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INSTRUKTIONSMANUAL
(NO) BRUKERVEILEDNING
(Fl)  OHJEKIRJIA
(CS) NAVOD K POUZITI
(SK) NAVOD NA POUZITIE
(SL)  PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
(LT)  INSTRUKCIJU KNYGELE
(ET)  KASUTUSJUHEND
(LV) ROKASGRAMATA
(BG) PBKOBOOCTBO C MHCTPYKLIUN
(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

» (EN) Professional TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA welding machines with inverter.
» (IT) Saldatrici professionali ad inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (FR) Postes de soudage professionnels a inverseur TIG (CC) (CA/CC) HF/LIFT, MMA.

) (ES) Soldadoras profesionales con inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (DE) Professionelle SchweiSmaschinen WIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA mit Invertertechnik.
> (RU) lMpodpeccuoHanbHbie c8apoyHbie annapamsi ¢ uHeepmepom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (PT) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (EL) EmayyeAuarikoi auykoAAntég e ivBéprep TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

» (NL) Professionele lasmachines met inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

» (HU) Professziondlis TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA inverthegesztok.

) (RO) Aparate de sudura cu invertor pentru sudura TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA destinate uzului profesional.
) (SV) Professionella svetsar med véxelriktare TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (FI) Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (CS) Profesionalni svafovaci agregaty pro svarovani TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (SK) Profesionalne zvaracie agregaty pre zvdranie TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (HR-$R) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

b (LT) Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

> (ET) Inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

P (LV) Profesionalie metindSanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metinasanai.
> (BG) lpoghecuornanHu uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a 3aeapsigaHe BUI (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
P (PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

-




((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E PROIBIDO. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YHOXPEQSHS KAI ANAFOPEYSHS. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLU PAAISKINIMAS.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. (Lv) BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (BG) NEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONACHOCT, SA0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. . N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
\(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Yy,

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE)
STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb MOPAXEHWUS SNEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOZ HAEKTPOMAHZIAZ - (NL)
GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO)
FARE FOR ELEKTRISK STQT - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM

- (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT TOKOB YAAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.




(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - (FR) PROTECTION DE L’OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE PROTECCION DEL OIiDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALUMULLATbL CIYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER
O OUVIDO - (EL) YNOXPEQZH MNPOZTAZIAZ AKOHZ - B L) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE HGREVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HGRSELVERN - (Fl)
KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR)
OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV)
PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AABIDKUTEINHO OA CE HOCAT NPEAMNA3HU CPELOCTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU.

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI
DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L’'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS
ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU)
NUCNONb30OBAHUE YCTAHOBKW 3AMPELLEHO JNIMLUAM, UCNONb3YIOWUM SNIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOANMMAPATYPY OBECMNEYEHUA XXUSHEOEATENBHOCTU

- (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) AMIAFOPEYETAI H XPHZH
TOY MHXANHMATOZ ZE ATOMA NMOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ THMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS
VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK
SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE
PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE Sl ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA
ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE
APPARATER A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ
POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE
DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH
ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE
ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS
AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV)
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3BABPAHEHO E MOJI3BBAHETO HA MALLUUHATA
OT NUUA, HOCUTENU HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHWU MEOULIMHCKU YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM
STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI
METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS
PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE
MALLUWHBI 3ANPELWAETCS NIOASAM, UMEIOLMM METANMUYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES
METALICAS - (EL) AATOPEYETAI H XPHZH THZ MHXANHZ IE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE MPOXOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS
VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE
INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES
ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE
TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE
NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE
KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA
DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM
AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA HA MALLMHATA OT HOCUTEJIN HA METAJTHU NPOTE3U - (PL) ZAKAZ
UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

@@@ @

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE
MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS
METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU)
3AMNPELWAETCA HOCUTb METATNIIMYECKUE NPEAMETbI, YACbl UMM MATHUTHBLIE MIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS
E FICHAS MAGNETICAS - (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK
MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR Sl A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT
BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A
HA PA SEG METALLFORMAL KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN
KIELLETTY - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A
MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPQVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH
PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIU - (ET)
KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI
MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAITHU NPEOMETWU, YACOBHWULIM U MATHUTHU CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.

