje ujedno ima i uredaje HOT START i ANTI STICK koji omoguéavaju
lako paljenje i sprijecavaju ljepljenje elektrode na komad koji se vari.

6.1.1 Procedura

- Drze¢i masku ISPRED LICA, strugati vrhom elektrode na komad koji se vari,
pokretom kao da se pali Sibica; to je naj ispravniji na¢in za paljenje luka. Sa
upaljenim VRD uredajem, luk se pali stavljajuéi u dodir i brzo udaljavajuci elektrodu
sa komada koji se vari.

POZOR: NE SMIJE SE TAPKATI elektrodom na komad; postoji opasnost od
ostecenja obloga otezavajuéi paljenje luka.

- Cim je luk upaljen, pokusati drzati udaljenost od komada, koja je ista promjeru
upotrebljene elektrode i odrZavati navedenu udaljenost Sto je viSe moguce
konstantnom tijekom varenja; prisjetiti se da nagib elektrode u smjeru napredovanja
mora biti od oko 20-30 stupnjeva.

- Nakraju vara, povuci vrh elektrode lagano unatrag u odnosu na smjer napredovanja,
iznad taljenog vara za ispunjenje, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenog vara
kako bi se ugasio luk (Izgled vara - FIG. M).

6.2 VARENJE TIG

Varenje TIG je procedura varenja koja iskoriStava toplinu koju proizvodi elektri¢ni
luk koji se pali i odrzava izmedu netopljive elektrode (volfram) i komada koji se vari.
Elektrodu od volframa drzi plamenik prikladan za prijenos struje za varenje i za zastitu
elektrode i taljenog vara od atmosferske oksidacije pomocéu protoka inertnog plina
(obi¢no argon: Ar 99.5%) koji izlazi iz keramicke $trcaljke (FIG. G).

Za dobar rezultat varenja neophodno je upotrebljavati to¢an promjer elektrode sa
to¢nom strujom, vidi tablicu (TAB. 3).

Obic¢no elektroda viri iz keramicke Strcaljke oko 2-3mm i mozZe dosti¢i 8mm za kutno
varenje.

Do varenja dolazi uslijed taljenja rubova spoja. Za tanke slojeve koji su prikladno
pripremljeni (do oko 1mm) nije potreban dodatni materijal (FIG. H).

Za deblje slojeve potrebni su Stapiéi od istog osnovnog materijala i prikladnog promijera,
sa prikladnom pripremom rubova (FIG. I). Za dobar rezultat varenja potrebno je da su
dijelovi temeljito ociS¢eni i bez znakova oksidacije, ulja, masti, rastvornih sredstava,
itd.

6.2.1 Paljenje LIFT

Paljenje elektricnog luka se dogada udaljavanjem elektrode od volframa od komada
koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetnji uslijed elektricnog
zracenja e svodi na minimum uklju€ivanje volframa i troSenje elektrode.

6 2.2 Procedura
Prisloniti vrh elektrode na komad laganim pritiskom i podic¢i elektrodu oko 2-3mm
sa laganim kasnjenjem, tako se dobiva paljenje luka. Stroj za varenje u pocetku
isporucuje struju | ., nakon nekoliko trenutaka se isporu€uje postavljena vrijednost
struje za varenje.

- Regulirati struju za varenje na Zeljenu vrijednost pomocu rucice encodera (FIG. D
(8)); eventualno prilagoditi tijekom varenja do potrebnog termi¢kog dodatka.

- Provijeriti ispravan protok plina iz plamenika;

LIFT

6.2.3 Varenje TIG DC

Varenje TIG DC je prikladno za sve vrste nisko legiranih i visoko legiranih ¢elika i teSke
metale, bakar, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje kod TIG DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava elektroda sa
2% torija (crveno obojena traka) ili elektroda sa 2% cerija (sivo obojena traka).
Potrebno je aksijalno izostriti elektrodu od volframa, visi FIG. L, paze¢i da je vrh
savrseno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je izvrsiti bruSenje
elektrode u smjeru duzine elektrode. To se vrSi povremeno ovisno o upotrebi i
troSenosti elektrode ili kada je ista slu¢ajno kontaminirana, oksidirana ili nije ispravno
upotrebljena.

U tablici (TAB. 3) su navedene okvirne vrijednosti za varenje TIG DC.

6.3 PROCES GOUGING

Procedura brazdanja GOUGING upotrebljava elektri¢ni luk koji nastaje izmedu ugliene
elektrode, obloZene tankim slojem bakra i napajane istosmjernom strujom, i komada
koji se brazdi; luk lokalno otapa metal kojeg mlaz komprimiranog zraka uklanja. Za
brazdanje je potrebno imati na raspolaganju prikladnu hvataljku za elektrodu koja se
spaja na pozitivan pol generatora i ventil koji kontrolira komprimirani zrak. Ugljena
elektroda je fiksirana na hvataljku i viri oko 70 + 150 mm i drzi se na oko 45° o odnosu
na komad koji se reze. Taj se kut moze smanijiti do 20°. Dubina brazdanja ovisi o tom
luku i o brzini napredovanja elektrode.

Rubovi ostaju prekriveni slojem oksida i karbidima koji se moraju ukloniti naknadnim
brusenjem.

Ova se procedura moze upotrijebiti i za rezanje limova iako dobiveni rubovi nisu
pravilni.

Struja za brazdanje se regulira ovisno o promjeru upotrebljene elektrode. Okvirno
vrijednosti struje koje se upotrebljavaju za razne promjere elektroda su slijedece:

@ Elektroda Struja za avrenje (A) Air pressure Flow rate
(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 VARENJE MIG-MAG

6.4.1 NACIN PRIJENOSA SHORT ARC (KRATAK LUK)

Taljenje zZice i otkacivanje kapi se odvija uslijed naknadnih kratkih spojeva od vrha zZice
u tekucinu taljenja (do 200 puta u sekundi).

Celik na bazi ugljika i niske legure

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.6-1.2mm
- Vrijednosti struje varenja: 40-210A
- Vrijednosti napona luka: 14-23V

- Plin koji se moze koristiti:

CO, ili mjesavine Ar/CO, ili Ar/CO, /O,
Nerdajuci celik

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1mm
- Vrijednosti struje varenja: 40-160A
- Vrijednosti napona luka: 14-20V

- Plin koji se moze koristiti:

mjesavine Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Aluminijum i legure

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.6mm
- Vrijednosti struje varenja: 75-160A
- Vrijednosti napona luka: 16-22V
- Plin koji se moze koristiti: Ar 99.9%

Inace cijevéica mora biti u ravnini sa Strcaljkom ili mora lagano viriti sa tanjim Zicama
i nizim naponom luka; slobodna duzina Zice (stick-out) biti ¢e inace izmedu 5 i 12mm.

Primjena: Varenje u svim polozajima, na tankim slojevima ili za prvi prolaz unutar
odbijenih bridova, olak§ano zbog ograni¢enog termi¢kog doprinosa i dobro kontrolirane
kupke.

Napomena: Prijenos SHORT ARC za varenje aluminijuma i legura mora biti
primjenjeno s paznjom (posebno sa Zicama promjera >1mm) jer postoji opasnost od
defekata taljenja.

6.4.2 NACIN PRIJENOSA SPRAY ARC (PRSKANI LUK)

Taljenje Zice odvaja se kod vecih struja i napona u odnosu na one iz "short arc”, a vrh
Zice ne dolazi u dodir sa kupkom taljenja; iz vrha Zice stvara se luk kroz koji prolaze
metalne kapi proizvedene od kontinuiranog taljenja Zice elektrode, stoga bez kratkih
spojeva.

Celik na bazi ugljika i niske legure

- Promier Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.6mm
- Vrijednosti struje varenja: 180-450A
- Vrijednosti napona luka: 24-40V

- Plin koji se moze Koristiti:

mjeSavine Ar/CO, ili Ar/CO, /O,
Nerdajuci celik

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 1-1.6mm
- Vrijednosti struje varenja: 140-390A
- Vrijednosti napona luka: 22-32V

- Plin koji se moze koristiti:

mjesavine Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)
Aluminijum i legure

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.6mm
- Vrijednosti struje varenja: 120-360A
- Vrijednosti napona luka: 24-30V
- Plin koji se moze koristiti: Ar 99.9%

Inace cijev€ica mora biti unutar Strcaljke za 5-10mm, toliko viSe koliko je veé¢i napon
luka; slobodna duzina Zice (stick-out) je inace izmedu 10 i 12mm.

Primjena: Vodoravno varenje sa debljinom slojeva ve¢om od 3-4mm (vrlo tekuca
kupka); brzina izvr$enja i stopa deponiranja vrlo su visoki (visoki termicki doprinos).

6.4.3 Regulacija parametara za varenje MIG-MAG

6.4.3.1 Zastitni plin

Protok plina mora biti postavljen ovisno o intenzitetu struje za varenje i promjeru
Strcaljke:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Napon varenja i brzina zice

Napon varenja postavlja operater rotiranjem rucice encodera (FIG. D (8)), dok
se brzina Zice postavlja izravno na prednjoj strani uredaja za povlacenje zice. Nije
moguce izravno postaviti struju za varenje; ista se dobiva kao rezultat postavki napona
i brzine Zice. Djelovanjem na tipku (FIG. D (9)) moguce je o€itati izlaznu struju na
zaslonu (10).

Izlazni napon je povezan na izlaznu struju na slijedeci nacin:

Vv, = ( 14+0.05 1, ) gdje:

- V izlazni napon u voltima.

- |, = izlazna struja u amperima.

Okvirne vrijednosti struje sa najéeS¢e upotreblienim Zicama navedene su u tablici
(TAB. 4).

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUGEN 1Z STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 SERVISIRANJE Plamenik
- Izbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo
taljenje izolacijskih materijala i ostetilo plamenik.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih priklju¢aka.

- Pazljivo spojiti hvataljku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvatalike sa
odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna
difuzija plina i neispravan rad.

- Provijeriti, prije svake upotrebe, stanje troSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova plamenika: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora
plina.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . . .

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI
TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrogiti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzro¢ene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Povremeno ali u svakom slucaju €esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti prostorije,
provjeriti unutradnjost stroja za varenje i ukloniti prasinu koja se polozila na
elektronska sucelja vrlo mekanom &etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni priklju¢ci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuéi vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.
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- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su
bili u poCetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu posti¢i visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazeci da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA .

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,

PROVJERITI:

- Struja za varenje treba biti prikladna promjeru i vrsti upotrebljene elektrode ili Zice.

- Da je sa op¢om skolpkom na "ON”, odgovaraju¢a lampa ukljuéena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

- Da nije uklju¢en zuti led koji signalizira uklju¢enje termi¢ke sigurnosti u slu¢aju
previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u sluc¢aju uklju¢enja
termostatske zastite pri¢ekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

- Provijeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu€aju ukloniti
nepravilnosti.

- Da su priklju€ci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj koliini.
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Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas ,,suvirinimo aparatas“.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi buti pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusig su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas”).

/N

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojan€iy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi biti prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.
Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

/\
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spray arc rezimuose.

Specifiniai Sio suvirinimo aparato (INVERTER) ypatumai yra didelis greitis ir
reguliavimo tikslumas, tai leidzia pasiekti nepriekaistingg suvirinimo kokybe.

Be to, reguliavimas ,inverter* sistemos pagalba maitinimo linijos (pirminés) jéjime
leidzia Zymiai sumazinti tiek transformatoriaus tirj, tiek reaktyviosios varzos balasta,
tokiu badu jmanoma sukurti nedidelés apimties ir svorio suvirinimo aparata, kuris
pasizymi lengvu valdymu ir nesudétingu transportavimu.

2.2 PASIRENKAMI PRIEDAI
- Argono baliono adapteris.
- Atgalinis suvirinimo srovés kabelis su jZeminimo gnybtu.
- Rankinis nuotolinis valdymas 1 potenciometru.
- Rankinis nuotolinis valdymas 2 potenciometrais.
- Nuotolinis valdymas pedalu.
- Komplektas MMA suvirinimui.
- TIG suvirinimo komplektas.
- GOUGING komplektas.
- Vielos tiekimo jtaisas.
- MIG suvirinimo komplektas.
- Savaime tamséjanti kaukeé: su fiksuotu arba reguliuojamu filtru.
- Slégio reduktorius su manometru.
- Degiklis su ¢iaupu TIG suvirinimui.

3. TECHNINIAI DUOMENYS
3.1 DUOMENU LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:
Pav. A
1- Dangos apsaugos laipsnis.
2- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.
3- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje
yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).
4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
5- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.
6- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.
7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (bdtinas atliekant
techninj remonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).
Suvmmmo kontdro parametrai:
: maksimali tus¢ios eigos jtampa.
- IiU Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo
aparatas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali
tiekti atitinkamg srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10
minugiy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minu¢iy pertrauka; ir taip
toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin¢iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).

- A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:
- U1 Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidziamos ribos
0%):

-1 o Maksimali srové naudojama i$ linijos.

- |, : Efektyvi maitinimo srové.

10- == : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
11-Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje

“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

o
g

Pastaba: AuksCiau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy
ir skai€iy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jasy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: ziaréti 1 lentele (LENT.1).

- DEGIKLIS: ziaréti 2 lentele (LENT. 2).
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 BLOKY SCHEMA

Suvirinimo aparatas susideda i$ galios moduliy, realizuoty ant specialiy spausdintiniy
schemy, optimizuoty maksimalaus patikimimo uztikrinimui ir nereikalaujanciy
ypatingos priezidros.

Sis suvirinimo aparatas yra valdomas mikroprocesoriaus pagalba, kuris leidzia
nustatyti daug skirtingy parametry, tokiu budu galimas optimalus suvirinimas prie
bet kokiy salygy ir dirbant su jvairiomis medziagomis. Taciau norint pilnai iSnaudoti
suvirinimo aparato ypatingas savybes, yra labai svarbu susipazinti su jo veikimo
galimybémis.

Suvirinimo aparato aprasymas (B1 PAV.)

1- Trifazés maitinimo linijos jéjimas, lygintuvy blokas ir iSlyginimo kondensatoriai.

2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja i$lygintg linijos jtampa j
kintamg auk$ty dazniy jtampg ir reguliuoja maitinimo tiekimg pagal reikiamag
suvirinimo srove/jtampa.

3- Auks$ty dazniy transformatorius; pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota
jtampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra pritaikyti jtampa ir srove lankinio suvirinimo
procesui batiniems dydzZiams ir tuo pat metu galvaniSkai izoliuoti suvirinimo
granding nuo maitinimo linijos.

4-  Antrinis iSlyginimo Suntas su induktyviniu i$lyginimu; komutuoja kintamajg jtampa /
srove, tiekiama antriniy apvijy j nuolatine labai Zemo pulsavimo srove / jtampa.

5- Elektroniniai valdymo ir reguliavimo jtaisai; kiekvienu momentu valdo suvirinimo
srovés dydjir jj palygina su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja reguliuojanciyjy
IGBT jtaisy komandas; kontroliuoja apsaugines sistemas.

6- Nustatymo skydas bei parametry ir darbo rezimy rodymas.

7- Suvirinimo aparato ausinimo ventiliatorius.

8- Nuotolinis reguliavimas.

9- Vielos tiekimo jtaisas.

Vielos tiektuvo aprasymas (B2 PAV.)

1- Generatorius.

2- Elektroniniai valdymo ir reguliavimo jtaisai; kiekvienu momentu valdo variklio greitj
ir ji palygina su operatoriaus nustatyta verte.

3- Parametry ir darbo rezimy nustatymo skydas.

4- Vielos tiekimo jtaiso blokas.

4.2 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR PRIJUNGIMAS
4.2.1 Galinis skydas (C PAV.)
1- Maitinimo kabelis (3 poliai + zemé (Trifaze)).
2- jungiklis O/OFF - I/ON.
3- nuotoliniam valdymui:
suvirinimo aparatui galima taikyti 3 jvairiy rasiy nuotolinio valdymo tipus, naudojant
atitinkamg 14 poliy jungtj, esanéig uzpakalinéje dalyje. Kiekvienas jtaisas yra
atpazjstamas automatiskai ir leidZia reguliuoti tokius parametrus:
- Nuotolinis valdymas potenciometru:
MMA, TIG LIFT ir GOUGING rezimuose sukant potenciometro rankenéle yra
keic¢iama suvirinimo srové. MMA, TIG LIFT ir GOUGING rezZimuose sukant
potenciometro rankenéle yra kei¢iama suvirinimo jtampa. Reguliavimas vyksta
tik nuotoliniu valdymu.
Nuotolinis valdymas pedalu:
MMA, TIG LIFT ir GOUGING rezimuose srovés verté priklauso nuo pedalo
padéties. MIG rezime valdymas nuotolinio valdymo pedalu néra vykdomas.
Nuotolinis valdymas dviem potenciometrais:
1° Potenciometras: MMA, TIG LIFT ir GOUGING rezimuose reguliuoja
suvirinimo srove; tuo tarpu MIG rezime reguliuoja suvirinimo jtampa
2° Potenciometras: MMA rezime reguliuoja ARC FORCE; tuo tarpu MIG TIGLIFT
ir GOUGING rezimuose $is potenciometras néra valdomas.
Sukant potenciometrg, yra rodomas besikei¢iantis parametras (jis nebegali bditi
valdomas rankenéle nuo skydo).

4.2.2 Priekinis skydas D PAV.
1- Teigiamas greitojo sujungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
2- Neigiamas greitojo sujungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
3- Jungtis vielos tiekimo jtaiso prijungimui.
4- Valdymo skydas.
5- Nuotolinio valdymo pasirinkimo mygtukas:

NUOTOLINIS VALDYMAS

‘|
QO
Leidzia perduoti suvirinimo parametry valdyma nuotolinio valdymo jtaisams.

Suvirinimo rezimy pasirinkimo mygtukas:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

(o2}
T

Darbo rezimas: suvirinimas glaistytais elektrodais (MMA), suvirinimas viela (MIG),
TIG suvirinimas su kontaktiniu lanko uzdegimu (TIG LIFT) ir apipjaustymas
(GOUGING).

7- Nustatomy parametry pasirinkimo mygtukas.
Sis mygtukas parenka rankenéle Encoder reguliuojamg parametrg (8);
dydj ir matavimo vienetus atitinkamai parodo ekranai (10) ir signalinés lemputés (9a).
ISIDEMETI: Parametry nustatymas yra laisvas. Be abejo, egzistuoja jvairios
verciy kombinacijos, kurios neturi jokios praktiSkos reikSmeésuvirinimui; tokiu atveju
suvirinimo aparatas gali veikti netaisyklingai.

|SIDEMETI:VISY GAMINTOJO PARAMETRY PAKARTOTINIS NUSTATYMAS
(RESET)

Paspaudus mygtuka (7) jjungimo metu pateikiamos visy suvirinimo parametry
default vertés.

7a HOT START

MMA rezime reiSkia pradinj srovés pervir§j “HOT START” (reguliavimas
0+100), ekrane rodomas procentinis padidéjimas pasirinktos suvirinimo
srovés dydzio atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina starta.

7b PAGRINDINE SROVE (1)

MMA, TIG LIFT ir GOUGING rezimuose rei$kia suvirinimo srove, iSmatuojama
amperais. MIG rezime reiSkia suvirinimo jtampa.

7c ARC-FORCE arba ELEKTRONINE REAKTYVIOJI VARZA

v

(RN RUTIL |

\
100% | CELLULOSIC]
MMA rezZime reiSkia dinaminj srovés pervir§j ,ARC-FORCE" (reguliavimas
0+100%), ekrane rodomas procentinis padidéjimas i$ anksto parinktos
suvirinimo srovés dydzio atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina suvirinimo
takuma, padeda iSvengti elektrodo prisiklijavimo prie virinamo gaminio ir
leidZia jvairiy rasiy elektrody naudojimg. MIG rezime reiskia elektronine
reaktyvigjg varzg (reguliavimas 1+10%). Sis reguliavimas nulemia srovés
dinamika suvirinimo metu. Kuo didesné nustatyta verté, tuo grei€iau srové
keisis atlaikydama i$éjimo varzos svyravimus. Taisyklingos vertés nustatymas
labai priklauso nuo naudojamos vielos rasies ir medziagos ir leidzia kiekvienu
atveju sklandy ir lygy suvirinima.
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7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

MMA rezime leidzZia jjungti arba iSjungti tuscios eigos i$éjimo jtampos
mazinimo jtaisg (reguliavimas YES (TAIP) arba NO (NE)). Aktyvuotas VDR
jtaisas padidina operatoriaus sauguma, kai suvirinimo aparatas yra jjungtas,
taciau tai negalioja suvirinimo metu.

8- Encoder rankenélé mygtuku (7) pasirenkamy suvirinimo parametry nustatymui.

9- Rodomo parametro pasirinkimo mygtukas.

Tik su degancia signaline lempute (7b)leidpia pasirinkti, koks parametras bus
rodomas ekrane (10). Pasirenkami parametrai yra iSéjimo srové (l,) arba iSéjimo
jtampa (V,).

9a Raudona signaliné lemputé, matavimo vieneto parodymas.

10- Raidinis skaitmeninis ekranas.

11- AVARINES SITUACIJOS signaliné lemputé (aparatas yra uzblokuotas).
Pasalinus avarinés situacijos priezastj, suvirinimo aparato darbas atnaujinamas
automatiskai.

Signaliniai pranesimai, pasirodantys ekrane (10):
- ,A.1° : pirminio kontdro Siluminio saugiklio jsijungimas.

- ,A.2° : antrinio kontdro Siluminio saugiklio jsijungimas.

- ,A.3" : jtaiso, apsaugancio nuo maitinimo linijos pernelyg aukstos jtampos,
isijungimas.

- ,A. 4" : |taiso, apsaugancio nuo maitinimo linijos pernelyg Zemos jtampos,
isijungimas.

- ,A.5° itaiso, apsaugancio nuo pernelyg aukdtos magnetiniy detaliy
temperatdros, jsijungimas.

- ,A.6° : jtaiso, apsaugancio nuo maitinimo linijos fazés trikumo, jsijungimas.

- A.7° : pernelyg didelés dulkiy sankaupos suvirinimo aparato viduje, darbas
vél atnaujinamas tokiu badu:
- suvirinimo aparato vidaus iSvalymas;
- ekrano mygtukas ant valdymo skydo.

- ,A. 8% : Pagalbiné jtampa perZengia leistinas ribas.

I18jungus_suvirinimo aparatg, keletg sekundziy gali matytis uzrasas ,,OFF*.
|]SIDEMETI: PAVOJAUS SIGNALY ISSAUGOJIMAS IR ISSAUKIMAS
Su kiekvienu pavojaus signalu yra i§saugomi aparato nustatymai. 10 paskutiniy
pavojaus signaly galima vél iSSaukti tokiu badu:
Keleta sekundziy spausti mygtukg (5) ,NUOTOLINIS VALDYMAS*.
Ekrane atsiranda uzra$as ,AY.X", kur ,Y* parodo pavojaus signalo numerj (AO yra
pats véliausias, A9 ankstesnis), o ,X“ parodo uzregistruoto pavojaus signalo rasj
(nuo 1 iki 8, ziGréti AY.1 ... AY.8).

12-Zalia signaliné lemputé, | aparatg tiekiama srove.

5. INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY SUJUNGIMY
OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS
NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTRINIUS SUJUNGIMUS TURI TIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

ATLIKTI

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.1.1 Atgalinio kabelio- gnybto surinkimas (PAV. E)
5.1.2 Suvirinimo kabelio- elektrody laikiklio gnybto surinkimas (PAV. F)

5.2 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty klid¢iy ausinimo
sistemos jéjimo ir iSéjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis
naudojamas); taip pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebaty jsiurbiamos konduktyvinés
dulkés, koroziniai garai, drégmeé, ir t.t.

ISlaikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparatg ant lygaus pavirsiaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

5.3 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$§ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydZiai atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampg ir tinklo
dazn;.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su neutraliu
laidininku sujungtu su Zzeme.

- Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti diferencijuotus tokiy
rasiy perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;
- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo tinklo sandiros taskuose,
kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm
(3~).

- Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamus reikalavimus.

5.3.1 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kiStukg, (3P + P.E) (3~) pritaikytg
atitinkamai srovei ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais saugikliais arba
automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo terminalas turi badti sujungtas su
maitinimo linijos jzeminimo laidininku (geltonas-Zalias). Lenteléje (1 LENT.) pateikiami
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy linijos saugikliy dydziai amperais, parinkti
remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
nominalia jtampa.

DEMESIO! Auksciau iSdéstyty taisykliy nesilaikymas sumazina
gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvuma ir gali sukelti
pavojy asmenims (pavyzdziui, elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms
(pavyzdziui, gaisro).

5.4 SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES VYKDYDAMI SIUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINKITE,
KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios srovés.

5.4.1 MMA suvirinimas

Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo generatoriaus poliaus (+),

iSskyrus ragstinio glaisto elektrodus, kurie jungiamo prie neigiamo (-) poliaus.

Suvirinimo kabelio elektrody gnybto sujungimas

Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo dalies

priverzimui.

Sis kabelis turi bati prijungtas prie gnybto, pazyméto simboliu (+).

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas

Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis

yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sitlés.

Sis kabelis turi bati prijungtas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

Patarimai:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo lizduose (jei jie yra),
tokiu badu bus uztikrintas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju gali
perkaisti jungtys, to pasekoje jos greitai susidévés ir praras veiksminguma.

- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo sroveés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti metalines struktdras,
kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis; tai gali bati pavojinga saugos
atzvilgiu ir gali sglygoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

5.4.2 TIG suvirinimas

Degiklio prijungimas

- |vesti srovés tiekimo kabelj j atitinkama greitojo jungimo gnybtg (-).