(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU
PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST
VERBOTEN - (RU) UCMOJNIb30BAHUE 3AMNPELLAETCSA NIOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS

- (EL) ANAFOPEYZH XPHZHZ ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A
HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET
FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK
ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM
OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV)
NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMb/HOMOLLEHU NULA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as
solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche. L’utente ha I’obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri
di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte differenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino
de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer 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. - (RU) CumBon, yka3sbiBatowWwmii Ha pa3fenbHbii C60p aNeKTPUYECKOro U 3N1eKTPOHHOro o6opyAoBaHuUs.
Monb3oBaTenkb He MMeeT NpaBa BblOpackIBaTh AaHHOe 06opyAoBaHMe B KayecTBe CMELaHHOro TBepAoro 6bITOBOro oTxoAa, a o6s3aH obpawarbca
B CMeLnan13MpoBaHHbIe LEeHTPbI c6opa oTxopoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente
tem a obrigagao de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL)
ZOpBoAo TTou Beixvel ™m 6|u(popo1'romp£vn oUAAOYR TWV NAEKTPIKWY Kia nAsK'rpovmwv ouoKeUuwV. O XPNOTNG UTTOXPEOUTAI Va PNV Sl1oXeTEVEI auTh
TN GUOKEUN OaV PIKTO OTEPES AOTIKO amoBANTo, aAAd va atreuBuveTal oe eykekpIuéva kEvTpa oulAoyng. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden
inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar
moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv huIIadékgyﬁjtését
jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgydijto
kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest
aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan
maste vinda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) 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. - (NO) Symbol
som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med
vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen
kerdayksen. Kayttdjan velvollisuus on kdantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika vilittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni
odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie
likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno
zbiranje elektri€nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblascene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj
aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy
ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieku, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - (ET) Stimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pd6rduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kadsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski
no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat
to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon, KOWTO O3HayaBa pa3fenHo cbOMpaHe Ha eneKkTpuyeckaTa v ereKTpoHHa anapartypa.
MonsBaTtenAT ce 3aabMkaBa Aa He U3XBBHPIIA Ta3n anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA 0TNaabk B KOHTEWHepUTe 3a CMeT, NoCTaBeHU OT obLMHaTa, a TpAbBa
Aa ce o6bpHe KbM cneunanusupaHute 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow miejskich statych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady.
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BHMUMAHUE: NPEOU OA U3MNMON3BATE ENIEKTPOXXEHA, MPOYETETE BHUMATEJTHO PbKOBOACTBOTO C MHCTPYKLUUU 3A
NMON3BAHE.

AL

]

INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACUI .......oviiiirrrnerensse e ssssnes str. 129

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

A ”]:[ INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ... eeeean e pag. 5
] WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A I]D: ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE ........cocoiiiirreeccrereeeeenn e eeennes pag. 10
] ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A [ﬂ]: INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN .....cccoiiieirieiireeccreenrennnns pag. 15
] ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

/\ m:[ INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ....ccoeeiiiimiiieiirennrennnns pag. 21

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

A H]:[ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ... e ren s rem e s. 27
] ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A H]:[ MHCTPYKUUU MO PABOTE U TEXOBCITYXKUBAHUIO .......ccceiienrieeireeie, cTp. 33
] BHUMAHMUE! NEPE[ TEM, KAK UCTMONb30BATb MALUUHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBOLCTBO MOJIb30BATENS!

A [[D: INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO .......coeemererceeresees e s sssssesssssanans pag. 39
] CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

A [[l:[ OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHEI ... ss s ee s e oeA. 45
] MPOZOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO ZYFKOAAHTH AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEHE!

A I]D: INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD .......cccccoovvveuuns pag. 51
] OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A [ﬂ]: HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ............... oldal 57
] FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A [[D: INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE Sl iNTRE]‘INERE ........................................... pag. 63
] ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI iINAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A H]:[ INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL ......cocevveeereeeeeene sid. 68 @
] VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A H]:[ BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ........ccoieiiimmiiireinieeneeeeenans sd. 73
] GIV AGT! LES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

A ”]:[ INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD .......ccceuiiiiimmciiiieecnreeeens s eesnnnes s. 78
] ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NGYE!

A I]]I KAYTTO- JA HUOLTO-OHUEET ...t seeesseesssssssssssssssssenessnessssnesanesanes s. 83
] HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A [HI NAVOD K POUZITI AUDRZBE .......cooveirrciceseenscssesesssesssssssssesssssssssssssssssanas str. 88
] UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

A [[D: NAVOD NA POUZITIE AUDRZBU .....cuoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseesesessessnsssessnssens str. 93
] UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A [[[ NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE ......oeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeaeens str. 98
] POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

A m:[] UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE ... irreinresaseenaneeens str. 103

: POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A H]:[ EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS .....eoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens psl. 108
] DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A ”]:[ KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS ...t iiersssin s ssssssss s sssssssssssessnns k. 113
] TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

A I]]I IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ................ Ipp. 118
] UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
] MHCTPYKLUUMU 3A YITIOTPEBA U TTOOOPDBXKA ........covereieeeccereeeemeceeeeeeens ctp. 123 @

(EN) GUARANTEE AND CONFORMITY - (IT) GARANZIA E CONFORMITA - (FR) GARANTIE ET CONFORMITE - (ES) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (DE) GARANTIE UND
KONFORMITAT - (RU) FTAPAHTUS] U COOTBETCTBMUE - (PT) GARANTIA E CONFORMIDADE - (EL) E[TYHZH KAl SYMMOP®QXH XTI AIATAZEIS - (NL) GARANTIE
EN CONFORMITEIT - (HU) GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - (RO) GARNTIE $I CONFORMITATE - (SV) GARANTI OCH
OVERENSSTAMMELSE - (DA) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/ERING - (NO) GARANTI OG KONFORMITET - (FI) TAKUU JA VAATIMUSTENMUKAISUUS’

- (CS) ZARUKA A SHODA - (SK) ZARUKA A ZHODA - (SL) GARANCIJA IN UDOBJE - (HR-SR) GARANCIJA | SUKLADNOST - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (ET)

GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) FTAPAHLMSA U CbOTBETCTBUE - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC

142-144
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INVERTER WELDING MACHINES FOR TIG AND MMA WELDING DESIGNED FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

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

(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.

VAN

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

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

- Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

0LO®

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece and any
metal parts that may be placed on the ground and nearby (accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or
mats.

- Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI

EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNI
EN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and
welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to
the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; the protection must
extend to other people who are near the arc by way of screens or non-
reflective sheets.

- Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85
dB(A) because of particularly intensive welding operations, suitable personal
protective means must be used (Tab. 1).

OO NS

EMEF
SAFE

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

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

to electromagnetic fields:

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

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

- Never wind welding cables around the body.

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

- Connect the welding current return cable to the piece being welded, as close
as possible to the welding joint.

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

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

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

- Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of electric shock.
- In confined spaces.
- In the presence of flammable or explosive materials.
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8;
A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

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

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with

more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus
to determine if any risks subsist and suitable protection measures can be
adopted, as foreseen by section 7.9 of the applicable standard “EN 60974-9:
Arc welding equipment. Part 9: Installation and Use”.

A RESIDUAL RISKS

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

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

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

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

The particular features of this welding machine (INVERTER), such as high-speed and



precise adjustment, result in excellent quality welds.

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

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

3.

Argon bottle adapter.

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

Manual remote control with 2 potentiometers.

Pedal remote control.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

Self-darkening mask: with fixed or adjustable filter.
Gas connector and pipe for hook-up with Argon bottle.
Pressure reducing valve with gauge.

Torch for TIG welding.

TIG torch with potentiometer.

G.R.A. 4500 water cooling unit.

ARCTIC Trolley.

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-
2-
3-
4-
5-
6-
7-
8-

Protection rating of the covering.

Symbol for power supply line:

1~: single phase alternating voltage;

3~: three phase alternating voltage.

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).

Symbol for welding procedure provided.

Symbol for internal structure of the welding machine.

EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding

machines.

Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for

technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

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.

Technical specifications for power supply line:

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

-1 : Maximum current absorbed by the line.

1 max

- |, . : Effective current supplied.

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

1

- 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 (FIG. B)

1-
2-

3-

8-
O-

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

Transistor (IGBT) switching bridge and drivers; commutes the rectified power
supply voltage to high frequency alternating voltage and adjusts the power
according to the required welding current/voltage.

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

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

Transistor (IGBT) switching bridge and drivers; transforms the secondary output
current from DC to AC for TIG AC welding (if present).

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

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

Settings panel and display of parameters and operating modes.

HF strike generator (if present).

10- Protective gas solenoid valve EV (if present).

"

- Welding machine cooling fan.

12- Remote control.