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio
jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.

Sis kabelis turi bati prijungtas prie gnybto, paZzyméto simboliu (+).

Prijungimas prie dujy baliono

- Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono voztuvo, jterpiant specialy adapterj, kuris

yra tiekiamas kaip priedas (kai yra naudojamos argono dujos).

Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverZti tiekiama dirzelj; tada sujungti

kita vamzdzio galg su atitinkama mova, esancia TIG degiklyje su ¢iaupu.

- Prie$ atsukant baliono voztuvg, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.

- Atsukti baliong ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius darbo duomenis,
zioréti lentele (3LENT.); tolimesni dujy fliuso reguliavimai galés bati atliekami
suvirinimo metu pasukant slégio reduktoriaus Zieda. Patikrinti vamzdziy ir jungiy
sandaruma.

DEMESIO! Baigus darbg visada uzsukti dujy baliono sklende.

5.4.3 GOUGING procesas

Degiklio prijungimas

- Degiklis apipjaustymui (GOUGING) yra panasus j MMA elektrody laikiklj. Degiklio
gale esantis gnybtas yra skirtas elektrodo galiuko priverzimui.

- Kabelis turi bati prijungtas prie aparato gnybto, pazyméto simboliu (+).

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio
jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.

Prijungimas prie suspausto oro sistemos

- |sitikinti, ar oro praéjimg j degiklj kontroliuojantis voztuvas, yra uzdaroje padétyje.

- Prijungti oro jleidimo vamzdj prie suspausto oro sistemos ir priverzti tiekiama dirzelj.

- Nureguliuoti suspausto oro slégj pagal naudojamg elektroda.

5.4.4 MIG-MAG suvirinimas viela

Dujy baliono prijungimas

- Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono voztuvo, jterpiant specialy adapter;j (jis
yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos argono dujos arba misinys Ar/CO.,,.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiamg dirzelj; sujungti kifa
vamzdzio galg su atitinkama mova, esancia vielos tiekimo jtaiso uzpakalinéje dalyje,
bei priverzti tiekiamg dirzel].

- Pries atsukant baliono voztuva, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.

Degiklio prijungimas

- |vesti degiklj j jam skirtg jungtj iki galo priverziant sutvirtinimo Zieda.

- Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant antgalj ir kontaktinj vamzdelj, tokiu
budu bus palengvintas vielos ilindimas.

- Suvirinimo srovés kabelis prie greitojo jungimo lizdo (+).

- Pagrindinj kabelj su atitinkama jungtimi.

- R.A. versijos (degiklis auSsinamas vandeniu) vandens Zarnelés prie pavirSiniy
sanddry.

- Atkreipti démesj, kad jungtys turi bati gerai suverztos, tokiu bddu bus iSvengta
perkaitimo ir darbo efektyvumo sumazéjimo.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiamg dirzZelj; sujungti kita
vamzdzio galg su atitinkama mova, esancia vielos tiekimo jtaiso uzpakalinéje dalyje,
bei priverzti tiekiama dirzel].

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas

- Prijungti kabelj prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis yra
padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.

- Kabelis turi bati prijungtas prie greitojo sujungimo lizdo, pazyméto simboliu (-).

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 MMA SUVIRINIMAS

- Labai svarbu vadovautis elektrody gamintojy nurodymais dél teisingo poliSkumo ir
optimalios suvirinimo srovés (paprastai tokie nurodymai blina pateikti ant elektrody
pakuotes).

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujamg suvirinimo sidlés tipg; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai
jvairiy diametry elektrodams:
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Suvirinimo srové (A)
@ Elektrodas (mm) -
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Reikia atkreipti démesj j tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné srové
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams
ar virinant virs galvos lygio turi bati parenkama Zemesné sroveés verté.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés savybes
salygoja ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir
pozicija, elektrody diametras ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti
nuo drégmés ir laikyti specialiose pakuotése arba dézése).

- Suvirinimo savybés priklauso ir nuo suvirinimo aparato ARC-FORCE (dinaminio
suderinimo) reikSmiy. Sis parametras gali bati nustatomas nuo skydo, arba gali bati
parenkamas nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

- |sidémékite, kad aukstesnés ARC-FORCE vertés leidZia gilesnj jsiskverbimg ir
sudaro sglygas suvirinimui bet kokioje pozicijoje dazniausiai naudojant bazinius
elektrodus, prie Zemy ARC-FORCE verciy paprastai naudojami rutilo elektrodai, tai
saglygoja minkstesnj lanka, jis blna be pursly.

Suvirinimo aparatas, be to, yra pritaikytas ir HOT START ir ANTI STICK jtaisams,
kurie garantuoja lengva startg ir neleidzia elektrodui prilipti prie virinamo gaminio.

6.1.1 Procesas N

- Laikant kauke PRIES VEIDA, braksteléti elektrodo galu j apdirbama gaminj atliekant
judesj, panasy j degtuko uzdegima; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo badas.
Aktyvavus VRD, lanko uzdegimas jvyksta palieciant ir vél skubiai atitraukiant
elektrodg nuo apdirbamo gaminio.

ISPEJIMAS: NETRANKYTI elektrodo j apdirbamg gaminj; taip galima pazeisti jo
glaistg ir apsunkinti lanko uzdegima.

Vos uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstumg iki apdirbamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo skersmeniui ir suvirinimo metu stengtis kiek jmanoma pastoviau iSlaikyti $j
atstuma; prisiminti, kad elektrodo pasvirimas eigos kryptimi turi bati apytiksliai 20-30
laipsniy.

Suvirinimo sidlés pabaigoje patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal, palyginus su
eigos kryptimi, vir§ suvirinimo kraterio jj uZpildant, greitu judesiu pakelti elektrodg i$
suvirinimo vonelés ir uzgesinti lankg (Suvirinimo siiliy vaizdas —M PAV.).

6.2 TIG SUVIRINIMAS

TIG suvirinimas yra toks suvirinimo procesas, kai iShaudojama Siluma, susidariusi dél
elektros lanko, kuris yra uzdegamas ir iSlaikomas tarp nelydaus elektrodo (volframo)
ir suvirinamo gaminio. Volframo elektrodas yra laikomas degikliu, kuris yra pritaikytas
suvirinimo srovés perdavimui ir apsaugo patj elektrodg bei suvirinimo vonele nuo
atmosferos oksidacijos inertiniy dujy srauto pagalba (dazniausiai argono: Ar 99,5%),
kuris sklinda i$ keramikinio antgalio (G PAV.).

Siekiant geros suvirinimo kokybés, labai svarbu pasirinkti elektroda, kurio skesmuo
tiksliai atitikty srove, Zidréti lentele (3 LENT.).

Normalus elektrodo iSsikiSimas i$ keramikinio antgalio yra 2-3mm ir gali pasiekti 8mm
atliekant suvirinimg kampu.

Suvirinimas atliekamas sulydant siGlés krastus. Tinkamai paruostiems ploniems
pavirSiams (apytiksliai iki 1mm) nereikalingos uZpildancios medziagos (H PAV.).
Storesniems gaminiams yra reikalingos gaminio pagrindo medziagos lazdelés, jos
turi bati atitinkamo skersmens, krastelius reikia tinkamai paruosti (I PAV.). Geram
suvirinimo atlikimui labai svarbu, kad suvirinamos detalés baty visiskai Svarios, be
oksidacijos, alyvos, riebaly, tirpikliy ir kt. apnasy.

6.2.1 LIFT uzdegimas

Elektros lanko uzdegimas jvyksta, kai volframo elektrodas yra patraukiamas nuo
apdirbamo gaminio. Toks uzdegimo reZimas sglygoja mazZesnius elektromagnetinés
spinduliuotés trukdzius ir minimaliai sumazina volframo intarpus bei elektrodo
susidévejima.

6.2.2 Procesas

- Padéti elektrodo galg ant apdirbamo gaminio lengvai paspaudziant ir pakelti
elektrodg 2-3mm Siek tiek uzdelsus, tokiu badu bus iSgaunamas lanko uzdegimas.
I8 pradziy suvirinimo aparatas tiekia pagrinding srove | .. , 0 po keliy akimirky bus
pradéta tiekti nustatytos vertés suvirinimo srove.

- Nureguliuoti pageidaujamg suvirinimo srovés dydj encoder rankenélés pagalba (D
(8) PAV.); suvirinimo metu esant reikalui pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio
pasiskirstymo.

- Patikrinti taisyklinga dujy tiekima i$ degiklio.

6.2.3 TIG DC SUVIRINIMAS

TIG DC suvirinimas yra tinkamas visiems mazai legiruotiems bei gausiai legiruotiems
anglies plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip variui, nikeliui, titanui ir jy
lydiniams.

TIG DC suvirinime kai elektrodo poliSkumas (-), paprastai yra naudojamas elektrodas
su 2% torio (raudonos spalvos juosta) arba elektrodas su 2% cerio (pilkos spalvos
juosta).

Volframo elektrodg reikia iSilgai pasmailinti Slifuokliu, zigréti L PAV., atkreipiant
démesj, kad galiukas bity nepriekaistingai koncentriSkas, tokiu bldu bus galima
iSvengti lanko nukrypimy. Labai svarbu atlikti lifavimg elektrodo iSilgine kryptimi. Si
operacija turi bati pakartojama periodiskai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir
susidéveéjimo bei vykdoma jei elektrodas buvo atsitiktinai suterstas, susioksidaves
arba buvo naudotas neteisingai.

Lenteléje (3 LENT.) yra pateikti orientaciniai duomenys TIG DC suvirinimui.

6.3 GOUGING PROCESAS

Apipjaustymo GOUGING procesas naudoja elektros lanka, kuris jsiziebia tarp
specialaus glaistyto plonu vario sluoksniu anglies elektrodo, | kurj yra tiekiama
nuolatiné srové, ir tarp norimo apdirbti gaminio; lankas lokaliai iSlydo metalg, kuris
suspausto oro srove yra pasalinamas. Apipjaustymui reikia turéti atitinkamus gnybtus
elektrodui, kurie yra prijungiami prie teigiamo generatoriaus poliaus ir voZtuva, kuris
valdo suspaustg org. Anglies elektordas yra pritvirtinamas prie gnybty su 70 + 150
mm i$sikiSimu ir yra laikomas apytiksliai 45° norimo apipjaustyti gaminio atzvilgiu. Sis
kampas gali bati sumazintas iki 20°. Apdirbimo gylis priklauso nuo Sio kampo ir nuo
elektodo judéjimo greicio.

Krasteliai iSlieka padengti oksidy ir karbidy sluoksniu, kuris véliau turi bati pasalintas

apslifuojant.

Sis procesas gali biti naudojamas ir pjaustant lakstus, nors i§gaunami krasteliai ir
néra labai lygas.

Apipjaustymo srove turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo skersmenj.
Zemiau yra pateikiami sroviy pavyzdZziai jvairiy skersmeny elektrodams:

- . Oro slégi
Elektrodo @ Suvirinimo srové (A) pr:;ssszg:: Srautas
(mm)
Min. Maks. barai mdh
90 150 4.0 15
200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 5.5 40

6.4 MIG-MAG SUVIRINIMAS

6.4.1 PERKELIMO REZIMAS SHORT ARC (TRUMPAS LANKAS)

Vielos sulydymas ir laSo nutraukimas jvyksta dél pasikartojanciy trumpujy sujungimy
(iki 200 karty per sekunde) i$ vielos galo lydymo voneléje.

Angliniai ir mazai legiruoti plienai

- Galimas vielos skersmuo: 0.6-1.2mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 40-210A
- Lanko jtampos diapazonas: 14-23V

- Naudotinos dujos:

CO, bei Ar/CO, arba Ar/CO, /O, miiniai
Neradyjantys plienai

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 40-160A
- Lanko jtampos diapazonas: 14-20V

- Naudotinos dujos:

Ar/O, arba Ar/CO, (1-2%) miSiniai
Aliuminis ir jo lydiniai

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.6mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 75-160A
- Lanko jtampos diapazonas: 16-22V
- Naudotinos dujos: Ar 99.9%

Paprastai kontaktinis vamzdelis turi bati sulygintas su antgaliu arba truputj iSsikisti
dirbant su plonesne viela ir Zemesne lanko jtampa; laisvas vielos ilgis (stick-out)
normalionis sglygomis bus nuo 5 iki 12mm imtinai.

Taikymas: Nedidelio storio medziagy suvirinimas bet kokioje pozicijoje, arba pirmam
nuosklemby sulyginimui, Sio rezimo pranasumas yra ribotas kar$cio perdavimas ir
puikiai kontroliuojama suvirinimo vonelé.

PASTABA: SHORT ARC perkélimo rezimas aliuminio ir jo lydiniy suvirinimui turi
bati taikomas labai atsargiai (ypatingai su viela, kurios skersmuo >1mm), nes gali
pasireiksti lydymosi defekty rizika.

6.4.2 SPRAY ARC (PURSKIMO LANKO) PERKELIMO REZIMAS

Vielos iSsilydymas jvyksta prie aukstesniy sroviy ir jtampy palyginus su "short arc”
rezimu, o vielos galas nebesilie€ia su lydymosi vonele; lankas sukuriamas suvirinimo
vonelés pagalba, per kurig praeina metaliniai lasai, atsirandantys i$ istisinio
elektrodinés vielos lydymosi, tokiu atveju néra trumpy sujungimy.

Angliniai ir mazai legiruoti plienai

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.6mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 180-450A
- Lanko jtampos diapazonas: 24-40V

- Naudotinos dujos:

Ar/CO, arba Ar/CO, /O, miSiniai
Neradyjantys plienai

- Galimas vielos skersmuo: 1-1.6mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 140-390A
- Suvirinimo jtampos diapazonas: 22-32V

- Naudotinos dujos:

Ar/O, arba Ar/CO, (1-2%) miSiniai
Aliuminis ir jo lydiniai

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.6mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 120-360A
- Suvirinimo jtampos diapazonas: 24-30V
- Naudotinos dujos: Ar 99.9%

Paprastai kontaktinis vamzdelis turéty bati 5-10mm antgalio viduje, Si pozicija
priklauso nuo lanko jtampos; laisvas vielos ilgis (stick-out) normaliomis sglygomis bus
nuo 10 iki 12mm imtinai.

Taikymas: PlokStuminis suvirinimas, medZiagos storis ne mazesnis nei 3-4mm
(vonelé labai taki); didelis atlikimo greitis ir auks$tas nuosédy laipsnis (aukstas Siluminis
pernesimas).

6.4.3 MIG-MAG suvirinimo parametry reguliavimas

6.4.3.1 Apsauginés dujos

Apsauginiy dujy tiekimas turi bati nustatytas pagal suvirinimo srovés intensyvuma ir
antgalio skersmenj:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Suvirinimo jtampa ir vielos greitis

Suvirinimo jtampos nustatymg atlieka operatorius sukdamas encoder rankenéle (D
(8 PAV.)), tuo tarpu vielos greitis yra nustatomas tieisiogiai ant tiekimo jtaiso priekio.
Suvirinimo srovés tiesioginis nustatymas yra nejmanomas; ji yra gaunama kaip
itampos ir vielos greiciy nustatymy rezultatas. Spaudziant mygtuka (D (9) PAV.),ekrane
(10) galima pamatyti iS€jimo srove.

I1$éjimo jtampa yra susijusi su i$éjimo srove tokiu santykiu:

V,= (14+0.051,) kur:

-V, = I8¢éjimo jtampa voltais.

- |, = 18éjimo srové amperais.

Orientacinés srovés vertés su daZniausiai naudojama viela yra pateiktos lenteléje (4
LENT.).

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.
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7.1.1 DEGIKLIO PRIEZIURA

- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant karSty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy

medziagy iSsilydima bei degiklio gedima.

PeriodiSkai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

Atidziai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvarg su elektrodo skersmeniu,

taip bus iSvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- Prie§ kiekvieng naudojimg patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidéveéjimo lygj ir sumontavimo
kokybe.

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO ATLIKTI
TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4
REIKALAVIMUY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS
IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,
dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry
elektros smiigj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su
judanéiomis dalimis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio
aplinkoje) tikrinti suvirinimo aparato vidy ir labai mikstu Sepeciu arba tinkamais
valikliais pa$alinti dulkes, susikaupusias ant elektroniniy ploks¢iy.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus.

Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auksty temperatdry. Visus laidininkus
perristi dirZeliais, kaip buvo ankscéiau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Veél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verZles ir varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT

SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA PATIKRINTI AR:

Suvirinimo srové turi bati pritaikyta tiek prie naudojamo elektrodo arba vielos rasies,
tiek prie jy skersmens.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama lemputé; prieSingu
atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas,
lydieji saugikliai, ir t.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio jsijungimag dél per
aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

- |sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio
isijungimo atveju, palaukti natlralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus
veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per auksta, suvirinimo
aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo angoje: tokiu atveju
pasalinti trukdzius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypac¢, ar jZzeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanéiy medziagy jsikiSimo (pavyzdziui,
dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir teisingas jy kiekis.
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Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel termin “keevitusseade”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja kasutamine”).

/N

- Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.
Keevituskaablite Ghendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvorgust.

Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrito6d ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema iihendatud
maandussiisteemi omava toiteallikaga.
Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kées.
Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga voi I6dvestunud iihendustega
kaableid.

/\

poolt toodetud

ainult vastava neutraalset
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Selle keevitusseadme (INVERTER) spetsiifilised omadused, nagu suur kiirus ja
seadistuse tapsus, tagavad keevituse suureparase tulemuslikkuse.

“Inverteri” siisteemiga seadistamine toiteliini (primaarne) sisendis véahendab oluliselt
nii muunduri suurust kui nivelleerimise reaktantsi, vdimaldades kokku panna sellise
keevitusseadme, mille darmiselt kesine suurus ja kaal lihtsustavad selle kasitsemist
ja transporti.

2.2 TELLITAVAD LISASEADMED
Uhendus Argoon balloonile.
- Maandusklemmlga varustatud keevitusvoolu tagasiside kaabel.
- Kasitsi kaugjuhtimine 1 potentsiomeeter.
- Kasitsi kaugjuhtimine 2 potentsiomeetrit.
- Pedaaliga kaugjuhtimine.
- Keevituskomplekt MMA.
- Keevituskomplekt TIG.
- GOUGING komplekt.
- Traadi ettekandemehhanism.
- Keevituskomplekt MIG.
- Keevitusmask: fikseeritud voi reguleeritava filtriga.
- Manomeetriga réhuvahendaja.
- Kraaniga keevituskapp TIG keevituseks TIG.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Pdhiandmed keevitusaparaadi t66st ja toédvéimest leiate seadme andmeplaadil
alljargnevate tahendustega:
Pilt. A
1- Kere kaitsetase.
2- Toiteliini simbol:
1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.
3- Sumbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus
on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte metallikoguste Iaheduses).
4- Teostatava keevitusprotseduuri simbol.
5- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.
6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
teeninduse, osade véljavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)
8- Elektrisisteemi toévoime:
- U, : Maksimaalne tihijooksupinge.
1,/ : Vastav normaliseeritud vool | ja pinge, mida keevitusaparaat vdib jaotada
ﬁeewtuse ajal.
- X: Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). V&ime valjendub %-des, baseerudes 10
minutisele tsiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul  kui kasutustegurid  (viide 40°C-le  keskkonnale) Uletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettenéhtud tasemele).
- A/V-A/V : Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.
Toiteliini omadused:
- U Keewtusaparaadl vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir +10%).
- I1m Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
-, "Reaalne toitevool.
10-=="" Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.
11-Ohutusnorme viitavad simbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1
Kaarkeevituse uldine ohutus”.
Mérge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult simbolite ja vaartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

tehnilise

©
O

“

3.2 UOLEJAANUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1).

- POLETI: vaata tabelit 2 (TAB.2).
Keevitusaparaadi kaal on néidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

4.1 PLOKKIDE SKEEM

Keevitusaparaat koosneb peamiselt vdimemoodulist, valmistatud joodetud sfaarile
ja optimaliseeritud, et saavutada maksimaalne to66kindlus ja vahendada hooldustdid.
Mikroprotsessori valvega keevitusaparaat, kuhu voib sisestada suurel hulgal
parameetreid parema keevitustulemuse saavutamiseks koikide tingimuste
ja materjalidega. Omaduste téielikuks &rakasutamiseks on aga tahtis tunda
toimimisvéimalusi.

Keevitusseadme kirjeldus (JOON. B1)

1- Kolmefaasilise toiteliini sisend, alaldigrupp ja nivelleerimise kondensaatorid.

2- Switching Uhendus transistoritele (IGBT) ja draiveritele; muundab nivelleeritud
liinipinge koérgsagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib voimsust vastavalt
ndutud keevitusvoolule/pingele.

3- Kdérgsagedusmuundur; primaarset mahist varustatakse 2 bloki poolt muundatud
pingega; selle Ulesandeks on pinge ja voolu kohandamine neile vaartustele,
mis on vajalikud kaarega keevituse labi viimiseks ja samal ajal keevitusahela
galvaaniliseks isoleerimiseks toiteliinist.

4- Sekundaarne nivelleerimisinduktsiooniga alaldiihendus; muudab sekundaarse
mahise poolt edastatud vahelduvpinge/-voolu Ulimadalaks kestvaks voolu/pinge
pulsatsiooniks.

5- Kontrolli ja regulatsiooni elektroonika; Kontrollib koheselt keevitusvoolu vaartust ja
kdrvutab seda operaatori poolt seadistatud vaartusega; moduleerib IGBT draiverite
reguleerimist sooritavaid juhtimisimpulsse; jalgib ohutusstisteemide t66d.

6- Seadistuspaneel ja t66 parameetrite ja reziimide visualiseerimine.

7- Keevitusseadme jahutusventilaator.

8- Kaugreguleerimine.

9- Traadi ettekandemehhanismi.

Traadi ettekandemehhanismi kirjeldus (JOON. B2)

1- Generaator.

2- Kontrolli ja regulatsiooni elektroonika; Kontrollib koheselt mootori kiirust ja kdrvutab
seda operaatori poolt seadistatud vaartusega.

3- To6 parameetrite ja reziimide seadistuspaneel.

4- Fiideri grupp.

4.2 KONTROLLI, REGULATSIOONI JA UHENDUSSEADMED

4.2.1 Tagapaneel (JOON. C)

1- (3P + M (Kolmefaasiline)).

2- UldIuliti O/OFF - I/ON.

3- kaugjuhtimiseks:
Tagakiljel asuva 14 poolusega liitmiku abil on véimalik keevitusseadmele lisada
3 erinevat tllpi kaugjuhtimist. Iga seade tuntakse &ra automaatselt, mis teeb
voimalikuks jargmiste parameetrite seadistamise:

- Potentsiomeetriga kaugjuhtimine:

Keerates reziimis MMA, TIG LIFT ja GOUGING potentsiomeetri nuppu
muudetakse keevitusvoolu. Keerates reziimis MIG potentsiomeetri nuppu
muutub keevituspinge. Seadistamine on Iabi viidav Uksnes kaugjuhtimisega.
Pedaaliga kaugjuhtimine:

Reziimis MMA, TIG LIFT ja GOUGING méaaratakse voolu vaartus pedaali asendi
abil. Reziimis MIG kaugjuhtimispedaali ei kasutata.

Kaugjuhtimine kahe potentsiomeetriga:

1. Potentsiomeeter: Reguleerib reziimis MMA, TIG LIFT ja GOUGING
keevitusvoolu; reziimis MIG reguleerib keevituspinget.

2. Potentsiomeeter: Reziimis MMA reguleerib TARC FORCE; reziimis MIG, TIG
LIFT ja GOUGING potentsiomeetrit ei kasutata.

Potentsiomeetrit keerates visualiseeritakse muudetav parameeter (mis pole enam
paneeli nupu abil kontrollitav).

4.2.2 Esipaneel JOON. D
1- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
3— Uhendusseade toitejuhtme Ghendamiseks.
4- Juhtimispaneel.
5- Nupp kaugjuhtimise valimiseks:
KAUGJUHTIMINE

4
Owm
V&imaldab keevitusparameetrite kontrolli anda tile kaugjuhtimisele.

6- Nupp keevitusreziimi valikuks:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

GUUGIIg]

Tooreziim: keevitamine kattega elektroodiga (MMA), traadiga keevitus (MIG),
TIG keevitus kontaktis keevituskaare slitega (TIG LIFT) ja valu pinnaldikamine
(GOUGING).

7- Nupp seadistusparameetrite valimiseks.
Nupp valib reguleeritava parameetri kodeerimisseadme nupu (8) abil;
vaartus ja mootihik visualiseeritakse vastavalt kuvarite (10) e ledi (9a) poolt.
N.B.: Parameetrite seadistamine on vaba. Leisub siiski numbrikombinatsioone,
milledel pole keevituse koha pealt mingit praktilist tahendust; nimetatud juhul véib
keevitusseadme t60 olla hairitud.

N.B.: KOIKIDE TEHASE PARAMEETRITE UUESTI LAHTESTAMINE (RESET)
Vajutades kaivitamisel nuppu (7) kdik keevituse parameetrid vaikevaartuseni
tagasi.

7a HOT START

Reziim MMA tahistab algset ulevoolu “HOT START” (seadistamine 0+100),
markides kuvaril &ra toimunud protsentuaalse suurenemise valitud
keevitusvoolu vaartuse suhtes. Selline seadistab parandab t66 alustamist.

7b PEAVOOL (1)

Reziimis MMA, TIG LIFT ja GOUGING tahistab amprites mdddetavat
keevitusvoolu. Reziimis MIG tahistab keevituspinget.