4.2 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTING DEVICES
4.2.1 Rear panel (FIG. C)

1-
2-
3-

4-

Main switch O/OFF - [/ON.

Power cable (2 P + T (Single-phase)), (3 P + T (Three-phase)).

Coupler for connecting the gas hose (bottle - welding machine pressure reducer)
(if present).

Fuse (if present).

5-
6-

Connector for water cooling unit (if present).

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:
rotating the potentiometer knob varies the main current from minimum to
maximum. The main current can only be adjusted with the remote control.

- Pedal remote control:
the current value is determined by the position of the pedal. When in the TIG
2 STROKE mode, pressing the pedal starts the machine instead of pressing
the torch push-button (if present).

- Remote control with two potentiometers:
the first potentiometer adjusts the main current. the second potentiometer
adjusts another parameter that depends on the welding mode being used.
Rotating this potentiometer displays the parameter being varied (which can
no longer be controlled using the panel knob). The meaning of the second
potentiometer is: ARC FORCE if in the MMA mode and END SLOPE if in the
TIG mode.

- TIG torch with potentiometer.

A It is obligatory to use a 5-pole torch adapter for any TIG TORCH with
an on-board adjustment potentiometer in order to protect the welding machine
from internal breakage.

4.2.2 Front panel FIG. D

1-
2-
3-
4-
5-
6-

Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
Connector for connecting the torch push-button.

Coupler for connecting the TIG torch gas hose.

Control panel.

Welding mode selection push-buttons:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL 7

When in the TIG mode, you can choose between pulsed (ON PULSE),
automatic pulse (EASY PULSE), and Bi-LEVEL. None of these processes is
active if the LED is off.

PULSE: manual pulse mode where the following parameters can be
set: MAIN CURRENT (l,), BASE CURRENT (l,), PULSE
FREQUENCY AND BALANCE.

automatic pulsed mode where only the MAIN CURRENT (I,)
needs to be set. The other parameters, BASE CURREN
(I,), PULSE FREQUENCY and BALANCE, are adjusted
automatically according to the preset values (I, = 70% |,
FREQUENCY = 2Hz, BALANCE = 0). These values can be
modified.

The PULSE and EASY PULSE modes are indicated for welding thin material.
Note: “G.R.A. SETTING™:

G.R.A. ON: Operation with G.R.A. management enabled.

G.R.A. OFF: Operation with G.R.A. management disabled, DEFAULT setting.
This specific machine setting can be accessed by holding the right push-
button (6a) down during the switching on and initial test phase (phase that
follows the switching off of the main switch).

EASY PULSE

6b 2T -4T - SPOT

When in the TIG mode, use to select either 2 stroke, 4 stroke or timed spot
welding.

TIG - MMA

TIG HF
Omgurr
Omma_ =

Operation mode: welding with coated electrode (MMA), TIG welding with
high frequency arc striking (TIG HF) and TIG welding with arc striking upon
contact (TIG LIFT).

ACIDC
Onc

!

i

Use to select between direct current welding and alternate current welding
when in the TIG mode (only present in AC/DC models).

Welding parameters that can be adjusted using the encoder knob (9), associated
with the previous setting of 6a, 6b, 6¢, 6d.
To set each parameter:

a) select the parameter to be adjusted (by pressing the knob (9)), which is
indicated by the corresponding lit LED;

b)  rotate the knob (9) and set the required value;

c) press the knob (9) again to adjust the next parameter.

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.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

MMA

i [sec]

This is the PRE-GAS time in seconds (adjustment from O - 5 seconds) when



7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

in the TIG/HF mode. Improves welding starting.
When in the MMA mode, use to insert the Voltage Reduction Device “VRD” .

INITIAL CURRENT (I

START)

(o] O O

When in the TIG 2 stroke and SPOT modes it represents the initial current
I; that is maintained for a fixed time with the torch push-button pressed
(adjustment in Amperes).

When in the TIG 4 stroke mode, it represents the initial current I that is
maintained for the whole time during which the torch push-button is pressed
(adjustment in Amperes).

When in the MMA mode, it represents the “HOT START” dynamic overcurrent
(adjustment 0 + 100%). With indication on the display of the percentage
increase as to the pre-selected welding current value. This adjustment
improves welding fluidity.

INITIAL SLOPE (t

START)

(0]
(©) O O

When in the TIG mode this is the initial slope time of the current (from | to I,))
(adjustment 0.1 + 10 s). When at OFF there is no ramp.