7c ARC-FORCE v6i ELEKTROONILINE REAKTANTS

A

Reziimis MMA tahistab diinaamilist tlevoolu “ARC-FORCE” (seadistamine
0+100%) margisega kuvaril toimunud suurenemisest eelnevalt valitud
keevitusvoolu vaartuse suhtes. Selline seadistus muudab keevitamise
sujuvamaks, tagades, et elektrood ei kleepu objekti kiilge ja vdimaldab
kasutada erinevat tulpi elektroode. Reziimis MIG tahistab elektroonilist
reaktantsi (seadistamine 1+10%). Selline seadistus maérab keevitamise
kaigus &ra voolu diinaamilisuse. Mida suurem on seadistatud vaartus, seda
suurema kiirusega muutub voolu kiirus reageerimaks naivtakistuse muutustele
valjudvdimsuses. Oige vaartuse seadistamine soltub suuresti traadi tllbist ja
kasutatavast materialist, v8imaldades igas olukorras sujuvat ja korraparast
keevitust.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

Reziimis MMA véimaldab aktiveerida voi desaktiveerida valjuva pinge
vahendusseadet tiihikaigul (seadistamine YES v&i NO). Aktiveeritud VRD-ga
suureneb operaatori ohutus olukorras, mil keevitusseade on sisse lllitatud,
kuid mitte valmis keevituseks.

8- Keevitusparameetrite seadistamiseks vajuta kodeerimisseadme nuppu (7).
9- Nupp visualiseeritava parameetri valimiseks.
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Ainult suttinud lediga (7b) on vdimalik valida, millist parameetrit kuvada (10).
Valitavad parameetrid on valjundvool (1,) v&i véljundpinge (V,).
9a Punane led, méatiihiku nait.
10- Tahtnumbriline kuv_ar
11- LED marguanne HAIRE (masin on blokeerunud).
Taaslilitus toimub automaatselt alarmi pohjuse likvideerimisel.
Kuvaril (10) ara toodud alarmteated:
- “A.1” : sekkub primaarse lUliti termokaitse.

- “A. 2" : sekkub sekundaarse liliti termokaitse.

- “A. 3" : sekkub toiteliini Ulepinge kaitse.

- “A. 4" : sekkub toiteliini alapinge kaitse.

- “A. 5" : sekkub magnetiliste komponentide lletemperatuuri kaitse.

- “A. 6" : sekkub toiteliini faasi rikke kaitse.

- “A. 7" : liigne tolmu kogunemine keevitusseadme sisemuses, taaskaivituseks:

- puhastada masina sisemus;

- juhtpaneeli kuvari nupp.
-“A. 8 Varupinge vahemikust valjas.
Keevnusseadme valjalulitamisel vdib méneks sekundiks ilmuda teade “OFF”.
N.B.: HAIRETE SALVESTAMINE JA VISUALISEERIMINE
Iga haire puhul masina seadistused salvestatakse. On vdimalik 10 viimase haire
taastamine jargmisel viisil:
Vajutada méne sekundi jooksul nuppu (5) “KAUGJUHTUMINE”.
Kuvarile ilmub kiri “AY.X”, kus “Y” tahistab haire numbrit (AO hiljutisem, A9
varajasem) ja “X” tahistab registreeritud haire tulpi ( 1-st 8-ni, vaatai AY.1 ... AY.8).

12-Roheline led, vdimsus sisse lilitatud.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK PAIGALDUSTOOD JA ELEKTRILISED
UHENDUSOPERATSIOONID, KUI KEEVITUSAPARAAT ON KINDLALT VALJA
LULITATUD.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI
VOI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

5.1 MONTAAZ
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasas olevad lahtised osad
aparaadile.

5.1.1 Tagasisidekaabli/klemmi montaaz (PILT E)
5.1.2 Keevituskaabli-elektroodihoidjaklemmi montaaz (PILT F)

5.2 KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutusdhu sisenemise-
ja valjumisava (ventilaatoriga juhitav dhuringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, s6dvitatavaid aurud, niiskus, jne.
ei sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi Gmber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist véi ohtlikku
timberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5 3 UHENDUS VOOLUVORKU
Enne mistahes elektriihenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad
andmed vastavad té6kohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema Uihendatud ainult toitesiisteemiga, mis omab maaga
Uihendatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse véimaliku rikkevoolu tekkimise korral,
diferentsiaalseid liliteid, mille tiilip on jargmine:
- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Taup B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks soovitame iihendada
keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjdud on madalam kui Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

tuleb kasutada

5.3.1 Pistik ja pistikupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik, (3P + P.E) (3~) ja kasutage
pistikupesa, mis omab kaitsekorki vdi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud
maandusterminal peab olema (hendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-
roheline). Tabelis (TAB. 1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused
amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja
vooluvérgu nimipinge alusel.

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt
ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks, pohjustades tosise ohu isikutele
(nt. elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.4 KEEVITUSSFAARI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST,
KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD.

Tabelis (TAB. 1) on néidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm?-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.4.1 MMA keevitus

Peaaegu kdik kattega elektroodid Uihendatakse generaatori positiivse (+) poolusega;

erandiks on happelise kattega elektroodid, mis Gihendatakse negatiivse (-) poolusega.

Keevituskaabli iihendamine elektroodihoidiku klemmi kiilge

Aseta terminalile spetsiaalne klemm, mille Ulesandeks on sulgeda elektroodi katteta

osa.

See kaabel (ihendatakse siimbolit (+) kandva klemmiga.

Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

Uhendatakse keevitatava objekti vdi metallpingi kiilge, mille peale on asetatud,

vdimalikult Iahendale sooritatavale liitele.

See kaabel Gihendatakse siimbolit (-) kandva klemmiga.

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite liitmikud sligavale pesadesse (kui olemas), tagamaks sel
moel hea elektrilise kontakti; vastasel juhul litmikud kuumenevad Ule, péhjustades
nende eneste riknemist ja tookdIblikuse kadu.

- Kasutage voimalikult lihikesi keevituskaableid.

- Valtige keevitusvoolu maanduskaabli asendamiseks toddeldava objekti juurde mitte
kuuluvate metallstruktuuride kasutamist; antud tegevus seab ohtu teie ohutuse ja

tingib ebarahuldavad tulemused keevitamisel.

5.4.2 TIG keevitus

Keevituskdpa itihendamine

- Sisestage voolukaabel vastavasse kiirihendusklemmi (-).

Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- Uhendatakse keevitatava objekti véi metallpingi kilge, mille peale on asetatud,
voimalikult Idhendale sooritatavale liitele.

See kaabel Uhendatakse simbolit (+) kandva klemmiga.

Gaasoballooniga iihendamine

- Keerake réhuvahendaja gaasiballooni peale, asetades vahele lisaseadmena
kaasas kaiva reduktori (juhul, kui kasutatakse argoongaasi).

- Uhendage gaasi sisselasketoru reduktoriga ja tihendage juurde kuuluva klambriga;
seejarel Uhendage toru teine ots TIG kraaniga keevituskdpas asuva vastava
Uhenduskohaga.

- Enne ballooni ventiili avamist [ddvendage survevahendaja regulatsioonimutrit.

- Avage balloon ja reguleerige gaasi hulka (I/min) orienteeruvalt kasutusandmetele,
vaata tabelit (TAB. 3); vdimalikud gaasi voo reguleerimised vdivad toimuda
keevitamise kaigus, keerates survevahendaja mutrit. Kontrollige torude ja
Ghenduste vastupidavust.

TAHELEPANU! T66 Idppedes sulgege alati gaasiballooni ventiil.

5.4.3 GOUGING protsess

Keevituskdpa ithendamine

- Keevituskapp valu pinnaldikamiseks (GOUGING) sarnaneb MMA elektroodihoidiku
klemmile. Keevituskdpa otsas olev klemm on vajalik elektroodi Uhe otsa
pinguldamiseks.

- Kaabel hendatakse masina simboliga (+) klemmi kulge.

Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- Uhendatakse keevitatava objekti voi metallpingi kilge, mille peale on asetatud,

.. voimalikult Iahendale sooritatavale liitele.

Uhendamine surudhu seadmega

- Veenduge, et ventiil, mis kontrollib 6hu liikumist képas oleks suletud suletud
asendis.

- Uhendage 6hu sisselasketoru surudhuseadmega ja tihendage varustusse kuuluva
klambri abil.

- Reguleerige surudhusurvet kasutatud elektroodi alusel.

5.4.4 MIG-MAG traadiga keevitus

Gaasiballooni iihendamine

- Keerake survevahendaja baasiballooni ventiille peale, asetades vahele
lisaseadmena kaasas kaiva reduktori, juhul kui kasutatakse argoongaasi vai Ar/CO,
segu.

- Uhendage gaasi sisselasketoru reduktoriga ja tihendage varustusse kuuluva
klambri abil; ihendage toru teine ots traadi ettekandemehhanismi tagakiiljel asuva
vastava Uhenduskohaga ja tihendage varustusse kuuluva klambri abil.

- Enne ballooni ventiili avamist Iddvendage survevahendaja regulatsioonimutrit.

Keevituskdpa itihendamine

- Paigutada keevituskapp selleks ette nahtud litkusse keerates kasitsi blokeerimiskruvi
16puni.

- Valmistage see esimeseks traadi ette laadimiseks ette, selleks eemaldage diius ja
kontakttoruke, lihtsustamaks sel moel traadi valjumist.

- Keevitusvoolu kaabel pistikus (+).

- Juhtkaabel vastavas liitmikus.

- Veevoolikud kiirihendustega R.A. versioonidele (veega jahutatav keevituskapp).

- Poodrake hoolikat téhelepanu sellele, et liitmikud oleksid korralikult kinni keeratud,
valtimaks tlekuumenemist ja t66 efektiivsuse langust.

- Uhendage gaasi sisselasketoru reduktoriga ja tihendage varustusse kuuluva
klambri abil; Ghendage toru teine ots traadi ettekandemehhanismi tagakiljel asuva
vastava Uhenduskohaga ja tihendage varustusse kuuluva klambri abil.

Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- Uhendatakse keevitatava objekti véi metallpingi kilge, mille peale on asetatud,
véimalikult lahendale sooritatavale liitele.

- Kaabel Uihendatakse stiimboliga (-) pistiku kilge.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS
6.1 MMA-KEEVITUS

- On tahtis jargida elektrooditootja poolt ettendhtud juhendeid, mis puudutavad
elektroodide korrektset polaarsust ja keevituse optimaalset voolu (tavaliselt on need
juhised aratoodud elektroodide pakendil) .

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja
soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel naitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate
diameetritega elektroodidele:

Keevitusvool (A)
@ Elektrood (mm) -

Min. Maks.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

8 340 420
- Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks  kérgete vaartustega voole, aga vertikaal- voi

altlleskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega voole.
Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu intensiivsusest, kui
ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse positsioonist, elektroodide diameetrist ja
kvaliteedist (korrektseks sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks
ettendhtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

Keevituse omadused sdltuvad ka keevitusaparaadi ARC-FORCE-vaartusest
(dlinaamiline t6oviis ). See parameeter on vdimalik seada paneelilt voi kahe
potentsimeetri kaugjuhtimisega.

Pidage meeles, et ARC-FORCE-i kdrged vaartused annavad suurema labimise ja
voimaldavad keevituse mistahes positsioonis tulpiliselt baaselektroodidega, ARC-
FORCE-i madalamad vaartused voimaldavad pehmema kaare ilma pritsmeteta
tudpiliselt elektroodidega.

Keevitusaparaat on peale selle varustatud ka HOT START- ja ANTI STICK-
seadmetega, mis garanteerivad lihtsad stardid ja valistavad elektroodi kleepumise
elemendiga.
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61 1 Protseduur
Hoides maski NAO EES, h&druge elektroodi otsa keevitata objekti peal, sooritades
samu liigutusi nagu tiku siititamisel; see on kdige digem meetod kaare siiiitamiseks.
T66s VRD seadmega toimub kaare siilitamine elektroodi kiirest kokkupuutest
keevitatava objektiga ja seejarel sellest eemaldamisest.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi objekti vastu; kattekiht véib kahjustatud
saada, tehes kaare sultamise raskemaks.

- Koheselt peale kaare siiitamist, pliidke hoida objekti suhtes distantsi, mis oleks
vordeline kasutatud elektroodi diameetriga, hoidke sellist distantsi voimalikult
muutumatuna kogu keevitusprotsessi aja; pidage meeles, et elektroodi kalle
liikumise suunas peab olema umbes 20-30 kraadi.

- Keevitusdmbluse 16pus viige elektroodi ots likumise suuna suhtes kergelt tagasi,
I6petuskraatrist Ule, et alustada taitmist. Kaare kustutamiseks tostke elektrood
seejarel kiirelt sulamisvannist vélja (Keevitusombluse aspektid - JOON. M).

6.2 TIG KEEVITUS

TIG keevitus on keevitusprotseduur, mis kasutab elektrikaare poolt tekitatud soojust,
mis suldatakse ja sailitatakse sulamatu elektroodi (volfram) ja keevitatava eseme
vahel. Volfram elektroodi toetab keevituskdpp, mis edastab sinna keevitusvoolu
ja kaitseb elektroodi ennast ja keevitusvanni valiskeskonna okslidatsiooni eest
keraamilisest dlusist (JOON.G) véljuva inertse gaasi voo abil (tavaliselt argoon: Ar
99.5%).

Heaks keevitamiseks on hadavajalik kasutada tapset elektroodi diameetrit koos tapse
vooluga, vaata (TAB. 3).

Elektrood ulatub tavaliselt keraamilisest diusist 2-3 mm vélja ja vdib nurga all
keevituse puhul ulatuda 8 mm-ni.

Keevitamine toimub liite darte sulamise labi. Sobivalt ette valmistatud (kuni umbes 1
mm) dhukeste konsistentside puhul pole taitematerial vajalik (JOON. H).

Suuremate konsistentside jaoks on vaja samast baasmaterialist ja sobiva diameetriga,
vastavalt valmistatud &aartega vardaid (JOON. I). Keevitamise kordaminekuks
on oluline, et esemed oleksid hoolikalt oksiidist, olidest, maaretest, lahustest jne
vabastatud.

6.2.1 LIFT siilide

Elektrikaare sultamine toimub eemaldades volfram elektroodi keevitatavalt esemelt.
Selline suiltemeetod pdhjustab véahem elektokiirgushaireid ja viib volframi valu ja
elektroodi kulumise miiniumini.

6.2.2 Protseduur
- Toetage elektroodi otsik kerget survet avaldades esemele ja tdstke ménehetkese
hilinemisega elektroodi 2-3 mm vérra, sel viisil saavutate kaare sittimise. Alguses
valjutab keevitusseade voolu | méne hetke parast valjutatakse seadistatud
keevitusvoolu.

- Reguleerige keevitusvoolu kodeerimisseadme nupu abil (JOON. D (8)) soovitud
vaartusele; vajaduse korral viige see keevitamise kaigus vajaliku soojusisestusega
vastavusse.

- Kontrollige gaasi korraparast voogu keevituskapast.

LIFT *

6.2.3 TIG DC keevitus

TIG DC keevitus sobib kdikidele madallegeeritud ja kdrglegeeritud susinikterastele ja
raskemetallidele nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid.

TIG DC keevitusel (-) poolusega kasutatakse Uldjuhul 2%-list toorium elektroodi
(punast varvi riba) voi 2%-list tseeriumist elektroodi (halli varvi riba).

Suunake volfram elektrood aksiaalselt telje kaiale, vaata JOON. L, kandes hoolt, et
otsik paigutuks konsentriliselt, valtimaks kaare koérvalekaldeid. Oluline on sooritada
lihvimine elektroodi pikisuunas. Nimetatud operatsiooni korratakse perioodiliselt,
vastavalt elektroodi kasutamisele ja kulumisele, véi kui see on juhuslikult saanud
rikutud, okslideerunud v&i on ebadigesti kasutatud.

Tabelis (TAB. 3) on ara toodud orienteeruvad andmed TIG DC keevituseks.

6.3 GOUGING PROTSESS

Valu pinnaldikamise protsess GOUGING kasutab elektrikaart, mis sittib vastava
sOeelektroodi, mida katab huke vase kiht ja mis on varustatud pideva vooluga, ning
Idigatava eseme vahel; kaar sulatab lokaalselt metalli, mis surudhu abil eemaldatakse.
Valu pinnaldikamiseks l&aheb vaja Uht spetsiaalset elektroodi klemmi mis Ghendatakse
generaatori positiivse poolusega ja surudhku kontrolliva ventiiliga. Soeelektrood
on fikseeritud klemmi kiilge 70 + 150 mm-se eendega ja seda hoitakse umbes 45°
Idigatava objekti suhtes. Seda nurka vdib vahendada kuni 20°- ni. L&ike sligavus
sOltub sellest nurgast ja elektroodi liikumise kiirusest.

Aéred on endiselt kaetud oksiidide ja karbiidide kihiga, mis tuleb jargmise lihvimise
kaigus eemaldada.

Sama protseduuri saab kasutada ka metallplaatide 16ikamisel, olgugi, et saavutatud
aared pole eriti korraparasedi.

Valu pinnaldikamise voolu reguleeritakse vastavalt kasutava elektroodi diameetrile.
Erinevate diameetrite puhul kasutatavad voolud on umbkaudu jargmised:

osa (stick-out) on enamasti 5 kuni 12mm pikkune.

Kasutamine: Mistahes asendis keevitamine; keevitatavad detailid on hukesed véi
stantsitud; keevitamist soodustab madal kuumus ja hdlpsalt kontrollitav keevisvann.

N.B.: SHORT ARC reziimi alumiiniumi ja selle sulamite keevitamiseks tuleb kasutada
ettevaatlikult (eriti kui kasutatakse traati, mille labimd6t on >1mm), et valtida probleeme
sulamisel.

6.4.2 SPRAY ARC (PIHUSTUSKAAR-) KEEVITUSREZIIM

Traadi sulatamisel rakendatav vool ja pinge on kdrgem kui "short arc” reziimi korral
ning traadiots ei ole keevisvanniga kontaktis; traadi ja detaili vahel tekib keevituskaar,
millest tilgub 1abi elektrooditraadist pidevalt sulatatav metall ja jarelikult ei teki selle
keevitusmeetodi juures lihiseid.

Siisinik-ja madallegeeritud teras

- Traadi suurus: 0.8-1.6mm
- Keevitusvool: 180-450A
- Kaare pinge: 24-40V
- Sobilik gaas: segud Ar/CO, v6i Ar/CO, /O,

Roostevaba teras

- Traadi suurus: 1-1.6mm
- Keevitusvool: 140-390A
- Keevituspinge: 22-32V
- Sobilik gaas: segud Ar/O, v&i Ar/CO, (1-2%)

Alumiinium ja alumiiniumisulamid

- Traadi suurus: 0.8-1.6mm
- Keevitusvool: 120-360A
- Keevituspinge: 24-30V
- Sobilik gaas: Ar 99.9%

P&himétteliselt peab dliusihoidja olema umbes 5-10 mm vooludlsi sees ning seda
sligavamal, mida kdrgem on kaarepinge; traadi lleulatuv osa (stick-out) on enamasti
10 kuni 12 mm pikkune.

Kasutamine: Keevitus asendis PA detailidele, mille paksus on rohkem kui 3-4 mm
(vaga vedel keevisvann); tookiirus ja labikeevitatava traadi hulk on darmiselt kérged
(suur temperatuur).

6.4.3 Keevitusparameetrite seadistamine MIG-MAG-is

6.4.3.1 Kaitsegaas

Kaitsegaasi hulk peaks olema maaratud vastavalt keevitusvoolu tugevusele ja diiusi
diameetrile:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Keevituspinge ja traadi kiirus

Keevituspinge seadistamise viib |&bi operaator keerates selleks kodeerimisseadme
nuppu (FIG. D (8)), Samas, kui traadi kiiruse seadistamine toimub otse
ettekandeseadme esikiiljel. Keevitusvoolu ei saa otse seadistada; see saavutatakse
pinge ja traadi kiiruse seadistamise tulemusena. Vajutades nupule (JOON. D (9)) saab
kuvaril visualiseerida valjundvoolu (10).

Valjundpinge on seotud véaljundvooluga vastavalt jargnevale suhtele:

V, = ( 14+0.05 1, ) kus:

- V Val]uvpmge voltides.

-, —Valjuvvool amprites.

Voblu orienteeruvad vaartused tavaliselt enim kasutatud traatide puhul on toodud
Tabelis (TAB. 4).

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS_ .
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

71 1 POLETI HOOLDUS
- Valtige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pd&hjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina t6ckdlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende (ihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi labim&oduga
klambrihoidja spindel valtimaks Ulekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest
tulenevat halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumisseisukorda ja
nende monteerimise korrektsust: pdletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber,

@ Elektrood Keevitusvool (A) Ohuréhk Voolu mééar
(mm) Min. Max. bar h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

6.4 MIG-MAG KEEVITUS .

6.4.1 SHORT ARC (LUHIKAAR-) KEEVITUSREZIIM

Traat sulatatakse ja metallitilk eraldub ténu Uksteisele jargnevatele lihistele traadi
otsas keevisvannis (kuni 200 V sekundis).

Siisinik-ja madallegeeritud teras

- Traadi suurus: 0.6-1.2mm
- Keevitusvool: 40-210A
- Kaare pinge: 14-23V
- Sobilik gaas: CO, voi segud Ar/CO, v6i Ar/CO, /O,

Roostevaba teras

- Traadi suurus: 0.8-1mm
- Keevitusvool: 40-160A
- Kaare pinge: 14-20V
- Sobilik gaas: segud Ar/O, v&i Ar/CO, (1-2%)
Alumiinium ja alumiiniumisulamid

- Traadi suurus: 0.8-1.6mm
- Keevitusvool: 75-160A
- Keevituspinge: 16-22V
- Sobilik gaas: Ar 99.9%

Pdhimdétteliselt peab diisihoidja olema tépselt vooludlsi vastas voi siis kergelt
eespool, kui kasutatakse peenemat traati ja madalamat kaarepinget; traadi tleulatuv

gaasijaotaja.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . )
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET SAANUD TEHNILISE
PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST
JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Seadme sisemuse kontrollimine pinge all vdib pohjustada tosise elektriSoki,
tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja téokeskkonna
tolmusisaldusest sdltuvate vaheaegade jarel keevitusseadme sisemust ning
eemaldage elektriskeemidele kogunenud tolm pehme harja vdi sobilike
puhastusvahenditega.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised iihendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustd6 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid 18puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- v&i parandustodde sooritamist taastage lihendused ja kaabeldused
nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi kdrget temperatuuri omavate
osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdrgepinge
all peatrafo Ghendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage kdiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

8. VEAOTSING - .

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI
ALUSTAMIST VOl  TEENINDUSKESKUSEGA  UHENDUSE ~ VOTMIST,
KONTROLLIGE, KAS:
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Keevitusvool peab vastama elektroodi voi kasutatud traadi diameetrile ja tulbile.
Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp suttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/vdi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).
Kollane Led signaallamp, mis naitab tlekuumenemiskaitse rakendumist Ule- voi
allpinge vai lihitihenduse korral, ei ole sittinud.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui Ulekuumenemiskaitse on
rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator
funktsioneerib.

Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge vdi liga madal, keevitusaparaat
seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lihiihendust: vastupidisel juhul eemaldage
viga.

Et Uhendused elektrislisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on tdesti Ghendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid v&i varvid).

Kasutatav kaitsegaas on 6ige (Argoon 99.5%) ja ettenahtud koguses.
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INDUSTRIALAI UN _ PROFESIONALAI IZMANTOSANAI PAREDZETS
METINASANAS APARATS AR INVERTORU MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING UN
MIG-MAG METINASANAI.

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinaSanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabit informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Idzekliem un par ricibu kartibu
negadijuma iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. daja: UzstadiSana
un izmantos$ana”).

/N

Izvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var bit bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinasanas aparatam jabit izslegtam un atslégtam no barosanas tikla.
Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metindSanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdos$anu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistemas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienoSanas
detalam.

/\
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2.

IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 IEVADS

Sis metinaSanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, tas ir
paredzéts MMA metinasanai, izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos),
lTdzstravas (DC) TIG metinasanai ar LIFT loka aizdedzi, tiriSanai (GOUGING) un MIG-
MAG Short un Spray Arc metinaSanai.

Si

metinaSanas aparata (INVERTORA) Tpasi raksturojumi, tadi ka augsts reguléSanas

atrums un precizitate nodrosina lielisku metinasanas kvalitati.
Pateicoties tam, ka (primaras) barosanas lnijas ieeja tiek reguléta ar "invertora”

sistémas palidzibu,
Tdzina$anas pretestibas izméri, kas |auj izgatavot arkartigi kompaktu metinasanas

izl

tiek bdtiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas

aparatu gan izméru, gan svara zina, savukart, tas uzlabo aparata manevréSanas
Spéju un transportéjamibu.

2.2 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Argona balona adapteris.

Metinasanas stravas atgrieSanas vads ar masas spaili.

Ar rokam darbinama talvadibas pults ar 1 potenciometru.
Ar rokam darbinama talvadibas pults ar 2 potenciometriem.
Ar kajam darbinams talvadibas pedalis.

MMA metinaSanas komplekts.

TIG metinasanas komplekts.

GOUGING komplekts.

Stieples padeves ierice.

MIG metinaSanas komplekts.

Maska ar pasaptums$ojo$o stiklu: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.
Spiediena reduktors ar manometru.

Deglis ar kranu TIG metinasanai.

. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:

1-
2-

4-
5.
6-

9-

Zim. A

Korpusa aizsardzibas pakape.

Simbols, kas apzimé baro$anas Iinijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums;

3~: trisfazu mainigais spriegums;

Simbols S: nozimé, ka metindSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu

elektro$oka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).

Simbols, kas apzimé paredzéto metinaSanas proceddru.

Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek§éjo struktdru.

EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu un razoSanu

saistitie jautajumi.

MetinaSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas

pieprasi$anai, rezerves dalu pasatiSanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

Metinasanas kontdra raditaji:

- U, : maksimalais tuk3gaitas spriegums.

-1 : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metindSanas aparats var
emitat metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétsp&ju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét

atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). St vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes;
un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperaturai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metina$anas
aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz bridim, kamér ta temperatira
nepazeminasies 1dz pielaujamajai robezai).

- AJ/V-A/V: Norada uz iesp&jamo stravas maini$anas intervalu (no minimuma Iidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

Baro$anas Inijas tehniskie dati:

- U : MetindSanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama novirze

0%)

: Maksimala no baro$anas Iinijas patéréta strava.
Efektlva baro$anas strava.

10--==": Baroganas ITnijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas drosSinataju

1-

raditaji.
Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas droSibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai,
lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metindSanas aparata esoSas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI

METINASANAS APARATS:
DEGLIS:

sk. tabulu 1 (TAB.1).
sk. tabulu 2 (TAB.2).

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB.1).

4.

METINASANAS APARATA APRAKSTS

4.1 BLOKSHEMA
MetinaSanas aparats sastav no spékmoduliem, kuri uzmontéti uz drukatajam platém

@,
ST
parametru vértibas,

lai nodro$inatu maksimalo droSumu un samazinatu nepiecie$amu tehnisko apkopi.
metindSanas aparata darbibu vada mikroprocesors, kas lauj iestatit vairakus
lai nodrosinatu optimalu metinaSanu jebkuros apstaklos un

jebkuram materialam. Tomeér, lai aparata raksturojumus izmantotu pilna méra, ir jazina

ta

ekspluatacijas iespéjas.

Metinasanas aparata apraksts (ATT. B1)

1-
2-

3-

6-
7-
8-
O-

Trisfazu baro$anas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un lldzinasanas kondensatori.
Tranzistoru parslédzéjtiits (IGBT) un generatori; parveido izlidzinatu Iinijas
spriegumu augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkaribd no
nepiecieS§amas metinasanas stravas/sprieguma.

Augstfrekvences transformators; primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla
parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielagoSanai loka
metinaSanai nepiecieSamajam vértibam, ka arT metinaSanas kontdra galvaniskai
izoléSanai no baroSanas Inijas.

Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzind$anas indukcijas spoli; parveido no
sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava
ar loti zemu pulsaciju.

Vadibas un reguléSanas elektronika; momentani parbauda metinaSanas stravas
vértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; modulé IGBT generatoru
vadibas signalus, kuri tiek izmantoti reguléSanai; seko droSibas sistému darbibai.
Parametru un darbibas reZimu attéloSanas un regulésanas panelis.

MetinaSanas aparata dzeséSanas ventilators.

Talvadiba.

Stieples padeves ierice.

Stieples padeves ierices apraksts (ATT. B2)

1-
2-

3-
4-

Generators.

Vadibas un reguléSanas elektronika; momentani parbauda motora atrumu un
salldzina to ar operatora iestatito vértibu.

Parametru un darbibas rezZimu iestatiS8anas panelis.

Stieples vilcéja mezgls.

4.2 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
4.2.1 Aizmuguréjais panelis (ATT. C)

1-
2-
3-

BaroSanas vads (3 P + Z (trisfazu)).
Galvenais slédzis O/OFF (IZSLEGTS) -
Talvadibas pulSu savienotaji:
Ar speciala 14 kontaktu savienotaja palidzibu, kas atrodas metinaSanas aparata
aizmuguré, pie ta var pievienot 3 dazadu veidu talvadibas pultis. Visas ierices tiek
automatiski atpazitas un ar to palidzibu var regulét §adus parametrus:
- Talvadibas pults ar vienu potenciometru:
MMA, TIG LIFT un GOUGING rezima, pagriezot potenciometra rokturi, tiek
mainita metinaSanas strava. MIG rezima, pagriezot potenciometra rokturi, tiek
mainits metinaSanas spriegums. ReguléSanu var veikt tikai no talvadibas pults.
- Ar kajam darbinams talvadibas pedalis:
MMA, TIG LIFT un GOUGING rezima stravas vértibu nosaka pedala stavoklis.
MIG rezima talvadibas pedalis netiek izmantots.
- Talvadibas pults ar diviem potenciometriem:
1. potenciometrs: MMA, TIG LIFT un GOUGING rezimaregulé metinaSanas
stravu; savukart, MIG rezZima regulé metina$anas spriegumu.
2. potenciometrs: MMA rezima regulé ARC FORCE; savukart, MIG, TIG LIFT un
GOUGING rezima potenciometrs netiek izmantots.
PagrieZot So potenciometru tiks attélots parametrs, kurs tiek mainits (to vairs nevar
regulét ar panela roktura palidzibu).

I/ON (IESLEGTS).

4.2.2 Priek$éjais panelis, ATT. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pievienosanai.
Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinaSanas vada pievieno$anai.
Savienotajs stieples padeves ierices pievieno$anai.

Vadibas panelis.

Talvadibas pults izvéles poga:

TALVADIBAS PULTS

4
QO
L.auj nodot metinaSanas parametru vadi$anu talvadibas pultij.

Poga metinaSanas reZimu izvélei:
MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING

Darba reZzims: metinasana ar segto elektrodu (MMA), metinaSana ar stiepli (MIG),
TIG metinasana ar loka kontaktaizdedzi (TIG LIFT) un tiriSana (GOUGING).
lestatamo parametru izvéles poga.

Parametra izvéles poga, kuru ir paredzéts regulét ar enkodera rokturi (8);

vértiba un mérvieniba ir noraditas, respektivi, ar displeja (10) un gaismas diodes (9a)
palidzibu.

PIEZIME: Parametrus var brivi regulét. Tomér, ir vertibu kombinacijas, kuram
metinaSanai nav praktiskas jégas; $aja gadijuma metindSanas aparats var
darboties nepareizi.

PIEZIME: VERTIBU PEC NOKLUSESANAS ATKARTOTA UZSTADISANA
VISIEM PARAMETRIEM (ATIESTATISANA)

Lai visus metinaSanas parametrus atiestatitu uz nokluséjuma vértibam, spiediet
pogu (7) iesleégSanas laika.

7a HOT START

MMA rezima atbilst sdkuma stravas parslodzei “HOT START” (reguléSana
0+100) ar izyélétas metinaSanas stravas procentuala pieauguma attéloSanu
uz displeja. Sis reguléjums uzlabo metinaSanas saksanu.

7b PAMATSTRAVA (l,)

MMA, TIG LIFT un GOUGING rezima atbilst metinaSanas stravai, kas izteikta
ampéros. MIG reZzima atbilst metinaSanas spriegumam.

ARC-FORCE vai REAKTIVA PRETESTIBA

s

Tc

LR\ RUTIL |
\
100% | CELLULOSIC]
MMA rezima atbilst dinamiskai stravas parslodzei “ARC-FORCE” (regulé$ana
0+100%) ar izvélétas metinaSanas stravas procentuala pieauguma attéloSanu
uz displeja. STreguléSana uzlabo metina$anas laidenumu un novérs elektroda
pielipSanu pie detalas, ka arT Jauj izmantot dazadus elektroda veidus. MIG
rezZima atbilst reaktivajai pretestibai (reguléSana 1+10%). ST reguléSana
nosaka stravas dinamiku metinasanas laika. Jo lielaka ir iestatita vértiba, jo
atrak mainisies strava, pielagojoties izejas impedances izmainam. Pareizas
vértibas iestatiSana lield méra ir atkariga no stieples veida un izmantojama
materidla un tas |auj jebkuros apstaklos nodro$inat laidenu un vienmérigu
metinasanu.



7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

MMA rezima |aujieslégt vai izslégtizejas tukSgaitas sprieguma samazina$anas
ierici (regulésana YES vai NO). Kamér VRD ierice ir ieslégta, ta paaugstina
operatora dro$ibu, kamér metindSanas aparats ir ieslégts, bet metinasana
nenotiek.

8- Enkodera rokturis metinaSanas parametru iestati$anai, kurus var izvéléties ar
pogu (7).

9- Attelojama parametra izvéles poga.
Tikai ar ieslégtu gaismas diodi (7b), lauj izvéleties displeja attélojamo parametru
(10). Var izvéleties $adus parametrus: izejas strava (1,) vai izejas spriegums (V,).
9a Sarkana gaismas diode, norada uz mervuenlbu

10- Burtciparu displejs.

11- TRAUKSMES SIGNALU gaismas diode (masina ir blokéta).
Darbibas atjauno$ana notiek automatiski, kad trauksmes signala célonis pazad.
Uz dlspleja (10) attélojamie avarijas signalu zinojumi:
- “A.1” : primara kontdra termiskas aizsardzibas ieslégSanas.

- “A. 2" : sekundara kontilra termiskas aizsardzibas ieslégSanas.

- “A.3” : baroSanas Iinijas parsprieguma aizsargierices ieslégsanas.

- “A.4” : baro$anas Iinijas sprieguma iztrdkuma aizsargierices ieslégsanas.

- “A. 5" : magnétisko detalu termiskas aizsardzibas ieslég$anas.

- “A. 6" : baroSanas Iinijas fazes trikuma aizsargierices ieslég$anas.

- “A.7" : parmérigs puteklu daudzums metinaSanas aparatd. Darbibas
atjauno$anai:
- iztiriet masinas iek$é&jo dalu;
- nospiediet vadibas panela displeja pogu.

- “A. 8" : Paligspriegums arpus diapazona.

Péc metlnasanas aparata izslégSanas uz dazdm sekundém var ieslégties
indikators "OFF”. _ . L
PIEZIME: AVARIJAS SIGNALU SAGLABASANA UN ATTELOSANA
Katru reizi, kad rodas avarijas signals, tiek saglabati masinas iestatijumi. Sada
veida var apskatit pédéjos 10 avarijas S|gnalus
Nospiediet un dazas sekundes turiet pogu (5) “TALVADIBAS PULTS”.
Uz displeja paradas uzraksts “AY.X", kur “Y” norada uz avarijas signala numuru
(A0 atbilst jaunakam, A9 vecakam) un “X” norada uz registréta avarijas signala tipu
(no 111dz 8, sk. AY.1 ... AY.8).

12- Zala gaismas diode, baroSana ieslégta.

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. .
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet metindSanas aparatu no iepakojuma, samontgjiet iepakojuma esosas
atseviskas dalas.

5.1.1 Atpakalgaitas vada-turétaja montaza (ZIM. E)
5.1.2 Metina$anas vada-elektrodu turétija montaza (ZIM. F)

5.2 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebdtu $kérs|u
blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplddes caurumam (piespiedcirkulacija tiek
nodro$inata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka
netiek iesdktas elektribu vadosie putekli, korodgjosi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas
var bt |oti bistami.

5 3 PIESLEGSANA PIE TIKLA
Pirms jebkada elektriska piesléguma veikSanas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

- MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netie$o kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:
- Tips A ( ) vienfazes masinam;

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinaSanas aparatu
tiek rekomendéts pieslégt pie tadam baroSanas tikla savienoSanas vietam, kuru
impedance ir mazaka par Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- MetinaSanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

5.3.1 Rozete un kontaktdaksa

Savienojiet baro$anas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3F + Z (3~)) ar atbilstoSajiem
raditajiem un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un ar droSinataju vai
automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstoSajam iezeméSanas pieslégam jabat
pieslégtam pie baro$anas Iinijas zemé&juma vada (dzelteni-za|$). Tabula (TAB.1) ir
noraditas paléninatas darbibas dro$inataju rekomendéjamas vértibas Ampéros, kuras
ir izvéléetas saskana ar metinasanas aparata emitétu maksimalo nominalo stravu un
baro$anas tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana butiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistéemas (klase 1) efektivitati, lidz ar
ko bitiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

5.4 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS__ SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metindSanas vadu $kérsgriezuma rekomendéjamas
veértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas masinas emitétu maksimalo
stravu.

5.4.1 MMA metinasana

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot

elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas blokéSanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apzZiméta ar simbolu (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievienosana

Sis vads tiek savienots ar apstraddjamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir

novietota, tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien iespg&jams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-)

leteikumi:

- Lidz galam pieskravéjiet metinaSanas vadu savienotajus atrdarbigajas ligzdas (ja
tadas ir), lai nodro$inatu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie
savienojumi parkarst, paatrinas nodilums un samazinas efektivitate.

- lzmantojiet péc iespéjas Tsakus metinaSanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas sastavdala,
lai aizvietotu metinaSanas stravas atgrieS8anas vadu; tas var bat bistami un tas
rezultatd metinaSanas kvalitate var k|at nepienemami zema.

5.4.2 TIG metinasana

Degla pievieno$ana

- levietot stravu vado$o vadu atbilsto$aja atrdarbigaja spailé (-).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievienosana

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metéla stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu metinamajai Suvei, cik vien iesp&jams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Savienojums ar gazes balonu

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, iesprauzot atbilstoSu
argona gazei paredzéto reduktoru, kas tiek piegadats ka piederums (gadijuma, ja
izmanto argonu).

- Savienojiet gazes ieplides cauruli ar reduktoru un saspiediet komplektacija eso$o
apskavu; tad pievienojiet otru caurules galu pie atbilstosa TIG degla savienojuma ar
kranu.

- Palaidiet valigak spiediena reduktora reguléSanas gredzenu pirms balona varsta
atvérSanas.

- Atveriet balonu un noreguléjiet gazes plismu (litri minGté) atbilstosi aptuveniem
ekspluatacijas vajadzibam, sk. tabulu (TAB. 3); ja nepiecieSams, gazes plismu var
noregulét metinasanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet
caurulu un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeig$anas vienmér aizveriet gazes balona varstu.

5.4.3 Procedira GOUGING

Degla pievienoSana

- TirSanas (GOUGING) deglis ir lldzigs MMA elektroda turétajam. Spaili degla gala
izmanto elektroda gala stiprinasanai.

- Vads ir jasavieno ar spaili, kura masina ir apziméta ar simbolu (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievienoSana

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metéla stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu metinamajai Suvei, cik vien iesp&jams.

Savienojums ar pneimatisko iekartu

- Parliecinieties, ka varsts, kas kontrolé gaisa plasmu degli, atrodas aizvérta stavoklr.

- Pievienojiet gaisa ieejas cauruli pie pneimatiskas iekartas un pievelciet komplektacija
eso3o savilcgju.

- Noregul€jiet saspiesta gaisa spiedienu atbilstosi izmantojamajam elektrodam.

5.4.4 MIG-MAG metinasana ar stiepli

Gazes balona pievienoSana

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, iesprauzot atbilstoSu
reduktoru, kas tiek piegadats ka piederums, ja tiek izmantots argons vai argona/
CO, maisijums.

- Savienojiet gazes ieplides cauruli ar reduktoru un saspiediet komplektacija
esoSo savilcéju; tad pievienojiet otru caurules galu pie stieples padeves ierices
mugurpuses un saspiediet to ar komplektacija esoSo savilcgju.

- Palaidiet valigak spiediena reduktora reguléSanas gredzenu pirms balona varsta
atvérSanas.

Degla pievieno$ana
- Savienojiet degli
sprostgredzenu.

- Sagatavojiet to stieples uzstadiSanai, nonemot sprauslu un kontaktcauruliti, lai
atvieglotu stieples iesprausanu.

- MetinaSanas stravas vadu savienojiet ar atrdarbigo ligzdu (+).

- Vadibas kabeli savienojiet ar atbilstoSu savienotaju.

- R.AA. modelos (deglis ar dOdens dzeséSanu) 0dens caurules savienojiet ar
atrdarbigam savienotajuzmavam.

- Parliecinieties, ka savienotdji ir ciesi pievilkti, lai izvairitos no parkarsé$anas un
efektivitates zaudésanas.

- Savienojiet gazes ieplides cauruli ar reduktoru un saspiediet komplektacija
eso$o savilcgju; tad pievienojiet otru caurules galu pie stieples padeves ierices
mugurpuses un saspiediet to ar komplektacija esoso savilcéju.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievienosana

- Savienojiet $o vadu ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
tik tuvu metinamajai Suvei, cik vien iespé&jams.

- Vads ir jasavieno ar atrdarbigo ligzdu, kas ir apziméta ar simbolu (-).

ar tam paredzéto savienotaju, pieskravéjot Ndz galam

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 MMA METINASANA

- Ir obligati jaievéro elektrodu razotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati
un optimalu metindSanas stravu (parasti Sos noradijumus var atrast uz elektrodu
iepakojuma).

- MetinaSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no
savienojuma tipa, kur$ ir jaizpilda; zemak ir informacija par izmantojamo stravu
dazada diametra elektrodiem:
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Metinasanas strava (A)
Elektroda @ (mm) -
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinaSanai un metinasanai virs metinatajam
izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas
stravas intensitates, bet arm no citiem metinaSanas parametriem, tadiem ka loka
garums, metinaSanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate
(elektrodus nedrikst glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilsto$ajos iepakojumos vai
konteineros).

- MetinaSanas raksturojumi ir atkarigi_ari no metinaSanas aparata ARC-FORCE
vertibas (dinamisks darba rezims). So parametru var uzstadit no pults vai no
talvadibas pults ar 2 potenciometriem.

- Nemiet véra, ka uzstadot ARC-FORCE parametra augstas vértibas tiek panakta
lielaka penetracija un tas |auj metinat jebkura pozicija, parasti izmantojot baziskos
elektrodus, savukart, ARC-FORCE zemas vértibas dod mikstaku loku, tas neveido
Slakatas, kuras ir raksturigas rutila elektrodiem.

Turklat, metindSanas aparats ir aprikots ar HOT START un ANTI STICK iericém,
kuras nodroSina vieglu loka aizdedzi un aizsardzibu pret elektroda pielipSanu pie
detalas.

6.1.1 Darba procediira L

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu, it ka
jus véletos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var aizdedzinat
loku. Kamér VRD ierice ir ieslégta, loka aizdedzina$anai elektrods ir jaatbalsta pret
metinamo detalu un tad atri jaattalina no tas.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav risks, ka segums
var sabojaties, [1dz ar ko bis grati aizdedzinat loku.

Péc loka ierosinaSanas centieties turét elektrodu noteikta attdluma no metinamas
detalas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika
méginiet saglabat So attdlumu nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam ta
kustibas virziena jabat vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

Metinatas Suves beigds parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretgji ta
kustibas virzienam, lai tas bQtu virs kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet
elektrodu no kauséjuma vannas, lai partrauktu loku (Metinatas Suves izskati - ATT.
M).

6.2 TIG METINASANA

TIG metinasana ir metinaSanas metode, kas izmanto elektriska loka generétu siltumu,
kas tiek aizdedzinats un uzturéts starp nekustoSu (volframa) elektrodu un metinamo
detalu. Volframa elektrods ir izvietots degll, kas paredzéts metindSanas stravas
vadisanai, elektroda un metinaSanas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidéSanas
ar inertas gazes plusmas palidzibu (parasti tiek izmantots argons: Ar 99,5%), kas tiek
padots no keramiskas sprauslas (ATT. G).

Lai sasniegtu labus metina$anas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo diametru
un pareizo stravas vértibu, sk. tabulu (TAB. 3).

Normals elektroda izvirzijums no keramikas sprauslas ir 2-3 mm un tas var sasniegt
8 mm, metinot zem lenka.

MetinaSana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu kauséSanai. Atbilsto$a
veida sagatavotajam maza biezuma detalam (I'dz apméram 1 mm) nav vajadziga
lodalva (ATT. H).

Lielaka biezuma detalam ir nepiecieSamas stieples ar tadu pasu sastavu ka bazes
materidlam un ar piemérotu diametru, ka arT ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ATT.
1). Lai sasniegtu labu metina$anas rezultatu, ir janodro$ina, lai metinamas detalas

6.2.1 LIFT loka aizdedze

Elektriska loka ierosina$ana notiek attalinot volframa elektrodu no metinamas detalas.
Sads aizdedzes veids |auj samazinat elektrisko izstarojumu raditos traucgjumus un
samazina I1dz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda nodilumu.

6.2.2 Darba procedira

- Atbalstiet elektroda galu pret detalu un viegli piespiediet, péc tam paceliet elektrodu
par 2-3mm péc nelielas aizkaves, rezultata tiks ierosinats loks. Sakuma metinaSanas
aparats padod | ., stravu, péc briza tiek padota iestatita metinasanas strava.

- Noregulgjiet metinaSanas stravu uz vélamo vértibu ar enkodera roktura palidzibu
(ATT. D (8)); nepieciesamibas gadijuma metinasanas laika noregulgjiet realu
nepiecieSamu siltuma piepladi.

- Parbaudiet, vai gazes plisma no degla ir pareiza.

6.2.3 Lidzstravas TIG DC metinasana

TIG DC Iidzstravas metinaSana ir piemérota visiem mazledéta vai augstlegéta
oglekla térauda tipiem, ka arT smagajiem metaliem, varam, nikelim, titnam un to
sakauséjumiem.

TIG DC hdzstravas metinaSanas laika, kad elektrods ir pievienots pie negativa pola
(-), parasti tiek izmantots elektrods ar 2% torija (sarkana svitra) vai elektrods ar 2%
cérija (peléka svitra).

Volframa elektrods ir aksiali jauzasina ar abrazivas ripas palidzibu, skatiet ATT. L,
nodroSinot, lai tas gals bdtu pilnigi koncentrisks, lai izvairitos no loka novirzes. Ir
svarigi slipét elektrodu gareniski ta virsmai. ST operacija ir periodiski jaatkarto, tas
biezums ir atkarigs no lietoSanas veida un no elektroda nodiluma, ka arf ta javeic, kad
elektrods klUst netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods tika nepareizi izmantots.
Tabula (TAB. 3) ir noradtti aptuvenas vértibas TIG DC metinasanai.

6.3 PROCEDURA GOUGING

TirSanas rezims GOUGING paredz elektriska loka aizdedzi starp specialu oglekla
elektrodu, kas parklats ar planu vara kartu un tiek barots ar Ilidzstravu, un tiramo
detalu; loks lokali kausé metalu un saspiesta gaisa plisma novac to. TiriSanai ir
nepiecie$ama speciala elektroda spaile, kura ir jasavieno ar generatora pozitivo polu
un ar saspiesta gaisa kontroles varstu. Oglek|a elektrods ir nostiprinats spailé un tas
izvirzas par 70 + 150 mm un tiek uzturéts apméram 45° lenkT attieciba pret griezamo
detalu. So lenki var samazinat lldz 20°. Gropes dzilums ir atkarigs no $1 lenka un no
elektroda kustibas atruma.

Malas paliek parklatas ar oksida un karbidu kartu, kura ir janonem ar slipésanu.

So proceddru var izmantot arl lok$nu grie$anai, bet $aja gadijuma malas bas
nevienmeérigas.

Tirsanas strava tiek reguléta atbilstoSi izmantojama elektroda diametram. Pieméra
labad zemak ir noradttas stravas vértibas dazada diametra elektrodiem:

P = Gaisa Plasmas
Elektroda @ Metinasanas strava (A) spiediens atrums
(mm)
Min. Maks. bar mdh
90 150 4.0 15
200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 MIG-MAG METINASANA _ .

6.4.1 SHORT ARC (ISS LOKS) PARNESES REZIMS

Stieples kuSana un pilienu atdali$ana tiek veikta ar secigu Tssavienojumu palidzibu no
stieples gala uz kauséjuma vannu (Iidz 200 reizém sekundé).

Oglekla un zemi legétais térauds

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0.6-1.2mm
- Metinasanas stravas diapazons: 40-210A
- Loka sprieguma diapazons: 14-23V

- Izmantojama gaze:

CO, vai maisijumi Ar/CO, vai Ar/CO, /O,
Nerisosais térauds

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0.8-1mm
- MetinaSanas stravas diapazons: 40-160A
- Loka sprieguma diapazons: 14-20V

- Izmantojama gaze:

maisijumi Ar/O, vai Ar/CO, (1-2%)
Aluminijs un sakauséjumi

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0.8-1.6mm
- Metinasanas stravas diapazons: 75-160A
- Metinasanas sprieguma diapazons: 16-22V
- lzmantojama gaze: Ar 99.9%

Parasti kontaktcaurulitei jabat viena garuma ar sprauslas stiepli vai nedaudz
jaizklaujas uz priekSu tievaku stieplu vai zemaka loka sprieguma gadijuma; brivas
stieples garums (stick-out) parasti ir no 5 lidz 12 mm.

LietoSana: Metinasana jebkura pozicija, neliela biezuma detalu gadijuma vai ka
pirmais piegajiens gar noslipinajumiem, kuru raksturo ierobezota siltuma piepltdde un
labi kontroléjama vanna.

Piezime: SHORT ARC parnese aluminija un sakaus&jumu metinasanas laika ir jalieto
piesardzigi (it Tpasi ar stieplém ar diametru > 1mm), jo pastav kuSanas defektu risks.

6.4.2 SPRAY ARC (SMIDZINASANAS LOKS) PARNESES REZIMS

Stieples ku$ana notiek pie augstakas sprieguma vértibas, salidzinot ar "short arc”
reZimu, un stieples gals nenonak saskaré ar kauséjuma vannu; uz stieples sakas loks,
pa kuru parvietojas metala pilieni, tie rodas elektroda stieples nepartrauktas kuSanas
rezultata, tadejadi, Tssavienojums neveidojas.