The Iy and tg,.. parameters can be used even with remote commands
given from the pe&al, but the adjustment must be made before activating the
command.

MAIN CURRENT (l,)
o

e

In the TIG AC/DC or in the MMA mode, |, is the output current; in the PULSED
and BI-LEVEL mode |, is the maximum current. The parameter is measured
in Amperes.

BASE CURRENT - ARC FORCE

e

When in the TIG 4 stroke, Bi-LEVEL and PULSED mode, |, is the current
value that can be alternated with the main one, |, during welding. The value
is measured in Amperes. ’

When 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 and stops the electrode from sticking to the workpiece.

FREQUENCY

-O (©) O O

This is the pulse frequency when in the TIG PULSED mode. For AC/DC
models in the TIG AC mode (with pulsing disabled), it is the frequency of the
welding current.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (pCmodel) S o O- O

When in the TIG PULSED mode, this is the ratio (as a percentage) between
the time during which the current is at its highest level (main welding current)
and the total pulse period. In addition, when the AC/DC models are in the
TIG AC mode (with pulsation disabled), the parameter represents a ratio
between the time with positive current and the time with negative current: if
the parameter value is negative heating and workpiece penetration increase,
if the parameter value is positive surface cleaning is greater and electrode
heat increases, while if the parameter value is null there is balance between
the negative and positive currents during the AC frequency period. (TAB. 4).

SPOT TIME

-O O O
When in the TIG (SPOT) mode it represents the welding duration (adjustment
0.1+ 10 s).

END SLOPE (tgnp)

=
When in the TIG mode it represents the end slope time of the current (from Ig
to I,) (adjustment 0.1 + 10 s). When at OFF there is no ramp.

8-
9-

71 END CURRENT (IgnD)

-0
When in the TIG 2 stroke mode it represents the end current |_but only if the
END RAMP (7k) has been set at a value higher than zero (> 0.1 s).

When in the TIG 4 stroke mode it represents the end current |, for the whole
time during which the torch push-button is pressed.

The sizes are expressed in Amperes.

7m POSTGAS
fiseq
e [o) -
When in the TIG mode, it represents the POSTGAS time in seconds
(adjustment 0.1 - 10 s), and protects electrodes and pool welding from
oxidation.
7n  ELECTRODE PREHEATING

..O.
When in the TIG AC mode, this adjusts electrode preheating to make welding
starting easier (adjustment 2.6 + 53 A-sec.). The higher the value set, the
higher the preheating energy. When at OFF there is no preheating.

REMOTE CONTROL LED. Used to transfer control of the welding parameters to
the remote control.
Parameter setting (7) encoder knob and parameter selection key (7).

10- Alphanumeric display.

11-

Green LED, power on.

12- ALARM signalling LED (the machine is blocked).

Resetting is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages shown on the display (10) FIG. D:

- “AL.1” : the primary circuit safety thermal switch has been triggered (if
installed).

- “AL.2” : general protection has been triggered (thermal switch or network
overvoltage or network undervoltage).

- “AL.9” : protection triggered due to malfunction of the torch water cooling

circuit. Resetting is not automatic.
When the welding machine is switched off, the signal “AL.2” may appear for a few
seconds.

4.2.3 Front panel (FIG. D1)

Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
Control panel.

Welding mode selection push-button:

MMA - TIG LIFT

1-
2-
3-
4-

Operation mode: welding with coated electrode (MMA), TIG welding with arc strike

upon contact (TIG LIFT).

Welding parameters that can be adjusted using the encoder knob (6), associated

with the previous setting of 4.

To set each parameter:

a) select the parameter to be adjusted (by pressing the knob (6)), which is
indicated by the corresponding lit LED.

b)  rotate the knob (6) and set the required value.

c) press the knob (6) again to adjust the next parameter.

NB: 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.

5a VRD MMA
I O—10
A
VRD
MMA
=Q f—
When in the MMA mode, it allows to insert the Voltage Reduction Device
“VRD".
5b HOT START
HOT
START
Oo—0
...O........... —

When in the MMA mode, it represents the “HOT START” dynamic overcurrent
(adjustment 0 + 100%). With indication on the display of the percentage
increase as to the pre-selected welding current value. This adjustment
improves welding fluidity.