Oglekla un zemi legétais térauds

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0.8-1.6mm
- Metinasanas stravas diapazons: 180-450A
- Loka sprieguma diapazons: 24-40V

- lzmantojama gaze:

maisijumi Ar/CO, vai Ar/CO, /0,
Neriisosais térauds

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 1-1.6mm
- MetinaSanas stravas diapazons: 140-390A
- Metinasanas sprieguma diapazons: 22-32V

- Izmantojama gaze:

maisijumi Ar/O, vai Ar/CO, (1-2%)
Aluminijs un sakauséjumi

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0.8-1.6mm
- MetinaSanas stravas diapazons: 120-360A
- Metinasanas sprieguma diapazons: 24-30V
- lzmantojama gaze: Ar 99.9%

Parasti kontaktcaurulitei jabat sprauslas iekSpusé 5-10mm attaluma, jo lielaks ir loka
spriegums, jo lielakam jabat attalumam; brivas stieples garums (stick-out) parasti ir
no 10 Iidz 12 mm.

LietoSana: Detalu ar 3-4mm biezumu horizontala metinasana (loti $kidra vanna);
metina$anas atrums un atlicis materiala daudzums ir [oti paaugstinats (augsta siltuma
pieplade).

6.4.3 Metinasanas parametru regulé$ana MIG-MAG rezima

6.4.3.1 Aizsarggaze

Aizsarggazes patérin$ ir jaiestata atbilstoSi metinaSanas stravas intensitatei un
sprauslas diametram:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 Metinasanas spriegums un stieples atrums

Operators var noregulét metinaSanas stravu, pagriezot kodétaja rokturi (ATT. D (8)),
savukart, stieples atrums tiek iestatits pa tieSo vilkS8anas ierices priek$gja panell.
MetinaSanas stravu nav iespéjams iestatit tieSa veida; to ieglst ka sprieguma un
stieples atruma rezultatu. Nospiediet pogu (ATT. D (9)), lai displeja (10) attélotu izejas
stravu.

Izejas spriegums ir saistits ar izejas stravu atbilstosi Sim likumam:

V,=(14+0.051,), kur:

-V, = Izejas spriegums voltos.

- |, = Izejas strava ampéros.

Stravas aptuvenas veértibas vispla§ak izmantojamam stieplém ir noraditas tabula
(TAB. 4).

7. TEHNISKA APKOPE

_A UZMANIBU!  PIRMS_ TEHNISKAS APKOPES  VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TiKLA.

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

7.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE
- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraistt izolacijas materiala
kausésanu, 1dz ar ko deglis atri izies no ierindas.
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- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs
tika izvéléts ta, lai izvairttos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatisanas, kas var k|at
par iemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmantoSanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE o
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS
UN TUVOSANOS_IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS
APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iekséjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metinadSanas aparata iek$€éjo dalu un nofiriet uz
elektroniskajam platéem esoSos puteklus ar loti mikstas birstes un piemérotu

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata panelus atpakal un pieskraveéjiet lldz galam fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metindSanas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atverta stavoklr.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veik8anas pievienojiet savienojumus un
kabelus, ka tie bija sakotngji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar
kustigajam dalam vai dalam, kuru temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet
visus vadus ar savilcéjiem, ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaltti no sekundara kontdra
zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpaka| visas paplaksnes un skrives.

8. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA ~

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS

PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS

APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

- MetinaSanas strava atbilst izmantojama elektroda vai stieples diametram un tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir baro$anas Iinija (vadi, rozete un/vai kontaktdak$a, dro$inataji
utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir iedarbojusies
termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrdkuma vai kédes Tssléguma
del.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétsp&ju; gadijuma, ja
ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis,
parbaudiet ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet lnijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad
metinaSanas aparats paliks blokéta stavokli.

- Parbaudiet, vai uz metinaSanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir issléegums, tad
novérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinaSanas kontlra savienojumi ir izpilditi pareizi, it Tpasi, ka
stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp
tam nav izolgjoSo materialu (pieméram, krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99.5% Argons), un ka ta tiek
izmantota pareiza daudzuma.
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3ABAPBYEH AMAPAT C UHBEPTOP 3A 3ABAPSIBAHE MMA, BUI (TIG)
(DC) LIFT, GOUGING U MIG-MAG NPEOBUOEH 3A WHOYCTPUAITHA U
NMPO®ECUOHAITHA YNOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, KOATO creABa Lie ce M3NON3Ba TepMUHA “3aBapbyeH
anapart”.

1. OBLLUU NPABUJIA 3A BE3OMACHOCT NMPU O broBO 3ABAPSIBAHE.
EnekTpoxeHUCTHLT TpsibBa Aa 6bae AocTaTbyHO OcBeAoMeH 3a Ge3onacHaTa
ynotpe6a Ha enekTpoXeHa M WHMOPMUpPaAH 3a EeBEeHTyarHUTe PUCKOBe,
CBbP3aHU C METOAUTE Ha AbroBO 3aBapsiBaHe, KaKTo U CbC CbOTBETHUTE MEPKMN
3a 6e30MacHOCT U AeCTBME B KPUTUYHU CUTYaLIUN.

(MpunaranTe cbio Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe.
Yact 9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”).

/N

N36ArBante AMpeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cUCTeMa; HamnpexeHueTo
npu npaseH xof, Cb34aBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAe OnacHoO NP HAKOU
obcTosATencraea.

CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTE Kabenu, onepauuuTe 3a KOHTPOIN U PEMOHT,
TpsAAbBa Aa ce U3BbLPLUBAT CaMo NMPU U3raceH u U3KIMIYeH OT erlekTpuyeckara
Mpexa efeKTPOXeH.

WU3raceTe enekTpoxeHa M ro U3KnoyeTe OoT 3axpaHBallaTa Mpexa, npeau Aa
CMeHuTe 3axabeHun YacTu BbpXy ropernkara.

EnexktpuuyeckaTta wuHcTanauua TpsAbBa Aa ObAe HanpaBeHa CbrNacHo
AeWcTBalMTE HOPMU U AeACTBalLMTE 3aKOHW 3a npeanasBaHe OT TPyAOBM
3NOMNONYKW.

EnekTpoxeHbT TpabBa Aa 6bAe CBbp3aH ChC 3axpaHBaljaTa enekTpuyecka
cucTema c HyrneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

MpoBepeTe, Aanu KOHTaKTbLT 3a eNEeKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe e NpPaBUITHO
3a3eMeH.

[a He ce nsnonsBa enekTpoXxeHa BbB BNaXHa U MOKpa cpefa u noBpeme Ha
AbXA,.

[a He ce n3nonssart kabenu c noBpeAeHa Usonaumsa Unu pasxnabeHy BPb3KKU.

/\
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2.

“EN 60974-9: AnapaTtypa 3a gbroBo 3aBapsiBaHe. YacTt 9: UHcTanupaHe n
ynotpeb6a”.

OPYI' PUCKOBE
NPEOBPBLAHE: noctaBeTe enekTpoXeHa BbpXy paBHa XOPWU3OHTarnHa
NOBBLPXHOCT, CbC CbLOTBETHaTa TOBapOyCTOMYMBOCT; B MPOTUBEH cry4an
(Hanpumep: NpU HaKNOHEH WU HePaBeH MOA U T.H.) CbLLECTBYBa ONacHOCT OT
npeo6pbLyaHe.

HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e Aa ce u3non3Ba efleKTpoXeHa, 3a
ApPYr TUN paboTa, 3a KOATO TON He e NpeAHa3HavYeH (Hanpumep: pasmpassBaHe
Ha Tpb6onpoBOAU Ha XMApaBNMYHaTa Mpexa).

NMPEMECTBAHE HA 3ABAPDBYHUA AMNAPAT: noacurypsiBaiiTe BuHarn
6yTunkaTta ras ¢ NoAaxoAsiluM CpeAcTBa, 3a Aa ce NpeAoTBpaTM BHe3anHo
napaHe (ako ce u3nonssa).

3abpaHeHo e ga ce U3nonsBa pbKkoxBaTKaTa KaTo CpeAcTBO 3a OKauBaHe Ha
3aBapb4HuUA anapart.

YBO[ U OBLLIO ONMUCAHUE

2.1YBO[O

Tosn 3aBapbyeH anapaTt € U3TOYHWK Ha TOK 3a ABLIOBO 3aBapsiBaHe, npegHasHa4eH
3a 3aBapsisaHe MMA Ha ofmasaHu enekTpoamn (pyTWUIOBU, KUCENUHHW, 6a3unyHu), 3a
3aBapsiBaHe BUI (TIG) (DC) cbe 3anansaHe nudt LIFT, 3a ckocsiBaHe Ha pbboBe
(GOUGING) 1 3aBapsiBaHe MIG-MAG short 1 spray arc.

CneundunyHnTe XapakTepucTuku Ha To3n 3aBapbueH anapat (INVERTER),

Kato

BMCOKa CKOPOCT W MPELU3HOCT Ha HacTpovkuTe, My npuaaBaTt OTNIMYHM KadyecTBa Ha
3aBapkara.

PerynupaHeto cbC cuctema

"MHBEpTOp” Ha BXOA4a Ha 3axpaHBaljata JIMHWS

(MbpBUYHA) OMpeaens OCBEH ToBa [APacTUYHO HamarnsiBsaHe Ha obema, KakTo
Ha TpaHccopmatopa, Taka U Ha CbNPOTMBMEHWETO 3a W3paBHSBaHE Ha HWBOTO,
KOETO MO3BOJIABA KOHCTPYMPAHETO Ha 3aBapbyeH anapar ¢ Manbk obem u Tersno,
KaTo Ha MpefeH MfaH ca W3BEeAeHU XapaKTepUCTWKU KaTo JIECHO YmpasfieHue u
TpaHcnopTupaHe.

2.2 AKCECOAPM NO 3AABKA

3.

- Apantep 3a 6yTunka AproH.

M3axondeH kaben Ha 3aBapbyHKS TOK CbC 3amMacsBalla knema.
PBYHO ANCTaHLUMOHHO ynpasneHue ¢ 1 noTeHUMomMeTbp.
PBYHO ANCTAHLUMOHHO ynpasneHune ¢ 2 NoTeHLoMeTbpa.
[McTaHUMOHHO ynpaBneHue ¢ neparn.

KomnnekT 3a 3aBapsisaHe MMA.

KomnnekT 3a 3aBapsiaHe BUI (TIG).

KomnnekT 3a GOUGING.

3axpaHBaLLo YCTPOWCTBO C eneKkTpoaHa Ter.

KomnnekT 3a 3aBapsisaHe MIG.

Camo3aTbMHsiBaLla Macka: ¢ UKcMpaH unu perynupyem puntbp.
PenykTop 3a HansraHeTo ¢ MaHOMETbP.

lopenika ¢ kpaHue 3a 3aBapsiBaHe BUI (TIG).

TEXHWYECKU OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU
OCHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHW C ynotpebata M pabotata Ha enekTpoxeHa, ca
0606LLeHn B TabenaTta ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTUPUCTUKN CbC CNEAHUTE 3HAYEeHUs:

1-

3-

4-
5.
6-

7-

dur.A

CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

CumBon 3a 3axpaHBallara nnHUS:

1~: NPOMEHNBO MOHOA3HO HanpexeHue;

3~ NPOMEHNNBO TPUa3HO HanpexeHue.

Cumson S: nokassa, Ye MoraT ga 6baaT U3NbIHEHW onepauun No 3aBapsiBaHe

B CpeAa C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B ronsima 6mnn3oct go ronemu

MeTanHu macw).

CumBon 3a nNpeaBuaeHNst METOA Ha 3aBapsiBaHe.

CumBON 3a BbTpelLHaTa CTPYKTypa Ha eneKkTpoXeHa.

EBPOMNENCKA Hopma, Ha ko\To oTroBapsi ©GesonacHocTta Ha pa6ota w

NpPOU3BOACTBOTO HA MALLUWMHW 3a ABIOBO 3aBapsiBaHe..

PernctpauvoHeH Homep, KOWUTO CRyXu 3a MHAEHTUUKALMS Ha enieKkTpoxeHa

(HeobxoaMM Npy TeXHUYeCKVTe Nperneau, Npy NoAMsHa Ha 4acTu U ycTaHOBsSBaHe

Ha nNpousxoaa Ha NpoaykTa).

HapameTpM Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

 MaKCMMarHO HarnpexeHue npu npaseH Xof.
1 fU Tok M OTroBapsiLLOTO HOPManuU3MpaHo HarnpexeHwe, KOUTO moraT fa
é‘bﬂaT OTAENsIHKM OT MalLUMHaTa npu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLLeHWe Ha NpekbCBaHe: noka3sa BPeMeTo, NMpe3 KOeTo MoXe Aa oTAenst

CbOTBETHUS TOK (CbLuaTa kornoHa). M3passisa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha Kb OT
10 MuHyTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTV paboTa, 4 MOYMBKA; U T.H.).
B cnyuyain, ye napameTtpuTe Ha ynotpeba (npeasuaeny npu 40°C 3a paboTHaTa
cpefa), 6baat npeBULLIEHN, TEPMUYHATA 3aLLMTa Ce 3a[4eiCTBa (ENeKTPOXKEHBT
ce Hamupa B “noymeka’ stand-by pexum, o kato HeroBaTa Temneparypa ce
HopManusvpa B AOMyCTUMUTE rpaHnLm).

- A/V-A/V : lNoka3sa ramaTta 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHWS TOK (MUHUMAMHO -
MaKCKMariHO) 3a CbOTBETHOTO HampexeHue Ha gbrata.

[laHHW, CBBbP3aHN C XxapakTepucTKaTa Ha 3axpaHBallaTta JIMHUS:

- U, : NpomeHnnBO HamnpexeHue 1 4YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha enekTpoxeHa
(p.onyCTMMM rpanuum £ 10%):

-1 ! MaKcMMareH TOK, MOorfblUaH OT NIMHKSTa.

1m
ecpmxaceH TOK 3@ 3axpaHBaHe.

1ff

10 -==: CTOMHOCT Ha MHEPLIMOHHUTE NpeanasuTenu, Kouto Tpsabea aa ce NnpeaBuasT,

1-

3a fa ce ocurypu 6e3onacHoTo yHKUMOHUPaHe Ha NIMHKSTA.
CuMBOIM, KOUTO Ce OTHAcsAT A0 HopMWTe 3a 6e30nacHOCT, YMEeTOo 3HaYeHue e
onucaHo B rmasa 1 “O6wu npasuna 3a 6e3onacHOCT Npu A4broBOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npeactaBeHaTa Tabena C TEXHUYECKU XapaKTEPUCTUKU NokasBa
3HaYEHMETO Ha CUMBONUTE U LUPPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTM Ha TEXHUYECKUTE
napameTpu Ha enekTpoxeHa TpsibBa Aa 6baaT NpoBEpPeHW AMPEKTHO OT HerosaTta
Tabena.

3.2 APYTY TEXHUYECKU OAHHU

ENEKTPOXEH: Bwx tabnuua 1 (TAB.1).
FTOPEJKA: BWX Tabena 2 (TAB.2).

Macarta Ha enekTpoxeHa e oTpa3eHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4.

OMUCAHUE HA ENNIEKTPOXXEHA

4.1 BJIOK - CXEMA
To3n eneKkTpOXeH ce CbCTOM NPEeAN BCUYKO OT CUNOBM BIIOKOBE, U3MbIHEHN BLB BUA

Ha neyaTHW 1 ONTUMU3NPaHU NNaTKK, 3a obesneyaBaHe Ha MakCUMarnHa HaeXHoCT U
marika TexHM4Yecka noaapbxKa.

To3n eneKkTpOXeH Ce KOHTPONMpa OT eAuH MMKPOMpOLecop, KONTo no3sorsea Aa ce
3apafart ronsm 6por napamMeTpu, 3a Aa ce No3soru ONTUMAasHO 3aBapsiBaHe Npu BCAKaKBM
YCIIOBUSI U BbpXy BCEKU Matepuasn. 3a MbHOTO M3MOM3BaHe Ha XapaKTepucTUKUTE e
Heo6xoanMo obadve, fa ce No3HaBaT OrnepaTMBHUTE Bb3MOXHOCTU Ha anapara.

Onucanue Ha 3aBapbuHUs anapart (FIG. B1)

1-
2-

6-

7-
8-
9-

Bxop Ha 3axpaHBalLaTta TpudasHa nnHUS, rpyna TokousnpaemTesn N KOHOEH3aTopy
3a 13paBHsABaHe Ha HUBOTO.

Moct switching ¢ TpaHaucTtopu (transistors) (IGBT) wu drivers; npomeHs
HapeXXeHNeTO Ha NMHMATa C NpaB TOK B MPOMEHMMBO HampexeHue C BUCOKa
YecToTa ¥ M3BbPLUBA PErynmpaHeTo Ha MOLLHOCTTa B 3aBMCMMOCT OT 3aBapbyHKS
TOK/3aBapb4HOTO HamnpeXeHue, KOUTO Ce U3NCKBAT.

TpaHcopmaTop C BWUCOKa YecToTa; NbpBMWYHATA HaMoTKa Ce 3axpaHBa C
KOHBEPTMPAHOTO HampexeHue oT 6nok 2; ToW uma dyHKuMATa Aa agantupa
HanpexXeHNeTo ¥ Toka A0 HeobxoauMuTe CTOMHOCTM 3a MeToja Ha [AbroBo
3aBapsiBaHe ¥ CbLUEBPEMEHHO ranBaHU4HO Aa 13onupa 3aBapbyHaTa cuctema ot
3axpaHBallara fMHS.

BTopuueH Tokouanpassill, MOCT C WHAYKTMBHO CbMPOTUBMEHWE 3a W3paBHsIBaHe
Ha HWMBOTO; MPOMEHSI MPOMEHNUBOTO HamnpexeHWe/MPOMEHNNB TOK, JOCTaBeH
OT BTOpWYHaTa HaMOTKa B MOCTOSIHEH TOK/MOCTOSIHHO HampexeHue C Hucka
oHaynaums.

EnekTpoHnka 3a KOHTpPON W perynupaHe; KOHTpornMpa Ha MOMEHTa CTOWHOCTTa
Ha 3aBapbyHMSi TOK W O CPaBHsIBA CbC 3afajeHaTta OT onepatopa CTOWHOCT;
Moaynupa KOMaHgHWTe uMmnyncu Ha papavisepute (drivers) Ha IGBT, kouto
M3BbPLUBAT PerynmpaHeTo; U3BbpLUBa HaA30p Ha cucTemute 3a bGesonacHocT.
MaHen 3a 3agaBaHe W Bu3yanusauMsi Ha napaMeTpuTe W HauyuHWUTE Ha
yHKLMOHUPaHe.

BeHTunatop 3a oxnaxaaHe Ha 3aBapbyHus anapar.

[cTaHUMOHHO perynupaHe.

3axpaHBaLLO YCTPOWCTBO C eneKkTpodHa Ter.

OnucaHue Ha 3aXpaHBaLLOTO YCTPOMCTBO C enekTpoaHa Ten (PUI. B2)

1-
2-

3-
4-

leHepartop.

EnekTpoHWka 3a KOHTPOI W perynupaHe; KOHTPonnpa Ha MOMeHTa CKopocTTa Ha
MOTOpa 1 o CpaBHsiBa CbC 3afafeHarta CTOMHOCT OT onepaTopa.

MaHen 3a 3agaBaHe Ha NapaMeTpuTe 1 Ha4YMHUTE Ha PYHKLMOHUPaHe.

[pyna Tenonogasallo yCTPOMCTBO.

4.2 YPEQIU 3A KOHTPOI, PEFYNIMPAHE U CBbP3BAHE
4.2.1 3apeH naHen (PUr. C)

1-
2-
3-

BaxpaHBaLy kaben (3 + 3 (TpudaseH)

maseH npekbesad O/OFF - I/ON.

KoHekTop 3a ANCTaHLMOHHO ynpaBrieHue:

Bb3MOXHO e fa ce Npunoxu KbM 3aBapbyHUS anapart, NocpeACcTBOM creumnanyms

KOHeKTOp ¢ 14 nontca, KOWTO ce Hamupa Ha 3agHaTta cTpaHa, 3 pasnuyHu Buaa

[NCTaHLMOHHO ynpasreHune. Besiko ycTpoiicTBo 61Ba pasno3HaBaHO aBTOMaTUYHO

1 No3BOMsBa i@ Ce perynupar crnegHuTe napameTpu:

- [AvcTaHUMOHHO ynpaBrneHne ¢ NOTeHLMOMEeTbp:
B pexxum MMA, BUTI (TIG) LIFT n GOUGING kaTo ce 3aBbpT¥ pbkoxBaTkaTa Ha
noTeHUMoMeTbpa, Ce NPOMEHs 3aBapb4Hus Tok. B pexxum MIG kaTo ce 3aBbpTu
pbkoxBaTkaTa Ha MOTEHUMOMEeTbpa Ce MPOMEHsI 3aBapbYHOTO HampexeHue.
PerynvpaHeTto ctaBa eAMHCTBEHO OT AVCTAHLMOHHOTO yripaBrneHue.

- [AvucTaHUMOHHO ynpaBrneHue ¢ neaan:
B pexum MMA, BUT" (TIG) LIFT 1 GOUGING cTonHocTTa Ha Toka ce onpegens
OT nonoxeHueTo Ha nepgana. B pexum MIG gnctaHUMOHHOTO ynpaeneHue ¢
nefan He ce ynpaensisa.

- [AucTaHUMOHHO ynpaBrneHue ¢ ABa NOTEHUUOMEeTbpa:
1-Bu MoteHunomeTsbp: B pexxkum MMA, BUT (TIG) LIFT n GOUGING perynupa
3aBapbYHMSA TOK; AokaTo B pexxum MIG perynupa 3aBapb4HOTO HanpexeHue.
2-pu MoteHuromeTsbp: B pexm MMA perynupa ARC FORCE; nokato B pexum
MIG, BUTI (TIG) LIFT 1 GOUGING noTeHU1OMeTbPbT He ce ynpasnsisa.
Kato ce 3bBpTM nOTEHUMOMETbpa Ce BW3yanusvMpa napaMeTbpbT, KOWUTO ce
NpoMeHs (KOWTO He MOXe NoBeYe [a ce KOHTPONMpa C pbKOXBaTKa Ha naHena).

4.2.2 MNpepeH naven ®UI. D

1-
2.
3-
4-
5-
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[MonoxwuTeneH KOHTaKT 3a 6BP3 4OCTBN (+) 3a CBbP3BaHE Ha 3aBapbYHUSA Kaben.
OTpuuaTteneH KOHTaKT 3a 6bp3 JOCTBN (-) 3@ CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHUS kaben.
KoHekTop 3a cBbp3BaHe Ha 3axpaHBaLloTO YCTPOWCTBO C eneKkTpoaHa Ten.
KomaHaeH naHen.

ByToH 3a 1360p Ha ANCTaHLMOHHOTO yrpaBrieHue:

YMNPABINEHUE OT PA3CTOAHUE

MosBonsiBa Aa ce TpaHcdepupa KOHTpona Ha 3aBapbyHUTE MapaMeTpu Ha
[OVCTaHLMOHHOTO yrpaBsreHue.

ByToH 3a 136op Ha pexuma Ha 3aBapsiBaHe:

MMA - MIG - BUT (TIG) LIFT - GOUGING

GOUGING
(0]

HaumH Ha dbyHKUMOHMpPaHe: 3aBapsiBaHe ¢ obmasaH enektpod (MMA), saBapsiBaHe
cbe 3aBapbyHa Ten (MIG), saBapssane BUI (TIG) ¢ koHTakTHO 3ananBaHe Ha
abrata (BUI (TIG) LIFT) u ckocsiBaHe Ha pvbose (GOUGING).

ByToH 3a n3bop Ha napameTpuTe, kouTo TpsioBa Aa ce 3agajar.

ByToHBT 13bupa napameTbpbT, KOWTO TpsibBa Aa ce perynupa ¢ pbkoxeaTkata Ha
eHkopepa (Encoder) (8);

CTOVHOCTTa U MepHaTa eauHWua ce BU3yanuaupar oT cboTBeTHUTE Aucnnen (10) u
curHanHm namnu (9a).

3ABEJEXKA: 3apgaBaHeTo Ha napametpute e cBobogHo. ChbluecTByBaT Bce
nak KOMGUHaLMN OT CTOMHOCTW, KOUTO HSIMAaT HUKaKbB NpakTU4Yecku CMUCHI 3a
3aBapsiBaHETO; B TakKbB Cryvall 3aBapbyHUAT anapat Moxe Aa He (yHKLUMOHMpa
npaswuIHo.

3ABENEXKA: Bb3CTAHOBABAHE HA BCUYKU ®ABPUYHU NMAPAMETPU
(RESET)

KaTto ce HatucHe GyToH (7) mpu nyckaHeTo BCUYKM 3aBapbyHM MapameTpu ce
BpbLIAT KbM habpuyHUTE CTOMHOCTU.



7a HOT START

B pexxum MMA npepacTaensiBa mbBoHayanHaTa CBpbX CTOWHOCT Ha Toka “HOT
START” (perynupaHe 0+100) ¢ vHAMKauMs Ha AWCNnes Ha MPOLEHTHOTO
yBenuyeHve cnpsMo un3bpaHaTa CTOWHOCT Ha 3aBapby4HMsA TOK. ToBa
perynupaHe nopobpsiBa cTapTUpaHeTo.

7b TNABEH TOK (1,)

I2

B pexum MMA, BUI (TIG) LIFT n GOUGING npepctaensisa 3aBapb4Husi
TOK, u3mepBaH B Amnepu. B pexum MIG npeactaBnsiBa 3aBapb4HOTO
HanpexeHue.

7c ARC-FORCE vinu ENEKTPOHHO CbMNPOTUBIIEHUE

e

(@) JE—

0%

{RUTIL |
\m
{ CELLULOSIC )
B pexum MMA npeactasnsiBa AvHamuyHus ceBpbx Tok “ARC-FORCE”
(perynupaHe 0+100%) ¢ HAVKaLMUA Ha AUCNNes Ha NPOLIEHTHOTO yBENUYeHne
CnpsIMO MpeaBapuUTENHOTO M3bpaHata CTOMHOCT Ha 3aBapbyHMsl TOK. ToBa
perynupaHe nogobpsiBa nnaBHOCTTa Ha 3aBapsiBaHETO, U3DsirBa 3anenBaHeTo
Ha enekTpoga kbM [eTaiina u nossonsiea ynotpebara Ha pasnuyuHu BUaoBe
enektpoau. B pexum MIG npepacTtaBnsiBa enekTpOHHOTO CbMPOTUBIIEHWE
(perynupane 1+10%). ToBa perynupaHe onpefenst AMHaMukata Ha Toka
no Bpeme Ha 3aBapsiBaHeTo. KonkoTo no-ronsiMa e 3afjafeHata CTOWHOCT,
TOnKoBa no-ronsima e 6bae 6bpanHaTa, C KOSTO ToKa LLie ce NPOMEHS, 3a Ja
ce CbNpOoTMBMSABA HA M3MEHEHUATa Ha MMNeaaHca Ha usxoaa. 3agaBaHeTo
Ha npaBuiiHaTa CTOMHOCT 3aBWCK MHOTO OT TuMa Ha 3aBapbyHaTa Ten u
M3Mnon3BaHWs MaTepuan 1 rnossonsiBa Aa ce Monyyu BbB BCAKa CUTyauust
NnaBHO W paBHO 3aBapsiBaHe.

7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

100%

VRD
MMA

Q -

B pexxum MMA nossonsiBa a ce akTvBMpa Unu Ae3akTueBnpa yCcTporucTBOTO 3a
HamansiBaHe Ha HanpeXeHWeTo Ha n3xopa npu npaseH xopA (perynupaxe YES
unm NO). C aktmBupaHo VRD ce nosuwaea 6e3onacHocTTa Ha onepartopa,
KoraTo 3aBapbYHUSIT anapar e MycHarT, HO He € B YCIIOBUSI Ha 3aBapsiBaHe.

8- PbkoxBaTka eHkofep (encoder) 3a 3ajaBaHe Ha 3aBapbYHV NapameTpu, KOUTO
morat aa ce usbupart ¢ 6yToH (7).

9- ByTOH 3a 13bop Ha NnapameTbp, KOUTO TpsAGBa Aa ce BU3yanuaupa.
Camo c uHaukaTopHa namna (7b), kosTo cBeTn, nossonsisa Aa ce usbepe kon
napameTtbp Ada ce Bu3yanusupa Ha gucnnes (10). MNapametpute, kouto MoraT aa
ce nsbepar ca Tok Ha n3xoga (l,) unn Ha HanpexeHreTo Ha usxoaa (V,).
9a YepBeHa MHAMKATOPHA Namna, MHAMKaLMA 3a MepHaTa eAuHNLA.

10- AncbaHymepuyeH amcnnen.

11- UHOMKATOPHA TNAMIMA 3a curHanuaumpaHe Ha AJIAPMA (mawwuHaTta e
6nokupana).
Bb3cTaHOBABaHETO € aBTOMATWYHO MNpW OTCTPaHsiIBAHETO Ha npuuMHaTa 3a
anapma.
C'bOﬁLLleHI/Iﬂ 3a anapma, nocoyeHu Ha navicnnen (10):
- A 1" : 3apeincTBaHe Ha TepMMYHaTa 3allMTa Ha MbpBUYHATa cucTema.

- “A. 2" : 3apelcTBaHe Ha TepMMYHaTa 3alyuTa Ha BTOpUYHaTa cuctema.

- “A.3” : 3apeicTBaHe Ha 3awmTaTta 3a npekaneHo rofsiMo HanpexeHve Ha
3axpaHBaliara nuHus.

- “A.4” : 3apeiicTBaHe Ha 3awuTaTa 3a MNpekasieHo HWCKO HanpexeHue Ha
3axpaHBaliaTa nuHus.

- “A.5" : 3apeiicTBaHe Ha 3awuMTata 3a NPEKOMEPHO BUCOKA MbpBUYHA
Temneparypa.

- “A.6” : 3apeicTBaHe Ha 3aluMTaTa 3a nunca Ha ¢asa Ha 3axpaHBallaTa
TINHUS.

- “A. 7" : NpeKkoMepHO HaTpyrnBaHe Ha npax BbTpe B 3aBapbyHWsS anapar,
Bb3CTaHOBsIBaHE C:
- NOYNCTBaHe Ha MalLMHaTa OTBbTpE;
- ByTOH Aucnnei Ha KOHTPOMHWS NaHen.

- “A. 8" [OMOLLHO HanpexeHne U3BbH AnanasoHa.

Mpn cnmpaHeTo Ha 3aBapbYHKSA anapaT 3a HAKOMNKO CEeKyHAM MOXe Aa ce MosiBu
curHan “OFF”.
3ABENEXKA: 3ANAMETABAHE U BU3YANTU3UPAHE HA ANNAPMUTE
Mpw Bcsika anapma ce 3anameTsiBaT HACTPOMKUTE Ha MalumMHaTa. BbamoxHo e aa
ce nsukart nocnegHute 10 anapmu, kakTo cneaga:
HatucHeTe 3a Hsikorko cekyHam 6yToH (5) “YMPABINEHUME OT PASCTOAHUE”.
Ha gucnnes ce nosiBsia Hagnuc “AY.X", kbaeTto “Y” noka3ea HoMepa Ha anapmara
(A0 Han-ckopolwHaTta, A9 Hai-ctapata) u “X” mnokassa BuAa Ha 3anucaHaTa
anapma (ot 1 go 8, Bux AY.1 ... AY.8).

12- 3eneHa nHavkaTopHa namna, BKIYeHa MOLLHOCT.

5. UHCTATNTUPAHE
A BHMMAHUE! BCUYKM ONEPALIUM MO UHCTANUPAHE U ONEPALUU

NO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, JA CE W3BLPLIBAT CAMO [MPU
HAMBIIHO 3AFACEH W WU3KMNKOYEH OT EJNIEKTPUYECKATA MPEXA,

ENEKTPOXEH.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [OA BbAAT WU3BbLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH U KBANU®UUUPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 UHCTANTUPAHE

PasonakoBanTte eneKkTpoxeHa, M3BbPLLETE MOHTaXa Ha OTAENEHUTE YacTu, KOUTOo ce
Hammpar B onakoskara.

5.1.1 CepguHnBaHe Ha u3xofeH kaben - wwunka (®wr. E)
5.1.2 CreamHaBaHe Ha 3aBapb4HUA Kaben - pbKoxBaTka 3a enektpoau (®wur. F)

5.2 MECTOMNONOXEHUE HA ENEKTPOXEHA

Onpegenete MSACTOTO 3a WMHCTanuWpaHe Ha enekTpoXeHa, Taka Ye Tam Aa HaMa
npenaTcTBuA npen CbOTBETHUA OTBOP 3@ BXOA W M3XO4 Ha oxnaXgawua Bb3OyX
(3acvu'|eHa LUMpKynauna 4pes BeHTUnaTop, ako uma TaK'bB); B CbLLOTO BpeMe yBepeTe
Ce, 4Ye He Ce BCMYKBAT NnpalUunHK1, KOPO3NBHU n3napeHuns, snara v T.H.

Mopabpxaiite noHe 250 mm cBO6OAHO MPOCTPAHCTBO OKOJIO ENIEKTPOXEHA.

BHUMAHMUE! MNocTtaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa NOBbPXHOCT CbC
cbOTBeTHaTa TOBapONOHOCUMOCT, 3a a ce u3berHe eBeHTyanHo npeobpbluaHe
MIN onacHo npemMecTBaHe Ha MaliMHaTa.

5.3 CBbP3BAHE C MPEXATA
- MNpean pa ce M3BbPLUM, KAKBOTO W [a € enekTpPUYecko CBbp3BaHe, npoBepeTe
BbpXy Tabenata C TEXHUYECKUTE XapaKTepUCTUKW BbpXy enekTpoxeHa, Aanwv
[aHHUTe OTrOBapsiT Ha HanpeXeHUeTo M YecToTaTa Ha MpexaTta Mpu MSICTOTO Ha
MHCTanauus.
EnektpoxeHbT TpsbBa Aa 6bae cBbp3aH eAMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cuctema
CbC 3aHYNEH 1 3a3eMeH NPOBOAHUK.
- 3a pa ce rapaHTMpa 6e3onacHocTTa MpW MHOMPEKTEH KOHTaKT, Wu3nonssaiite
cnegHuTe TMNoBe AndepeHLmantin Nnpekbeaym:
-Tun A ( ) 3@ MOHOa3HWTe MaLUWHK;

-Tun B (

) 32 TpUasHNUTe MaLLMHW.

- 3a pa ce ynoBneTBopsAT u3snckBaHusita Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker)
ce rnperopbyBa CBbp3BaHE Ha EneKkTpoXeHa C ToukMTe Ha WHTepdelica Ha
3axpaHBallata Mpexa, KOUTO ca C KOMMMEKCHO CbMPOTUBIEHWE MO - Manko oT
Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

3aBapbyHUAT anapaT oTroBapsi Ha UsnckBaHusita Ha ctaHaapt IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Bunka n KOHTaKT 3a BKNio4BaHe

CBbpxeTe 3axpaHBawusa kaben ¢ HopmanuaupaHa Bunka (3P + P.E) (3~) cbc
CbOTBETHATA W3APBXNMBOCT M NpedBMAETe KOHTAKT 3a Mpexarta, cHabpmeH c
npegnasvTeny UNU aBTOMAaTUYEH MpeKbCBay; creuuanHata 3asemsiBalia krema
TpsibBa Aa 6GbAe cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBall, NMPOBOAHMK (KBIITO - 3€MeH Ha LBAT) Ha
3axpaHBawara nuHusA. Tabmvua (TAB.1) nokasBa npenopbuYMTENHUTE CTOMHOCTM,
n3paseHn B amnepu, Ha MHePLVMOHHUTE NpeanasuTeny Ha nMHusTa, n3bpaHn cnopeq
MakCMMariHus HOMWHAaneH TOK, NpeaaBall ce OT EeMneKTPOXeHa W HOMWHANHOTO
HanpexeHue Ha 3axpaHBaHe.

BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha U3noxeHUTe Mo - rope npaBuna, npaBsun
HeedMKacHa cucTemata 3a 6GesonacHocT, npeaBuAeHa OT NpousBoAUTENs
(knac 1), a ToBa nopaxaa cepMo3HN PUCKOBe 3a xopaTta ( OT TOKOB yAap) unm 3a
MaTepuanHu WweTu (Hanp. noxap u ap.).

5.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHME! NPEOV OA U3BBLPLUINTE CbOTBETHUTE CBbP3BAHUL,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBLT E W3rACEH W W3KMNIOYEH OT
3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Tabnuua (TAB.1) nocoyBa npenopbYUTENHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHNUTE kabenu (B
mm? ) B CbOTBECTBME C MaKCUMAITHUS TOK, MPOU3BEX/AAH OT eNEKTPOXeHa.

5.4.1 3aBapsiBaHe MMA

Moyt BCuukn obmasaHu enekTpoam TpsibBa Aa ce CBbP3BAT C NONOXKMTENHWS MOSOC
(+) Ha reHepaTopa; MO W3KMIOYEHWE KbM OTpULATENMS MOMKC (-) 3a enekTpoan ¢
KucenvHHa obmaska.

CBbp3BaHe Ha 3aBapb4HuUA kaben KbM kabena 3a pbKoxBaTKaTa Ha enekTpoaa
B kpas ce Hamupa crneuuanHa knema, KosiTo Cryxu 3a 3aTaraHe Ha oTkpuTaTa 4act
Ha enekTpoaa.

Tosu kaben TpsabBa Aa ce CBbpPXE KbM Knema CbC CUMBO (+).

CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

TpsbBa Aa ce cBbpXe KbM [eTaiina 3a 3aBapsiBaHe Wnn KbM METanHus nroT, BbPXy
KOWTO e NoCTaBeH, Bb3MOXHO Haii-6nn3o A0 CbeAVHEHNETO, KOETO Ce U3BBPLLBA.
Tosu kaben TpsabBa fa ce CBbpXe KbM Knema CbC CUMBOS (-).

Mpenopbku:

- BaBbpTeTe AoKpaii KOHEKTOpUTE Ha 3aBapbyHWUTe kabenu B KOHTakTUTE 3a 6bp3
[OCTbN (aKo MMa TakuBa), 3a Ja Ce rapaHTvpa OTIIMYEeH eneKTPUYECKN KOHTaKT; B
NPOTBEH CryyYait Lie ce Nomyyn NPEeKOMepHO HarpsiBaHe Ha CaMuUTe KOHEKTOPU CbC
CbOTBETHOTO TAXHO 6bP30 NoBpexaaHe 1 3aryba Ha edmkacHoCTTa.

M3nonsgaiiTe Bb3MOXHO Hal-kbCUTE 3aBapbyHM kabenu.

W3Gsireaiite aa n3nonssate MeTanHmu CTPYKTYpU, KOUTO He ca YacT oT o6paboTBaHus
[eTaiin, BMecTo U3XoAHWUs kaben Ha 3aBapbyHMsi TOK; TOBa MOXeE [a Ce OKaxe
onacHo 1 ia foBeAe A0 He3a[0BONUTENHN pe3ynTaTh OT 3aBapsiBaHETo.

5.4.2 3aBapsBaHe BUT (TIG)

CBbp3BaHe Ha ropernkara

- BkapaiiTe kaGena 3a Tok B crneuuanHara krnema 3a 6bp3 goctbn (-).

CBbp3BaHe Ha U3xoaHUA kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

- TpsibBa oa ce cBbpXe KbM [eTalina 3a 3aBapsiBaHe Ui KbM METarnHus nnort, BbpXy
KOWTO € NOCTaBeH, Bb3MOXHO Hai-6nns3o o cbeanHeHNeTo, KOeTo Ce 3BbpLUBA.
Tosu kaben TpsbBa Aa ce CBbPXKE KbM KneMa CbC CMMBON (+).

CBbp3BaHe kKbM GyTunkara c ras

- PasBuiiTe pegykTopa 3a HansiraHe Ha knanaHa Ha ByTunkara ¢ ra3 kato noctaBuTe
creunanHusT pegykTop Mexzay TsiX, KOWTO ce NpeaocTaBs kaTto akcecoap (korato ce
n3nonaea ra3 AproH).

- CebpxeTe Tpbbata Ha BXoja Ha rasta KbM peayktopa W 3aTerHete C
npefoctaBeHaTa ckoba; CBbpXeTe crnep ToBa Apyrust kpaih Ha Tpbbata KbM
crneumanHoTo CbeMHeHne, KOeTo ce Hamupa Ha ropenkata BUI (TIG) ¢ kpaHye.
Pasxnabete perynupalyus nNpbCTEH Ha pedykTopa 3a HamnsraHetTo npeau Aa
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OTBOpWTE KnanaHa Ha byTunkara.

- OtBopete GyTunkata v perynupainTe KonmyecTBoTo ra3 (I/min) B cboTBecTBue
C OpPWEHTMPOBBYHUTE AaHHK 3a ynoTpeba, Bwk Tabnuua (TAB. 3); eBeHTyanHu
HacTpolikn Ha pAebuta Ha ra3 moraT Aa 6bdaT M3BbPLIEHM MO Bpeme Ha
3aBapsiBaHETO KaTo Ce Bb3AeliCTBa BbpPXY NPbCTEHa Ha pedyKTopa 3a HansraHeTo.
MpoBepeTe HenponyckNMBOCTTa Ha TpbOWTE U CbeanHeHusTa.

BHUMAHUE! 3arBapsiiTe BMHaru knanaHa Ha OyTunkaTta ra3 B Kpas Ha
pa6orara.

5.4.3 Npouec GOUGING

CBbp3BaHe Ha ropenkara

- [openka 3a ckocsiBaHe Ha pbboBe (GOUGING) nogobHa e Ha pbkoxBaTka 3a
enektpogq MMA. Knemata, KOSITO ce Hamupa B Kpas Ha ropenkara crnyxu 3a
3aTaraHe Ha Kpasi Ha enekTpoaa.

- KabenbT TpsibBa Aa ce CBbpXe KbM KremaTta CbC CUMBON (+) Ha MalunHaTa.

CBbp3BaHe Ha U3XoAHMA Kaben Ha 3aBapb4YHUA TOK

- TpsibBa Aa ce cBbpXKe KbM [eTaina 3a 3aBapsiBaHe UM KbM MeTasHuUs nioT, BbpXy
KOMTO € NocTaBeH, Bb3MOXHO Hait-611M30 A0 CbeanHEHNETO, KOETO Ce M3BbPLLBA.

CBbp3BaHe KbM CbOPbXEHUETO CbC CrbCTEH Bb3AyX

- YBepeTe ce, 4Ye KnanaHbT, KOMTO KOHTpONMpa MpPeMUMHaBaHeTO Ha Bb3fyX B
ropernkarta e noctaBeH B 3aTBOPEHO MOMOXEHME.

- CeBbpxeTe TpbbaTa 3a HaBNM3aHe Ha Bb3AyX KbM CbOPBXKEHUE 3a CrbCTeH Bb3AyX
1 3aTerHeTe ¢ npegocraBeHata ckoba.

- Perynupaiite HansraHeTo Ha CrbCTEHWS Bb3AyX B 3aBMCMMOCT OT M3MON3BaHWUs
enekTpoa.

5.4.4 3aBapsiBaHe c enekTpogHa ten MIG-MAG

CBbp3BaHe Ha 6yTunkara c ras

- BaBWHTeTe peayKkTOpa 3a HansraHeTo KbM knanaHa Ha OyTunkata ¢ ras karo
nocTaBuTe CrieLmanHus peaykTop MEXAy TsIX, KOMTO ce NPeaocTaBs KaTo akcecoap,
KoraTo ce u3nonsea ras AproH unu cmec Ar/CO,,.

- CebpkeTe Tpbbata 3a nyckaHe Ha ras3 KbM pegyktopa W 3aTerHete C
npegoctaBeHaTta ckoba; cBbpxeTe crefoBaTerniHo Apyrus kpan Ha Tpbbata KbM
crneuuanHoTo CbeiMHeHNe BbpXy 3afHaTa CTpaHa Ha YCTPOMCTBOTO 3a 3axpaHBaHe
C Ten u 3aTerHeTe ¢ NpeaocTaBeHarta ckoba.

- Pasxnabete perynupalimsi nNpbCTEH Ha pefykTopa 3a HansraHeto, npegu Ada
oTBOpUTE KknanaHa Ha GyTurkara.

CBbp3BaHe Ha ropenkara

- BkapaitTe ropenkata B npefHasHauyeHWsi 3a Hest KOHEKTOP KaTo 3aBueTe [oKpain
PBYHO BNOKMpALLMS NPBCTEH.

- MoproTBeTe s 3a MbPBOTO 3apexAaHe C Ten KaTo AeMOHTUpaTe HakpaiHuka u
KOHTaKTHaTa Tpbba, 3a Aa yNecHUTe U3nNnU3aHeTo i.

- Kaben 3aBapbyeH TOK KbM KOHTaKT 3a 6bp3 AoCcTbN (+).

- KomaHpeH kaben KbM creumarnHnsi KOHeKTop.

- Tpbbu 3a Boga 3a Bepcuute C oxnaxaaHe c Boda (R.A.) (ropenka oxnaxaaHa c
BoAa) ¢ 6bP3n CbeanHEHNS.

- BHumaBaiiTe koHekTOpuTE Aa ca Aobpe 3aTerHat, 3a Aa ce U3berHe NPeKoMepHo
HarpsiBaHe 1 3ary6a Ha epuKacHoCT.

- CebpxeTe TpbbaTta 3a nyckaHe Ha ras KbM peflyKTopa v 3aTerHeTe ¢ npefocTaBeHara
ckoba; cBbpxeTe crefoBaTenHoO Apyrust kpai Ha Tpbbata KbM creumanHoTo
CbefVHeHne BbPXY 3afHaTa CTpaHa CTpaHa Ha YCTPOMCTBOTO 3a 3axpaHBaHe C Ten
1 3aTerHete ¢ npefocTaBeHara ckoba.

CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUS TOK

- CebpxeTe kabena KbM AeTaina 3a 3aBapsiBaHe Unu KbM MeTanHus nroT, BbpXy

KOWTO € NOCTaBeH, Bb3MOXHO Hal-6nn3o 0 CbeANHEHWNETO, KOETO Ce U3BBLPLLBA.

KabenbT TpsibBa Aa ce cBbpXe KbM KOHTaKTa 3a 6bp3 4OCTBMN CbC CMMBON (-).

3ABAPSAABAHE: OMMUCAHUE HA NMPOLIEAYPATA

.1 3ABAPSIBAHE MMA

- BagbmkuTenHo e obade, BbB BCWYKW Cryyau fa ce crneaBaT MHCTPYKUMUTE Ha
Npon3BOAUTENS, BbPXY KYTUSITA Ha U3MNON3BaHUTE €NEeKTPOAM , KbAETO Ce NocouBa
NOMSIPHOCTTA Ha ENeKTPoAa U CbOTBETHUS ONTUMASEH TOK Ha 3aBapsiBaHe.
3aBapbyHWsi TOK Ce perynupa crnopes AvameTbpa Ha WU3Mon3BaHus enekTpoa u ot
TMNa Ha 3aBapkara, KOSITO KernaeTe Aa WanbfiHUTE. TOKOBE, KOUTO Ce M3nonasat
Npu ENeKTpoauTe C pasnuYeH AnameTsbp ca:

oo

3aBapbueH Tok (A)
@ Enextpoa (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- He TpsibBa pna 3abpassite, 4e BenWUMHATa Ha 3aBapbyYHUS TOK MPU €4UH U
Cblly AvaMeTbp Ha enekTpoda, MakCUManHuUTE CTOWHOCTM Lie ce u3nonssat
3a XOpW3OHTamnHO 3aBapsiBaHe, @ MWHUMAarHUTE Ce W3MOon3BaT 3a BEpTUKanHoO
3aBapsiBaHe WUNyv 3a 3aBapsiBaHE Ha HMBOTO Ha rmasara.

- MexaHU4YHUTE XapaKTepUCTUKM Ha 3aBapsiBAHOTO CbedVMHEHUE Ca ONpenEneHu,
OCBEH WHTEH3UTETa Ha U3bpaHus TOK, Callo Taka OT napaMeTpy Ha 3aBapsiBaHETO
KaTo: ObMMKMHA Ha Obrata, CKOPOCT U MOMOXEHWE HA U3MbIHEHUETO, ANAMETBP U
Ka4YeCTBO Ha eneKkTpoauTe (NPaBUITHOTO CbXPaHsIBAHE Ha ENEKTPOAUTE U3NCKBA Te
na 6baaT Ha Cyxo MSICTO B TEXHUTE KYTWUU UM OMAKOBKW).

- Perynupaiite 3aBapbu4Husi TOK [0 >XeraHata CTOMHOCT 4pe3 KPbITIOTO KOM4e;
HarmaceTe ro eBeHTyarnHO MO BpeMe Ha 3aBapsiBaHe [0 peanHo Heobxogvmarta
CTOMHOCT.

- HatucHete GyToHa 3a ropenkara, 3a Aa NpoBepuTe, Janu UsTuya NpaBuIHoO rasta
OT roperkara; perynupaiite, ako e HeoGXOAMMO, BPEMeTo 3a MocneaBalloTo
nogaBaHe Ha rasTta (post gas); ToBa Bpeme TpsibBa ga ce perynupa, cropen
ycroBusiTa 3a paboTta u 0cobeHO 3aKbCHEHUETO Ha rasTa TpsibBa Ja bb/e TakoBa, Ye
[a No3BonisiBa B Kpasi HAa 3aBapsiBaHETO OXMaxJaHe Ha erneKkTpoaa v 3aBapbyHaTta
BaHa, 6e3 Te 4a BNM3aT B KOHTAKT ¢ aTMocdepaTa (OKUCIEHNE U 3aMbpCsiBaHE).

6.1.1 U3anbnHeHne

- Moctaeete mackata MPEA JNIMLIETO, pasTbpkaiiTe Bbpxa Ha enekTpoda BbpXy
[ertanna, KOWTO Lie ce 3aBapsiBa, KaTo Ye Nnu 3ananearte Kreyka kubput; ToBa e
Han-NpaBUMHMAT HauYMH Aa 3ananute Abrata. C aktmBupaHo yctponcteo VRD,
3ananBaHeToO Ha Abrata CTaBa KaTo Cce MOCTaBW B KOHTAKT U nocne 6bp3o ce
oTganeyu enekTpoaa oT AeTaiina 3a 3aBapsiBaHe.
BHUMAHWE: HE NMOYYKBAUTE c enektpoga BbpxXy AeTaunna; pvckyBate aa
nospeamTe obmaskara, KoeTo b1 3aTpyAHMIIO 3ananBaHeTo Ha Abrarta.