5¢  MAIN CURRENT (l,)
an(Opmmmnnnanad ——
When in TIG mode, MMA represents the output current . The parameter is
measured in Amperes.
5d ARC FORCE
I )\
A
A
..O........... [——
[EA\ RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

When 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 setting improves welding
fluidity and prevents the electrode from sticking to the metal piece.

6-
7-
8-

Parameter setting (5) encoder knob and parameter selection key (5).
Alphanumeric display.

REMOTE CONTROL LED. Used to transfer control of the welding parameters to
the remote control.

ALARM signalling LED (the machine is blocked).

Resetting is automatic when the reason for alarm activation stops.

Alarm messages shown on the display (7) FIG. D1:

-“AL.1” : the primary circuit protection thermal switch has been triggered (if
installed).

-“AL. 2" : the secondary circuit protection thermal switch has been triggered

-“AL. 3" : power line overvoltage protection has been triggered

-“AL.4” : power line undervoltage protection has been triggered

- “AL. 8" : auxiliary voltage out of range

10- Green LED, power ON.

4.3 G.R.A. water cooling unit ENABLING and DISABLING instructions (where

applicable)

Enabling procedure:

1- Press the main switch (1) simultaneously with the right button on the front panel
(6a) to turn the machine on.

2- The code "G.r.a - OFF" will appear on the display after the machine is turned on
(factory settings: cooling unit disabled).

3- Turn the encoder knob (9) until the code "G.r.a - on" appears on the display.

4- Press the encoder button (9) once to confirm the selection.

The cooling unit is now enabled.

Disabling procedure:
Repeat the same sequence confirming the code "G.r.a. - OFF" to disable the unit.

NB: If the welding machine is set to "G.r.a. - on" mode, but no cooling unit has been
connected, the cooling circuit malfunction protection will be triggered after a couple of
seconds of operation (code "AL.9").

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.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main
power supply that have an impedance of less than:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC

Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer or user must
make sure that the machine can indeed be connected (if necessary, consult the
company that manages the electrical grid).

5.3.1 Plug and outlet

Connect a normalised plug (2P + P.E) (1~); (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 TIG welding

Connecting the torch

- Insert the torch current cable into the appropriate quick terminal (-)/~. Connect the
three-pin connector (torch button) to the appropriate socket. Connect the torch gas
pipe to the appropriate connector.

Connecting the welding current return cable

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

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

Connecting the gas bottle

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

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

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

- Open the valve on the bottle and adjust the quantity of gas (I/min) according to the
suggestions for use given in the table (TAB. 4); if it is necessary to adjust the gas
flow during welding this should always be done by adjusting the ring nut on the
pressure reduction valve. Make sure there are no leaks in the piping and connectors.
WARNING! Always close the gas bottle valve at the end of the job.

5.4.2 MMA WELDING

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

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

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

Connecting the welding current return cable

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

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

Warnings:

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

The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1 TIG WELDING

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

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

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

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

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

6.1.1 HF and LIFT strike

HF strike:

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

Procedure:

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

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

LIFT strike:

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



tungsten inclusions and electrode wear to a minimum.

Procedure:

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

6.1.2 TIG DC welding

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

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

It is necessary to sharpen the tungsten electrode axially on the grinding wheel,
as shown in FIG. L, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc
deviation. It is important to carry out the grinding along the length of the electrode.
This operation should be repeated periodically, depending on the amount of use and
wear of the electrode, or when the electrode has been accidentally contaminated,
oxidised or used incorrectly. In TIG DC mode 2-stroke (2T) and 4-stroke(4T) operation
are possible.

6.1.3 TIG AC welding

This type of welding can be used to weld metals such as aluminium and magnesium,
which form a protective, insulating oxide on their surface. By reversing the welding
current polarity it is possible to “break” the surface layer of oxide by means of a
mechanism called “ionic sandblasting”. The voltage on the tungsten electrode
alternates between positive (EP) and negative (EN). During the EP period the oxide
is removed from the surface (“cleaning”or “pickling”) allowing formation of the pool.
During the EN period there is maximum heat transfer to the piece, allowing welding.
The possibility of varying the balance parameter in AC means that it is possible to
reduce the EP current period to a minimum, allowing quicker welding.

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

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

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

The instructions for this welding procedure are also valid.

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

6.1.4 Procedure

- Use the knob to adjust the welding current to the desired value; if necessary adjust

during welding to the actual required heat transfer.