- Ole Wom 3ananvTe gbrarta, onUTanTe ce Aa CToUTe Ha pasCcTosiHUE EKBUBANEHTHO
Ha AMameTbpa Ha W3MNOMN3BaHWA enekTpod W Aa noaabpxaTte Tasn AUCTaHuMs
Bb3MOXHO MO-AbMAro NO BpEME Ha 3aBapsiBaHETO; He 3abpaBsiTe, Ye HaKMOHBbT Ha
enekTpoAa B NOCoKa Ha ABWKeHWeTo Tpsibea Aa 6bae okono 20-30 rpagyca.

- B kpasi Ha 3aBapbyHuMs LWEB, APbBMHETE Kpasi HA enekTpoda Neko Hasag crnpsiMo
nocokata Ha ABWXeHMWe, Had KpaTepa, 3a Ja W3BbpLUMTE 3anbrBaHeTo, a nocne
psI3KO MOBAMUrHETE enekTpoja OT 3aBapbyHaTa BaHa, 3a [fda u3racute gbrata.
(MapameTpu Ha 3aBapb4HUA WeB - PUT. M).

6.2 3ABAPABAHE BWr (TIG)

3aBapsBaHeTto BUI (TIG) e metoa Ha 3aBapsiBaHe, KOWTO W3Mon3Ba TomnnuvHaTta,
npousBefeHa OT eflekTpuyeckata Abra, KOSiTO ce 3anansa W noaabpxa Mmexay
Hepa3sTonsiem enekTpog (Bondpamos enektpos (Tungsten)) v AeTaiina 3a 3aBapsiBaHe.
Bondpamosusi enektpop (Tungsten) ce npuabpxka OT NoaxoAsiiia ropenka, Kosito
npejaBa 3aBapbyHUSt TOK W NpeanasBa camusi eneKkTpof W 3aBapbyHaTa BaHa OT
aTMochepHO OKUCNEHWe 4pe3 rnofdaBaHe Ha WMHepTeH ra3 (06GuKHOBeHO AproH: Ar
99.5%), KONTO M3Nn3a OT KepaMmnyHus HakpanHuk (PUT.G).

Heobxoavmo e 3a o6po 3aBapsiBaHe Aa ce M3Mon3sa TOYHUSI AMaMeTbp Ha enekTpoaa
C NpaBuUIHKs ToK, BK Tabnuua(TAB. 3).

OOGVKHOBEHO €NEKTPOALT Ce NofaBa OT KepaMUYHUSI HAKparHUK ¢ 2-3 mm 1 Moxe aa
AOCTUrHe 8 mm Npwu bINoOBO 3aBapsiBaHe.

3aBapsiBaHETO ce Monyvyasa MpW CMBaHETO Ha KpauliaTta Ha cbeavHeHueto. lMpu
manka gebenuHa Ha AeTtanna, KOWTO € cneuuanHo NoaroTBeH (4o okono 1mm) He e
Heobxoamm fobasbyeH matepuan (PUT. H).

3a gertannu ¢ no-ronsiMa aedenvHa ca HEOGXOAMMM NPBYNLM CbC ChLUMS CbCTaB Ha
6a30BMs MaTepuan U CbOTBETHUSI AMAMETBP, C MOAXOASILLA NOArOTOBKA Ha KpauLyaTa
(®PUT. 1). Heobxogumo e 3a nocturaHe Ha [ob6bp pesynTar OT 3aBapsBaHETo,
fAeTaiinute aa ca Aobpe MOYUCTEHM U MO TAX Aa HAMa OKCMEHWsi, mMacna, rpec,
pa3TBOPUTENU U T.H.

6.2.1 3anansaHe LIFT

3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckara Abra crtaBa kaTo ce OTAaneyu Bordpamosus
enektpog (Tungsten) oT pgeTtanna 3a 3aBapsiBaHe. TO3M HauuMH Ha 3ananBaHe
npeausBrKBa Mo-mMarnko enekTpo-o6nbyBalLy CMYLLEHUS M CBEXAa A0 MUHUMYM
BKITIOYBAHETO Ha BONpaMoBUs €NeKTPos U HEroBoTO 3axabsiBaHe.

6.2.2 U3nbnHeHne

- lMNocTaBeTe Bbpxa Ha enekTpoda Bbpxy AeTailna ¢ Neko HaTUckaHe U NnoBaurHeTe
enekTpoaa Ha 2-3mm MHOrO Marnko crieq ToBa KaTo MO TO3WM HayMH rnocturate
3ananBaHeTo Ha Abrata. 3aBapbyHUSAT anapat MbpBOHaYarHO oTaaBa Tok |
HSIKOJTKO MUra No-KbCHO, LI OTAAaBa 3afafeHus 3aBapbyeH TOK.

- Perynvpaiite 3aBapbyHUsi TOK [0 >KenaHa CTOWHOCT 4pe3 pbkoxBaTkata Ha
eHkogepa (encoder) (®WUIL. D (8)); perynupaiTe eBeHTyanmHO MO Bpeme Ha
3aBapsiBaHe HeabxoauMusi peaneH TepMUYeH BHOC.

- [NpoBepeTe npaBunHus 4eduUT Ha ra3 oT ropenkara.

LIFT

6.2.3 3aBapsiBaHe BUI (TIG) DC

3aBapsBaHeto BUI (TIG) DC e noaxofsLio 3a BCUYKM HUCKO W BUCOKO NervpaHu
BbINEPOAHN CTOMaHU U TEXKM MeTanu Kato Mef, HUKen, TUTaHWi 1 TEXHUTE Cnnasu.
3a 3aBapsBaHe BUI (TIG) DC ¢ enektpoa Ha nontoc (-) o6ukHOBEHO ce u3nonaea
enekTpop ¢ 2% Topui (YepBeHaTa oLBeTeHa NeHTa) unu enektpod ¢ 2% Lepwun
(cvBaTa ouBeTeHa neHTa).

Heobxoanmo e aa ce nogocTpu BondpamoBms enektpog no octa (Tungsten) ¢ Tounno,
K PUT. L. Tpabea aa ce norpmxeTte Bbpxa Aa 6bae OTNNYHO KOHUEHTPUYEH, 3a Aa
n3berHete OTKNOHeHNs OT Abrata. BaxHo e fa HanpasKTe HaToYBaHETO MO Nocoka Ha
ObIDKUHaTa Ha enekTpoaa. Tasu onepauys Le ce NoBTaps NepMoaUYHO B 3aBUCUMOCT
ot ynoTtpebarta v 3axabsBaHeTo Ha enekTpoada Unu Korato e 6un cny4anHo 3ambpceH,
OKWCIIEH WM HEenpaBWITHO N3MON3BaH.

B tabnuua (TAB. 3) ca oTpa3eHn OpUEHTUPOBBYHM AaHHM 3a 3aBapsiBaHe BUI (TIG)
DC.

6.3 MPOLIEC GOUGING

MeToabT Ha ckocsiBaHe GOUGING un3nonBa enektpuyeckara Abra, KOSTo ce nopaxaa
Mexay cneumaneH BbrnepodeH enekTpoa, obMasaH ¢ TbHbK Crol Mea U 3axpaHBaH
C MOCTOsIHEH TOK W [feTanna, KoWTo TpsibBa Aa ce Habpasgw; Abrata cronsiBa
floKarnHo MeTana, KoWTo ce OTCTpaHsiBa CbC CTPYS CrbCTEeH Bb3adyX. 3a CKOCsSBaHETO
e HeobxoauMa fa ce pasnonara CbC cneumanHa pbkoxBaTka 3a enekTpoda, KosiTo
ce CBbp3Ba KbM MOMOXMTENHUS MOMIOC Ha reHepaTopa W KnanaH, KOMTO KOHTponvpa
CrbCTEHNS Bb3AYX. BbrnepogHmsT enekTpos e 3akpeneH 3a pbkoxaBaTkaTa U CTbpyn C
70 + 150 mm, npugbpxa ce Ha 45° cnpsamo aeTaiina, koTo Tpsibea fa ce pexe. Toan
BN Moxe Ja 6bae HamaneH o 20°. ibn6ounHaTa Ha HabpasasiBaHeTo 3aBucK OT
TO3M BI'bS1 U OT CKOPOCTTa Ha NpeABMXBaHE Ha enekTpoaa.

KpavwaTta octaBaT NOKpUTW CbC CrOW OoKcuaM M kapbwau, kouto TpsibBa ga ce
OTCTPaHAT cref ToBa C WwnangaHe.

Tosu npouec Moxe fa ce U3non3Ba CbLLO Taka 3a ps3aHe Ha NamMapyuHK, BbMpekn Ye
KpauLiara, KoUTo ce nornyyaBaTt He ca MHOIO pPaBHMU.

TokbT Ha ckocsiBaHeTo TpsibBa Aa ce perynupa B 3aBUCMMOCT OT AMameTbpa Ha
n3non3saHus enektposd. NpenopbyunTeHnTE CTOMHOCTM Ha TOKa, KOMTO MoraT Aa ce
M3Mon3BaT 3a pasnuMyHuTe AuamMeTpu ca:

@ Enektpoa 3aBapbueH Tok (A) Air pressure Flow rate
(mm) Min. Max. bar m¥/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15
6.4 300 400 4.0 15
350 450 55 40
10 450 600 55 40

6.4 3ABAPABAHE MIG-MAG

6.4.1 HAYNHU 3A TPAHC®EP SHORT ARC (KbCA OblA)

PasTonsBaHeTo Ha enekTpogHaTta Tenm W OTAENAHETO Ha Kankata craBa 4pes
nocnefoBaTenHn KbCu CbeAMHEHNS OT Bbpxa Ha enekTpoaHaTa Ten B 3aBapbyHarta
BaHa (#o 200 nbTK B cekyHaa).

BbrnepoaHu ctoMaHu U HUCKO nierMpaHn CTOMaHun

- [unameTrbp Ha n3nonaeaHaTa enekTpoaHa Ten: 0.6-1.2 mm
- [ama Ha 3aBapb4HUS TOK: 40-210 A
- [ama Ha HanpexeHWeTo Ha Abrara: 14-23 V

- W3nonseaH ras:

CO, unu cmecu Ar/CO, unn Ar/CO2/0,
Hepbxaaemu ctomaHu

- [urameTbp Ha n3nonaeaHaTta eneKkTpoaHa Ten: 0.8-1mm
- [ama Ha 3aBapb4HUs TOK: 40-160 A
- [ama Ha HanpexeHneTo Ha Abrarta: 14-20 V

- WsnonssaH ras:
AnymuHui 1 cnnaeu
- [nameTbp Ha n3nonasaHaTa enekTpogHa Ten:

cmecu Ar/O, unn Ar/CO,, (1-2%)
0.8-1.6 mm

-120 -



- [ama Ha 3aBapb4Hust TOK: 75-160 A
- [ama Ha HanpexeHneTo Ha gbraTa: 16-22 V
- W3nonseaH ras: Ar 99.9%

O6MKHOBEHO KOHTaKTHaTa Tpbbuuka TpsibBa Aa 6GbAe NTBLTHO NpUnenHana U neko
[a ce rnoaaBa Mpv Hall TbHKaTa enekTpogHa Ten W NMpU Mo HUCKO HanpeXeHue Ha
Abrata; ceoboaHaTta AbMmKMHA Ha enekTpoaHata Ten (stick out) HopmanHo we 6bae B
rpaHuumTe mexay 5 v 12 mm.

I'IpMnox(eane: SaBapﬂBaHe OT BCAKO NONoXeHne, BbpPXy TbHKMU MOBbPXHOCTU UK 3a
OTHEeMaHe Ha p'I:GOBe A0 usrnaxaaHe Ha NoBbpPXHOCTU, KOETO ce 6J'IaF0an/IﬂTCTBa oT
OrpaHU4eHoTO NogaBaHe Ha TonsinMHa u ,ClOGpVIH KOHTPOJST Ha 3aBapb4HaTa BaHa.

3abenexka: TpaHcepbT SHORT ARC 3a 3aBapsiBaHe Ha anyMUHWA U Crinasu
TpsiGBa Aa ce npunara BHUMaTenHo (M Ha BeYe Npy enekTpoaHa Ten ¢ auamersp > 1
mm), TbiA KaTO MOXe Aa AoBeAe A0 PUCK OT AedeKTn Npy pa3TonsiBaHeTo.

6.4.2 HAYNH HA TPAHC®EP SPRAY ARC (OBbrlA C BMPBbCKBAHE)
PasTonsBaHeTo Ha eneKkTpoaHaTa Ten cTasa Npu Mo BUCOKU CTOMHOCTU Ha TOKOBETE U
HanpexeHusiTa B cpaBHeHWe Cbe “short arc” u Bbpxa Ha enekTpogHaTa Ten He Bnu3a B
KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa BaHa; Ha Bbpxa ce Cb3Aasa Abra, Npes KoATo NpeMuHasar
MeTanHuTe Kanku, obpasyBaHu OT HEMPEKLCHATOTO TOMeHe Ha enekTpodHaTta Ten u
crenosaTtento 6e3 KbC CbeaUHEHNS.

BbrrepoaHy CTOMaHM U HUCKO fierMpaHy CTOMaHu

- [OvameTbp Ha u3nonasaHaTa enekTpoaHa Ten: 0.8-1.6 mm
- [ama Ha 3aBapbYHUs TOK: 180-450 A
- [ama Ha HanpexeHneTo Ha gbrata: 24-40 V

- ManonssaH ras:

cmecu Ar/CO, nim Ar/CO,/O,
Hepubxaaemu ctomann

- [OunameTbp Ha usnonasaHaTa enekTpoaHa Ten: 1-1.6mm
- [ama Ha 3aBapbyHUs TOK: 140-390 A
- [ama Ha HanpexeHneTo Ha gbraTa: 22-32V

- ManonseaH ras:

cmecu Ar/O, unn Ar/CO,, (1-2%)
AnymuHui 1 cnnaeu

- [nameTbp Ha usnonaeaHaTta enekTpogHa Ten: 0.8-1.6 mm
- [ama Ha 3aBapbyHUs TOK: 120-360 A
- [ama Ha HanpexeHneTo Ha gbraTa: 24-30 V
- WanonseaH ras: Ar 99.9%

OBu1KHOBEHO KOHTaKTHaTa Tpbbuyka TpsibBa Aa 6Gbae BbTpe B HakoHeYHMKa Ha 5-10
mm; TONMKoBa noBeye, KOMKOTO € MO BWCOKO HampexeHUeTo Ha agbrata; ceoboaHaTa
ObIKUHA Ha enekTpogHata Te (stick out) HopmanHo e 6bae B rpaHMLUTe Mexay
10112 mm.

MpunoxeHne: 3aBapsiBaHe B XOPW3OHTANHO MONOXEHWE BbPXY MOBbPXHOCTU C
nebenvHa He no manka ot 3 - 4 mm (MHOro Te4Ha 3aBapbyHa BaHa); CKOPOCTTa Ha
M3MbMHEHWE U NPOLIEHTa Ha oTnaraHe ca MHOrO BUCOKM (BUCOK NMPEHOC Ha TepMUYHa
eHeprus).

6.4.3 PerynupaHe Ha 3aBapb4HuTe napameTpu B MIG-MAG

6.4.3.1 3awuTeH ras

[e6uTbT Ha 3awwmnTHUS ra3 TpsibBa Aa ce 3ajafe B 3aBUCUMOCT OT MHTEH3UTeTa Ha
3aBapbyHUS TOK U AMameTbpa Ha HakpanHuKa:

short arc: 8-14 I/min;

spray arc: 12-20 I/min

6.4.3.2 3aBapbYHO HanpexeHWe U CKOPOCT Ha enekTpoaHara Ten

3agaBaHeTo Ha 3aBapbYHOTO HamnpeXeHne ce M3BbpLUBa OT ornepaTtopa kaTto ce
3aBbPTU pbKOXBaTKaTa Ha eHkoaepa (encoder) (PUI. D (8)), JokaTo ckopocTTa Ha
enekTpoaHaTa Ten ce 3ajaBa AMPEKTHO OT MpeaHaTa cTpaHa Ha TenornogaBalloTo
yCTpoWcTBO. He e Bb3MOXHO AMpeKHO fga ce 3ajade 3aBapbuHus TOK; TOW ce
nonyyasa kaTo pe3ynTaT OT 3aAajeHnTe CTOMHOCTM Ha HanpeXeHUeTo U CKopocTTa
Ha enekTpogHaTta Ten. Kato HatucHete GyTtoH (PUI D (9)) e Bb3MOXHO da ce
BU3yanuaupa Toka Ha usxoaa Bbpxy aucnnesi (10).

HanpexeHneTo Ha usxona e cBbp3aHO MO CNEAHUA HauYMH:

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

- 'V, = HanpexeHue Ha usxoaa sbB BONTOBE

- |, = Tok Ha n3xoga B amnepu.

OpWEHTUPOBBLYHM CTOMHOCTY Ha TOKa, C Hal-4eCTo 13Mon3BaHNTe BUOOBE eNeKTPoaHa
Ten ce cbabpxat B Tabnuua (TAB. 4).

7. NOAOPBXKA

A BHMUMAHUE! NPEOU OA U3BBLPLLUBATE OMNMEPALIUKU MO NOAAOPBXKKA,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHBT E W3rACEH WU WU3KMNIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NMOOOPBXKA
ONEPALUUTE NO OBUKHOBEHATA TMOAPBXKA MOIFAT OA BbOAT
U3BBLPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

7.1.1 NOAOPBXKA HA TOPENKATA

- W3barsaiite oa onupare ropenkara v HeliHusa kaben BbpXy TONNV AeTainu; Toea Lwe
npeaussrKa TONeHe Ha U3onupaLLmTe MaTepuani 1 MHOrO CKOpO LLie CTaHe HeroaHa
3a ynotpeba.

- lMepuoanuyHo nposepsiBaniTe
cbeAnHeHuaTa 3a rasta.

- CbYetaBalTe BHMMATENHO LUMMKaTa 3a 3aTdraHe Ha enekTpofda, naTtpoHa 3a
Lmnkarta ¢ AmameTbpa Ha n3bpaHus enekTpog, 3a Aa ce n3berHe nperpsisaHe, noLuo
pasnpocTpaHeHue Ha ras n CbOTBETHOTO HeyA0BMNETBOPUTENHO (PYHKLIMOHMUPaHE.

- MposepsBaiite, Npean Bcsika ynotpeba, CbCTOAHNETO Ha U3HOCEHOCT W MOHTaXa
Ha KpaWiHUTe YacTu Ha ropenkara: HaKOHEYHWK, enekTpoa, LUMnKa 3a 3aTsraHe Ha
enekTpoaa, audysep 3a rasra.

HEMNnponycKrnmBoCcTTa Ha prGOHpOBO,D.VITe n

7.2 U3BBbHPEOHA NOAOPBXKA

ONEPALUUTE NO W3BBLHPEOHA TMOOAPBLXKA TPABBA [OA BbOAT
U3BBLPLWUEHW EOWHCTBEHO OT EKCMNEPTEH WU KBAJNIUM®ULIMPAH
NEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA U B CbOTBETCTBUE
C TEXHUYECKWU CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! NMPEOU OA CBAJIUTE NAHENUTE HA ENEKTPOXEHA
MW OA CTUrHETE OO HEFOBATA BbLTPELWIHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3rACEH U U3KNIKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.
Hsikon KOHTponHu paboTn, M3BLPLWBAHM NOA HanpexeHWe BbB BbTpellHaTa
4YacT Ha eNeKTpoXeHa, MoraT Aa npeAn3BuKaT Ceprmo3eH TOKOB yaap, NOpoAeH oT
OMPEKTHUA KOHTAKT C YacTu NoA HanpexeHue u/ Unu HapaHsABaHWA, BCrieaACcTBue
Ha KOHTaKTa ¢ ABWXeLM ce 4acTu.

- MepuoanyHo M Bce Mak C 4YecToTa, 3aBucelia oT ynotpeara W HamuuueTo Ha
npax B paGoTHaTa cpefa npernexgaiiTe BbTpeLlHaTa CTpaHa Ha enekTpoxeHa v
OTCTpaHsiBalTe HaTpynanusi ce npax BbpXy €feKTPOHHUTE CXEMU C MHOMO Meka
YeTKa Uy NOAXOASALLM PasTBOPUTENN.

- Mpy nouncTBaHeTo npoBepeTe, Aanu enekTpuyeckuTe CbeauHeHus ca Aobpe
3aTerHaTv 1 fjanv usonauusita Ha kabenute He e nospefeHa.

- B kpas Ha Tean omepauuu nocTaBeTe OTHOBO MaHENWTE Ha enekTpoXeHa KaTo
3aTerHeTe [JoKpal BCUYKU BUHTOBE.

- B HMKaKbB criyyait He 3aBapsiBaiiTe Npy OTBOPEHa MaLLvHa.

- Cnep KaTo CTe U3BbPLUMAM NOAAPBXKKA UMW Nonpaska, Bb3cTaHOBETe BPb3KUTE U
kabenaxuTe, kakTo ca 61Iv Npeay ToBa KaTo Ce MOrpUXMTE 4a He BNU3AT B KOHTAKT
C [BVKELM Ce YacTu UMK YacTu, KOWTO MoraT 4a AOCTUrHAT BUCOKW TemrepaTypy.
CBbpxeTe BCUYKM NPOBOAHULM, KAKTO ca Gunv npeam ToBa Kato ce norpumkute ga
Gbaart pasgeneHn Mexay TsX BPb3KUTE Ha MbPBUYHWSI TPAHCHOPMATOP C BUCOKO
HanpexeHye OT Tean Ha BTOPUYHNS TPAHCHOPMATOP C HUCKO HanpexeHue.
M3nonseanTte BCWYKM OPWUTMHamNHW LWaibu U BUHTOBE, 3a 3aTBapsHETO Ha
CTpyKTypara.

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEOU

B CNTYYAN HA HEYOOBNETBOPUTEJTHO ®YHKLIMOHWUPAHE HA ENEKTPOXEHA,

NMPEON OA HANPABUTE MO CUCTEMATUYHA TMPOBEPKA WNW OA CE

OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LIEHTBP, MPOBEPETE CINEOHUTE HELLA:

- 3aBapbyHMAT TOK Aa Gbhe afekBaTeH Ha AMameTbpa M Ha BuAA enekTpop unu
n3nonassaHarta enekTpogHa Ten.

- Oa npoBepuTe, Aanu OCHOBHWS MpeKkbCBay € BKIMOYeH, B nonoxexHne “ON” u
[anu cBeTU CbOTBETHaTa Nlamna.; B NPOTWBEH cnyval aedekta ce Hamupa B
3axpaHBallaTta nuHua (kabenu, KOHTaKTHM KIoYoBe 1/ U BUIIKW, Npeanasuten
M T.H.).

- fanu He e BkIOYeHa XbfTaTa WHAMKATOpPHA Namna, KOSiTo curHanuaupa 3a
BKIIOYBaHe Ha 3alyuTata OT CBPbXHAMNPEXEHNEe UM MHOTO HUCKO HanpexeHue unm
KbCO CbeMHEHUe.

- lMpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXVMU Ha 3aBapsiBaHe, CTe CNasumiv HOMUHAINHNUSA
BPEMEBM PEXUM, T.€. anv CTe NpaBuny NoYMBKM NOBPEME Ha paboTa 3a oxnaxaaHe
Ha MaluMHaTa; B criyyai Ha 3agencTBaHe Ha TepMocTaTta, M3vakanTe eCTeCTBEHOTO
oxfaxaaHe Ha MaluMHaTa, NpPoBepeTe U3NPaBHOCTTa Ha BEHTUNATopa.

- lMpoBepeTe HamnpeXeHWEeTO Ha NUHUATA. AKO HaNPEXEHWETO € NPEKanuHO BUCOKO
WM HUCKO MaluMHaTa HaMa Aa pabotu.

- lMpoBepeTe, Aanu HAMa KbCO CbEAMHEHME HA U3XOMa Ha ENEKTPOXEHA: B CIyYsii,
Ye 1Ma TakoBa , OTCTPaHETE 0.

- lMpoBepeTe, Aany CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMA, € U3BBbPLUEHO NPaBUIHO,
ocobeHO CBbP3BaHETO Ha LUMMKaTa Ha 3amacsiBaluusi kaben c getaina, Aa 6bae
6e3 nsonupalum matemanu (Hanp. nakose).

- M3nonseaHus 3sawmteH ra3 aa 6vae npasuneH (AproH 99.5%) v B npasunHo
KOINMYEeCTBO.
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TAB 1 WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE
MODEL I, max (A) — D= =\
U1 230V 400V 230V 400V 230V 400V 230V 400V kg dB(A)
400V - 350A - T16A - 16A - 50 31 >85
230-400V 300A | 350A | T16A | T16A 16A 16A 50 50 31 >85
400V - 600A - T25A - 25A - 70 43 >85
230-400V 450A 600A T32A T25A 32A 25A 50 70 43 >85

TECHNICAL SPECIFICATIONS FOR THE TORCH - DATI TECNICI TORCIA

0= VOLTAGE CLASS: 113V
I max (A) X (%) ﬁ /
X @mm
=== 140 35
Argon 1+1.6
M, 100 35
—_—= 180 35
Argon 1+24
my 125 35
——= 320 R.A. 100
Argon 1+24
M\ 225R.A. 100
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SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT
ZUSATZWERKSTOFF - EVENTUAL VARILLA
DE APORTE - EVENTUAL VARETA DE
ENCHIMENTO - EVENTUEEL STAAFJE
VAN TOEVOER - EVENTUEL TILSATSSTAV
- MAHDOLLINEN LISAAINESAUVA -
STOTTEPINNE - EVENTUELL STAV FOR
PASVETSNING - ENAEXOMENH PABAOX
EIZArQrHz - BO3MOXHAA TAJIOYKA [ONA
MPUNOA.
NOZZLE -
BOQUILLA -

DUSE -
DYSE

UGELLO - TUYERE -
BICO - SPROEIER -

- DRUCKKNOPF - PULSADOR - BOTAO -
DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE - TAST -
KNAPP - MAHKTPO - KHOIKA.

GAS - GAS - GAZ - GAS - GAS - GAS - GAS -
GAS - GAS - GASS - GASEN - AAPANEX AEPIO
-TA3.

CURRENT - CORRENTE - COURANT - STROM -
CORRIENTE - CORRENTE - STROOM - STRZM
- STR@M - STROM - PEYMA - TOK.

PIECE TO BE WELDED - PEZZO DA SALDARE
- PIECE A SOUDER - WERKSTUCK - PIEZA A
SOLDAR - PECAA SOLDAR - TE LASSEN STUK

mm [ ]
| N
, Z Y SR
(mm) (A) (mm) (mm) (I/min) (mm)
0.3-0.5 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 1.5 70 - 100 1.6 9.5 3-4 15
2 90-110 1.6 9.5 4 1.5-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 24 9.5-11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-12.5 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 0.5-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 9.5 6 15
1.5 100 - 140 1.6 9.5 8 1.5
2 130 - 160 1.6 9.5 8 1.5
TORCH BRANDER
TORCIA POLTIN
TORCHE SVEISEBRENNER
BRENNER SKARBRANNARE
SOPLETE AAMNA
TOCHA FOPEJIKA
TOORTS
1- FILLER ROD IF NEEDED - EVENTUALE - SUUTIN - SMORENIPPEL - MUNSTYCKE - - EMNE, DER SKAL SVEJSES PA - HITSATTAVA
BACCHETTA D'APPORTO - BAGUETTE MIMEK - COMNo. KAPPALE - STYKKE SOM SKAL SVEISES -
D’APPORT EVENTUELLE - BEDARFSWEISE 3- PUSHBUTTON - PULSANTE - BOUTON STYCKE SOM SKASVETSAS - METAAAO NMPOZ

2YTKOAAHZH - CBAPUBAEMAA NETATb.
ELECTRODE - ELETTRODO - ELECTRODE -
ELEKTRODE - ELECTRODO - ELECTRODO
- ELEKTRODE - ELEKTRODE - ELEKTRODI
- ELEKTROD - ELEKTROD - HAEKTPOAIO -
OJIEKTPO[.
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Preparation of the folded edges for welding without weld
material.
Preparazione dei
materiale d’apporto.
Préparation des bords relevés pour soudage sans
matériau d’apport.

Herrichtung der gerichteten Kanten,
Zusatzwerkstoff geschweifl3t werden.
Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin
material de aporte.

Preparagéo das abas viradas a soldar sem material de
entrada.

Voorbereiding van de te lassen omgekeerde randen
zonder lasmateriaal.

Forberedelse af de foldede klapper, der skal svejses uden
tilfert materiale.
Hitsattavien kaannettyjen
lisdmateriaalia.
Forberedelse av de vendte flikene som skal sveises uten
ekstra materialer.

Forberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan
pasvetsat material.

MpocToipagia  Twv  YUPIOPEVWY  XEIAWDV
OUYKOAANBOUV xwpig UAIKG TPOPod0oaTiag.
MogroToBka nNOABEPHYTHIX CBapuBaeMblx kpaeB 6e3
matepuana npunosi.

lembi rivoltati da saldare senza

die ohne

reunojen valmistelu ilman

mou  Ba

60-90°

—
) Y

$3mm

Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.
Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con materiale d’apporto.
Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau d’apport.
Herrichtung der Kanten fir StumpfstdRe, die mit Zusatzwerkstoff geschweildt
werden.

- Preparacién de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de

aporte.

Preparacao das abas para juntas de cabega a soldar com material de entrada.
Voorbereiding van de te lassen randen x kopverbindingen met lasmateria.
Forberedelse af klapperne til stumpsemme, der skal svejses med tilfort
materiale.

Hitsattavien liitospaiden reunojen valmistelu lisdmateriaalia kayttamalla.
Forberedelse av flikene for hodeskjgyter som skal sveises med ekstra materialer.
Forberedelse av kanter for stumsvetsning med pasvetsat material.
MpogToiyaaia Twv XEIADV YIa GUVOETEIG KEQAANG TTOU Ba UYKOAANBOUV pE UAIKO
TPOYOdOTiag.

- TMNogroToBka cBapMBaeMbixX Kpaes Ansl TOPLEBbIX COEAVHEHUI C MaTepuanom

npunosi.

> P

TIGDC

2

?L
CORRECT - INSUFFICIENT CURRENT
CORRETTO - CORRENTE SCARSA
COURANT - COURANT INSUFFISIANT
EXACT - ZU WENIG STROM
KORREKT - CORRIENTE ESCASA
CORRECTO - CORRENTE INSUFICIENTE
CORRECTO - WEINIG STROOM
CORRECT - FOR LAV STROMSTYRKE
KORREKT - LIIAN VAHAN VIRTAA
OIKEIN - DARLIG STR@M
KORREKT - FOR LAG STROM
2Q3TO - ANEIMNAPKEX PEYMA
MPABUITBHO - HEQOCTATOUYHbIV TOK

- EXCESSIVE CURRENT
- CORRENTE ECCESIVA
- COURANT EXCESSIF

- ZU VIEL STROM

- CHECK OF THE ELECTRODE TIP

- CONTROLLO DELLA PUNTA DELL’ELETTRODO
- CONTROLE DE LA POINTE DE L’ELECTRODE

- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE

- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO

- CONTROLO DA PONTA DO ELECTRODO

- CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE
- KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS

- ELEKTRODIN PAAN TARKISTUS

- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS

- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS

- EAEFXOZ AIXMHZ HAEKTPOAIOY

- KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA 3NEKTPOOA

L=@ INDIRECT CURRENT
IN CORRENTE CONTINUA
EN COURANT CONTINU
BEI GLEICHSTROM

- CORRIENTE EXCESIVA

- CORRENTE EXCESSIVA

- EXCESSIEVE STROOM

- FOR H@J STROMSTYRKE
- LIIKAA VIRTAA

EN CORRIENTE CONTINUA
EM CORRENTE CONTINUA
IN CONTINUE STROOM
VED JAEVNSTRGM
TASAVIRRASSA

-ALTFOR H@Y STRJ

- FOR HOG STROM

- YIMEPBOAIKO PEYMA
- U3BbITOYHbIV TOK

MED LIKSTR@M

| LIKSTROM

>E YNEXOMENO PEYMA
MNPV NOCTOAHHOM TOKE

INDICATIVE VALUES FOR WELDING CURRENT MIG-MAG (A) - VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA MIG-MAG (A)

WIRE DIAMETER - DIAMETRO DEL FILO (mm) 0,6 0,8 1 1,2 1,6
Carhon and mild steels -

Acciai al carbonio e basso legati

SHORT ARC 30 + 90 40 + 170 50 + 190 70 + 200 100 + 210
SPRAY ARC / 160 + 220 180 + 260 130 + 350 200 + 450
PULS ARC / 60 + 200 70 + 230 80 + 320 85 + 360
Stainless steel -

Acciai inossidabili

SHORT ARC / 40 + 140 60 + 160 110 + 180 /
SPRAY ARC / / 140 + 230 180 + 280 230 + 390
PULS ARC / 50 + 180 60 + 210 70 + 230 85 + 360
Aluminium and alloys -

Alluminio e leghe

SHORT ARC / 50+ 75 90 + 115 110 + 130 130 + 170
SPRAY ARC / 80 + 150 120 + 210 125 + 250 160 + 350
PULS ARC / 40 = 120 40 =+ 160 45 + 220 60 + 320
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GB ADVANCEMENT TOO SLOW

| AVANZAMENTO TROPPO LENTO

F AVANCEMENT TROP FAIBLE

E LASSNELHEID TE LAAG

D ZU LANGASAMES ARBEITEN

RU MEJNIEHHOE NEPEMELLE HUE SNEKTPOIA
P AVANCE DEMASIADO VELOZ

GR TIOAT APTO TIPOXQPHMA

NL AVANGO MUITO LENTO

H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
RO AVANSARE PREA LENTA

S FOR LANGSAM FLYTTNING

DK GAR FOR LANGSOMT FREMAD

N FOR SAKTE FREMDRIFT

SF EDISTYS LIIAN HIDAS

CZ PRILIS POMALY POSUV

SK PRILIS POMALY POSUV

SI PREPOCASNO NAPREDOVANJE
HR/SCG PRESPORO NAPREDOVANJE
LT PER LETAS JUDEJIMAS

EE LIIGAAEGLANE EDASIMINEK

LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
BG MPEKANEHO BABHO MPELBVIXBAHE
HA ENEKTPOLIA

PL POSUW ZBYT WOLNY

GB ARC TOO SHORT

| ARCO TROPPO CORTO

F ARC TROP COURT

E LICHTBOOG TE KORT

D ZU KURZER BOGEN

RU CNALWKOM KOPOTKASA AYTA
P ARCO DEMASIADO CORTO
GR TIOAY KONTO TO=O

NL ARCO MUITO CURTO

H AZ [V TULSAGOSAN ROVID
RO ARC PREA SCURT

S BAGEN AR FOR KORT

DK LYSBUEN ER FOR KORT
N FOR KORT BUE

SF VALOKAARI LIIAN LYHYT
CZ PRILIS KRATKY OBLOUK
SK PRILIS KRATKY OBLUK
S| PREKRATEK OBLOK
HR/SCG PREKRATAK LUK

LT PER TRUMPAS LANKAS
EE LIIGA LUHIKE KAAR

LV LOKS IR PARAK ISS

BG MHOTIO KbCA IbrA

PL LUK ZBYT KROTKI

GB CURRENT TOO LOW
| CORRENTE TROPPO BASSA

F COURANT TROP FAIBLE

E LASSTROOM TE LAAG

D ZU GERINGER STROM

RU CIMLIKOM CNABbI/ TOK CBAPKM
P CORRIENTE DEMASIADO BAJA

GR OIOAT XAMHAO PETMA

NL CORRENTE MUITO BAIXA

H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
RO CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
S FOR LITE STROM

ALACSONY

DK FOR LILLE STROMSTYRKE

N FOR LAV STR@M

SF VIRTA LIIAN ALHAINEN

CZ PRILIS NizKY PROUD

SK PRILIS NizKY PRUD

S| PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
HR/SCG PRESLABA STRUJA

LT PER SILPNA SROVE

EE LIIGA MADAL VOOL

LV STRAVA IR PARAK VAJA

BG MHOIO HACHK TOK

PL PRAD ZBYT NISKI

-
e e, T /a

o
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GB ADVANCEMENT TOO FAST

| AVANZAMENTO TROPPO VELOCE

F AVANCEMENT EXCESSIF

E LASSNELHEID TE HOOG

D ZU SCHNELLES ARBEITEN

RU BbICTPOE MEPEMELLEHWE ONEKTPOLA
P AVANCE DEMASIADO LENTO

GR TIOAY I'PHIOPO TIPOXQPHMA

NL AVANCO MUITO RAPIDO

H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
RO AVANSARE PREA RAPIDA

S FOR SNABB FLYTTNING

DK GAR FOR HURTIGT FREMAD

N FOR RASK FREMDRIFT

SF EDISTYS LIIAN NOPEA

CZ PRILIS RYCHLY POSUV

SK PRILIS RYCHLY POSUV

SI PREHITRO NAPREDOVANJE

HR/SCG PREBRZO NAPREDOVANJE

LT PER GREITAS JUDEJIMAS

EE LIIGAKIIRE EDASIMINEK

LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
BG NPEKANIEHO Bb30 MNPEOBMXBAHE HA
ENEKTPOOA

PL POSUW ZBYT SZYBKI

GB ARC TOO LONG
I ARCO TROPPO LUNGO

F ARC TROP LONG

E ARCO DEMASIADO LARGO
D ZU LANGER BOGEN

RU CIIVLIKOM [VHHAS AYTA
P ARCO MUITO LONGO

GR TI0AT MAKPY TOZO

NL LICHTBOOG TE LANG

H AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
RO ARC PREALUNG

S BAGEN AR FOR LANG

DK LYSBUEN ER FOR LANG

N FOR LANG BUE

SF VALOKAARI LIIAN PITKA
CZ PRILIS DLOUHY OBLOUK
SK PRILIS DLHY OBLUK

S| PREDOLG OBLOK

HRISCG PREDUGI LUK

LT PER ILGAS LANKAS

EE LIIGA PIKK KAAR

LV LOKS IR PARAK GARS

BG MPEKANTEHO [bITTA bIA
PL LUK ZBYT DLUGI

GB CURRENT TOO HIGH

| CORRENTE TROPPO ALTA

F COURANT TROP ELEVE

E SPANNING TE HOOG

D ZU VIEL STROM

RU CIWLIKOM BOMbLUIOW TOK CBAPKM
P CORRIENTE DEMASIADO ALTA

GR TIOAY TWHAO PETMA

NL CORRENTE MUITO ALTA

H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
RO CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
S FOR MYCKET STROM

DK FOR STOR STROMSTYRKE

N FOR H@Y STROM

SF VIRTALIIAN VOIMAKAS

CZ PRILIS VYSOKY PROUD

SK PRILIS VYSOKY PRUD

S| PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
HR/SCG PREJAKA STRUJA

LT PER STIPRI SROVE

EE LIIGA TUGEV VOOL

LV STRAVA IR PARAK STIPRA

BG MHOIO BUCOK TOK

PL PRAD ZBYT WYSOKI

GB CURRENT CORRECT

| CORDONE CORRETTO

F CORDON CORRECT

E CORDON CORRECTO

D RICHTIG

RU HOPMAJIbHbIZ OB

P CORRENTE CORRECTA
GR »Q%TO KOPAONI

NL JUISTE LASSTROOM

H AZAROVONAL PONTOS
RO CORDON DE SUDURA CORECT
S RATT STROM

DK KORREKT STROMSTYRKE
N RIKTIG STR@M

SF VIRTA OIKEA

CZ SPRAVNY SVAR

SK SPRAVNY ZVAR

S| PRAVILEN ZVAR

HR/SCG ISPRAVLJENI KABEL
LT TAISYKLINGA SIOLE

EE KORREKTNE NOOR

LV PAREIZA SUVE

BG MPABWIIEH LLEB

PL PRAWIDIOWY SCIEG
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( GB ) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing
defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and
will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in
member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are
excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.
(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di
materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere
spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea
1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut
de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en
FRANCO DESTINATION et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/
CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients
dus & une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.
(D) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung flr den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und
von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet,
mulB dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen
ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgdter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur gliltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger
Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. Aufterdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.
( E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del
material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso
en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcién, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo
segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez solo si estda acompanado de resguardo fiscal o
albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los
darios directos e indirectos.
(P ) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituigdo das pegas que porventura se deteriorarem devido a
ma qualidade de material e por defeitos de fabricacéo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo
se em garantia, deveréo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que séo consideradas como
bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo imprépria, adulteragéo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de
qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(NL ) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van
het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook
al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder
de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld
is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle
verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i Iabet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens
de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de szelges i EU-landene.
Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed.
Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.
( SF ) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta iimaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen
kayttoonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myos takuussa olevat, on lahetettava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN
KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen
maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia
haittoja. Lisdksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisisté vaurioista.
(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och
skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater.
Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg
selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen
av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som ldmnas tillbaka, aven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS
BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander.
Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig
aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(GR) ETYHZH
H kataokeuaoTIKr eTaipia eyyudTal TNV KA AEIToupyia Twy unXavwv Kol SeoHEUETAI va eKTEAETEI SWPEAY TNV AVTIKATACTACN THNHATWY O€ TIEPITITWAON PBOPAG TOUg EEAITIOG KAKAG TToIOTNTAG
UAIKOU 1} eEAOTTWUATWY KATOOKEUNG, EVTOG 12 unvwyv atmod Tnv nuepopnvia Béong oe AEITOUPYiag Tou pnyXavipaTog eMRERAIWPEVN ATTO TO TOTOTTOINTIKG. Ta uNXAVAPOTA TTOU ETTICTPEPOVTA,
akopa Kal av gival o€ eyyunon, 6a otéAvovtar XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a emoTpégovTal pe £¢oda MAHPQTEA TON MPOOPIZMO. E&aipoUvtal atrd Ta opiddpeva Ta NXavApaTa TTou
aTroTeAOUV KATAVAAWTIKE ayaBd oUpgwva pe TNV eupwTraikn odnyia 1999/44/EC pévo av whouvtal og KpdTtn péAn Tng EE. To moTotmoiNTiké €yydnong 10xUel povo av ouvodeUeTal atro
etrionun ammédeign TANPwWHNAG ) arédeign TTapaAafng. Evdexoueva TrpoBAfuaTa opelAdEVa o€ KOKR XPron, Trapatroinon A apéAeia, atrokAgiovial atro Tnv eyyunon. ATToppitTeTal, £Triong,
K&Be euBuvn yia otroladnTToTe BAGRN dueon A éupeon.
(RU ) TAPAHTHUA
KomnaHusa-nponssoauTens rapaHTMpyeT Xopollylo paboTy MaluuHHOro obopyaoBaHusi U 0Bssyetcs 6ecnnaTHO NpOW3BECTV 3aMeHy 4acTeil, UMELUX HEeUCnpaBHOCTU, SBMBLUMECS
cneacTBMEM MIIOXOro KayecTBa Matepuana unu Aedektos NpoN3BOACTBA, B TEHEHWUN 12 MecALeB € AaThbl Mycka B 9KCMNyaTaLmio MalMHHOTO 060pyAoBaHMS, NPOCTaBMNEHHON Ha cepTuduKarTe.
BoasBpalleHHoe o6opynoBaHve, faxe Haxoasleecsi nog AeNCTBMEM rapaHTumn, JOIKHO GbiTb HampasneHo Ha ycnosusix NMOPTO ®PAHKO u 6yget BosspalyeHo B YKASAHHOE MECTO.
113 0roBopeHHOro BhILLE VICKIOYaETCs MallMHHOe 06opyaoBaHve, cuiTarLLeecs: Toapamu NoTpebnenuns, B COOTBETCTBUM C eBponeiickon Aupektnson 1999/44/EC, Tonbko B TOM criyyae,
ecnu oHM GbinK MpofaHbl B rocyaapcTeax, Bxoaswmx B EC. FapaHTWitHbIN cepTudukaT cHMTaeTcs AeNCTBUTENBHBIM TOMBbKO NPY YCMOBUM, YTO K HEMY MpuUnaraeTcsl TOBapHbIA YeK Uniu
TOBAPOCONPOBOANTENbHAS HAKNaAHas. HencrnpaBHOCTY, BOSHUKILNE U3-33 HEMPABUNBHOTO WCTIOMNE30BAHMNS, NOPYM UM HEBPEXHOTO OGPALLEHIsI, HE NOKPLIBAIOTCS IGACTBUEM rapaHTUu.
[lononHnTensHO NpoM3BoAUTENb CHUMAEeT G cebs Nyt OTBETCTBEHHOCTL 3a kako-nbo NPAMON Uk HenpsiMon yuept.
(H)JOTALLAS
Agyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséértilletve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz min6ségébé| valamint gyartasi hibabdl erednek
a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatol szam|tott 12 hénapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni,
amelyek UTOVETTEL lesznek a vevohoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurdpai Uni6 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek
minéstinek, s az EU tagorszagaiban kerliltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbol, megrongalasbdl
illetve nem megfeleld gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi felelésségvallalds minden kdzvetlen és kdzvetett karért.
(RO ) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza
defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA
PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai
dacé acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. in plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fatd de toate daunele provocate direct si indirect.
( PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktdre zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12
miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO,
po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejskg
1999/44/WE, wyltgcznie, jezeli zostaly sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudno$ci
wynikajace z nieprawidiowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objgte gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i
bezposrednie.

(CZ) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z divodu $patné kvality materiélu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicu od data
uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE.
Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma
platnost pouze v pfipadé, Ze je pfedlozen spolu s Uétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, tmysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky.
Odpoveédnost se dale nevztahuje na v8echny pfimé a nepfimé Skody.
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( SK ) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu Cinnost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatn vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od
datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené
na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych
Statoch EU. Zarucny list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo
nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.

(SI') GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaé¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12
me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroSke stranke in bodo na stroske stranke
le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu
priloZena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a odgovornost za vse
neposredne in posredne poskodbe.

( HR/SCG ) GARANCIJA

Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSte¢eni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvorni¢kih gresaka, u roku od 12 mjeseci od
dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju
kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popra¢en rac¢unom ili dostavnom
listom. OStecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i
neizravne Stete.

(LT ) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidéveéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos
defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta paZymejimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunCiami ir bus sugraZinti atgal
PIRKEJO lésomis. ISimtj auk$c¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES $alyse.
Garantinis pazymeéjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

( EE ) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates
masina kéikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD
ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui mitidud UE
likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi
hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata
noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpaka| nositdmas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz
NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas
ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecds uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu
neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) FAPAHUMA
dypmaTa Npon3BOANTEN rapaHT1pa 3a A06POTO PYHKUMOHMPaHE Ha MaLLMHUTE U ce 3afbiikaBa Aa U3BbpLUM 6e3nnaTHo NoAMsHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce NOBPeaunu, 3apaan HekayecTBeH
matepvan unu Nnpou3BoACTBEHN AedekTy, Ao 12 Mecela OT AaTaTta Ha nyckaHe B AeiiCTBME Ha MallmHaTa, AoKkasaHa ¢ rapaHUMoHHa KapTa. BbpHaTuTe MaluvHu, Aopu U B rapaHums, Tpsibsa
na 6baat usnpatern cbe SAMNJTATEH MNMPEBO3 1 we 6baat BbpHatyt ¢ HATTOXKEH MITATEXK. C nskntoyeHue Ha MalLMHUTE, KOUTO Ce CHMTAT 3a ABWKMMO UMYLLIECTBO 3@ MOCTOSIHHO NON3BaHe,
KaKTo e yCTaHOBEHO OT eBponelickaTta anpektusa 1999/44/EC, camo ako MalLMHWTe ca NpoAaBaHu B CTPaHM YneHkn Ha EBponeiickus cblos. MapaHUMoHHaTa KapTa e BanuaHa, camo ako
e npuapyxeHa ot duckaneH 60H unu pasnucka 3a gocTaBka. HepegHocTuUTe, NpousTUYaLLM OT NoLua ynotpeda nnu HebpexHOCT, ca U3kMNYeHn oT rapaHumsaTa. OCBeH ToBa Ce OTKIOHsBa
BCSIKaKBa OTTOBOPHOCT 32 AUPEKTHU UMW MHAVPEKTHW LLETU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS cz ZARUCNI LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR MZTOTOIHTIKO EITYHZHZ HR/SCG GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU FAPAHTUMAHbIA CEPTUDUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT

NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

MOD. / MONT / MOJA./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br. GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - D Kauftdatum - E Fecha de compra - P
Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kgbsdato - SF Ostopaivamaara - N Innkjepsdato - S
Inképsdatum - GR Hyepopnvia ayopds - RU [lata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei -
PL Data zakupu - CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakUpenia - SI Datum nakupa - HR/SCG Datum
kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu kuupaev - LV Pirk§8anas datums - BG [JATA HA MNMOKYTKATA:

GB Sales company (Name and Signature) RU LWITAMM v NOANMUCH  (TOPrOBOIO NPEAMPUATLA)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladas helye (Pecsét és Alairas)

F Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentant comercial (Stampila si semnéatura)
D Handler (Stempel und Unterschrift) PL Firma odsprzedajgca  (Pieczec i Podpis)

E Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka a podpis)

NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetie (Zig in podpis)

DK Forhandler (stempel og underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
N Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimuugi firma (Tempel ja allkiri)

S Aterforséljare (Stampel och Underskrift) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
GR Kardotnpa mdknons (¢ paylda kat vroypad) BG NMPOOABAY (Mopnmc v Mevar)

The product is in compliance with:

Il prodotto & conforme a:

Le produit est conforme aux

Die maschine entspricht:

Het produkt overeenkomstig de

El producto es conforme as:

O produto € conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:

Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
At produktet er i overensstemmelse med:
Att produkten ar i dverensstdmmelse med:

To npoidveival KATAOKEUAOUEVO CUPPWVA PE TN:

3asBnsieTcs, YTo U3genme CooTBETCTBYET:
A termék megfelel a kovetkez&knek:
Produsul este conform cu:

Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

Vyrobok je v sulade so:
Vyrobek je ve shodé se:
Proizvod je v skladu z:
Proizvod je u skladu sa:
Produktas atitinka:
Toode on kooskdlas:
Izstradajums atbilst:
MpoaykTbT oTroBapst Ha:

(GB) DIRECTIVES - (1) DIRETTIVE - (F) DIRECTIVES - (D) RICHTLINIEN - (E) DIRECTIVAS - (P) DIRECTIVAS - (NL) RICHTLIJNEN - (DK) DIREKTIVER -
(SF) DIREKTIIVIT - (N) DIREKTIVER - (S) DIREKTIV - (GR) TPOAIATPA®ES - (RU) AUPEKTMBBI - (H) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (PL) DYREKTYWY-
(CZ) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (S) DIREKTIVE - (HR/SCG) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (EE) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) IMPEKTVUBM.

LVD 2006/95/EC + Amdt.

EMC 2004/108/EC + Amdt.

RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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