Press the torch button and make sure the gas flow from the torch is correct; if

necessary, adjust pre-gas and postgas times; these times should be adjusted

according to operating conditions, the postgas delay in particular should be long
enough to allow the electrode and weld pool to cool at the end of welding without
coming into contact with the atmosphere (oxidation and contamination).

TIG mode with 2T sequence:

- Press the torch button (P.T.) right down to strike the arc with a current of I ...
The current will increase according to the START SLOPE UP setting to the welt ing
current value.

- To interrupt welding, release the torch button so that either the current gradually
decreases (if the FINAL SLOPE DOWN parameter has been enabled) or the arc is
extinguished immediately, followed by postgas.

TIG mode with 4T sequence:

- The first time the button is pressed it will strike the arc with a current equal to I, ...
When the button is released the current will increase according to the START
SLOPE UP setting to the welding current value; this value is maintained even with
the button is released. When the button is pressed again the current will decrease
according to the FINAL SLOPE DOWN setting, until it reaches I, .. The I, current
will be maintained until the button is released to terminate the welding cycle and
start the postgas phase. If, on the other hand, the button is released while the FINAL
SLOPE DOWN function is proceeding, the welding cycle will terminate immediately
and the postgas phase will start.

TIG mode with 4T and BI-LEVEL sequence:

- The first time the button is pressed it will strike the arc with a current equal to I ..

When the button is released the current will increase according to the START

SLOPE UP setting to the welding current value; this value is maintained even when

the button is released. Now, every time the button is pressed (the time between

pressure and release should be short) the current will change between the setting

for the BI-LEVEL |, parameter and the main current value .

When the button is kept pressed down for a longer space of time the current will

decrease according to the FINAL SLOPE DOWN setting, until it reaches I,,. The

leno current will be maintained until the button is released to terminate the welding
cycle and start the postgas phase. If, on the other hand, the button is released while
the FINAL SLOPE DOWN function is proceeding, the welding cycle will terminate

immediately and the postgas phase will start (FIG. M).

TIG SPOT mode:

- Welding is carried out by keeping the torch push-button pressed until the pre-set
time has been reached (spot time).

6.2 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

- 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
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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.

6.2.1 Procedure

- Holding the mask IN FRONT OF THE FACE, strike the electrode tip on the workpiece
as if you were striking a match. This is the correct strike-up method.

WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this could damage the
electrode and make strike-up difficult.

- As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from the workpiece equal to the
diameter of the electrode in use. Keep this distance as much constant as possible
for the duration of the weld. Remember that the angle of the electrode as it advances
should be of 20-30 grades.

- At the end of the weld bead, bring the end of the electrode backward, in order to
fill the weld crater, quickly lift the electrode from the weld pool to extinguish the arc
(CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD - FIG. N).

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:

- Check that the welding current is correct for the diamter and electrode type in use.

Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case

then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.).

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either over or

undervoltage or short circuit) is not lit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal

protection interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is

working properly.

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

be stopped.

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

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

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



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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

AN

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

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

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

Eseguire [linstallazione elettrica secondo 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.

/\



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.

- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

- Raccordo gas e tubo gas per allacciamento alla bombola Argon.

- Riduttore di pressione con manometro.

- Torcia per saldatura TIG.

- Torcia TIG con potenziometro.

- Gruppo raffreddamento acqua G.R.A. 4500.

- Carrello ARCTIC.

3. 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- Grado di protezione dell'involucro.

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

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto.

- IJUZ: 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.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= |, ax - Corrente massima assorbita dalla linea.

- |, Corrente effettiva di alimentazione.

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

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato e 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: vedi tabella (TAB.1).

- TORCIA: vedi tabella (TAB.2).

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

4. DESCRIZIONE DELLE SALDATRICI

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

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

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

Descrizione (FIG. B)

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

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

3- Trasformatore ad alta frequenza; 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.

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

5- Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; trasforma la corrente di uscita al
secondario da DC ad AC per la saldatura TIG AC (se previsto).

6- 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.

7- Logica di controllo del funzionamento della saldatrice: imposta i cicli di saldatura,
comanda gli attuatori, supervisiona i sistemi di sicurezza.

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

9- Generatore innesco HF (se previsto).

10- Elettrovalvola gas protezione EV (se previsto).

11- Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12-Regolazione a distanza.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.2.1 Pannello posteriore (FIG. C)

1- Interruttore generale O/OFF - I/ON.

2- Cavo di alimentazione (2P + T (Monofase)), (3P + T (Trifase)).

3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice) (se
previsto).

4- Fusibile (se previsto).

5- Connettore per gruppo raffreddamento acqua (se previsto).
6- 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:
ruotando la manopola del potenziometro si varia la corrente principale dal
minimo al massimo. La regolazione della corrente principale & esclusiva del
comando a distanza.

- Comando a distanza a pedale:
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale. In modo
TIG 2 TEMPI, inoltre, la pressione del pedale agisce da comando di start per
la macchina al posto del pulsante torcia (se previsto).

- Comando a distanza con due potenziometri:
il primo potenziometro regola la corrente principale. Il secondo potenziometro
regola un’altro parametro che dipende dal modo di saldatura attivo. Ruotando
tale potenziometro viene visualizzato il parametro che si sta variando (che
non & piu controllabile con la manopola del pannello). Il significato del
secondo potenziometro &: ARC FORCE se in modo MMA e RAMPA FINALE
se in modo TIG.

- Torcia TIG con potenziometro.

A Allo scopo di evitare rotture interne alla saldatrice, si obbliga I'utente ad
utilizzare adattatore torcia 5 poli per qualsiasi TORCIA TIG con potenziometro
di regolazione a bordo

4.2.2 Pannello anteriore (FIG. D)

1- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
2- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
3- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.

4- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

5- Pannello comandi.

6- Pulsanti di selezione modi di saldatura:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
O BiLEVEL 7

In modo TIG permette di scegliere tra il pulsato (ON PULSE), pulsato
automatico (EASY PULSE) E BI-LEVEL. A led spenti nessuno di questi
processi & attivo.

PULSE: modalita pulsata manuale dove & possibile impostare
i seguenti parametrii CORRENTE PRINCIPALE (1),
CORRENTE DI BASE (l,), FREQUENZA DI PULSAZIONE
E BALANCE.

EASY PULSE: modalita pulsata automatica dove si deve impostare

solamente la CORRENTE PRINCIPALE (I,). Gli altri
parametri quali CORRENTE DI BASE (1), FREQUENZA DI
PULSAZIONE e BALANCE sono regolabili automaticamente
secondo valori predifiniti (I, = 70% 1,, FREQUENZA = 2Hz,
BALANCE = 0). Tali valori possono comunque essere
modificati.

Le modalita PULSE e EASY PULSE sono indicate per la saldatura di

spessori sottili.

Nota: “IMPOSTAZIONE G.R.A.”:

G.R.A. ON: Funzionamento con gestione G.R.A. abilitata.

G.R.A. OFF: Funzionamento con gestione G.R.A. disabilitata, impostazione

di DEFAULT.

A tale specifica impostazione macchina & possibile accedere tenendo

premuto il pulsante destro (6a) durante la fase accensione e test iniziale

(Fase seguente alla chiusura interruttore generale).

6b 2T -4T-

O2tj

onp

In modo TIG permette di scegliere tra comando a 2 tempi, 4 tempi o con
temporizzatore di puntatura ( SPOT ).

=
=
>

TIG HF
Omgurr
Omma_ =

Modo di funzionamento: saldatura ad elettrodo rivestito (MMA), saldatura
TIG con innesco dell’ arco ad alta frequenza (TIG HF) e saldatura TIG con
innesco dell’ arco a contatto (TIG LIFT).

6d AC/DC

In modo TIG permette di scegliere tra saldatura in corrente continua (DC)
e saldatura in corrente alternata (AC) (funzionalita presente solamente nei
modelli AC/DC).

6c

d
@

!

7- Parametri di saldatura regolabili tramite manopola encoder (9), associati alla

precedente impostazione di 6a, 6b, 6c¢, 6d.

Per impostare ogni parametro procedere come segue:

a) selezionare il parametro da regolare (premendo la manopola (9)) evidenziato
dal led corrispondente acceso.

b)  ruotare la manopola (9) ed impostare il valore desiderato.

c) premere nuovamente la manopola (9) per passare alla regolazione del
parametro successivo.

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.



7a

7b

7c

7d

7e

7f
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7h

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

In modo TIG/HF rappresenta il tempo di PRE-GAS in secondi (regolazione
da 0 + 5 sec). Migliora la partenza della saldatura.

In modo MMA permette di inserire il dispositivo di Voltage Reduction Device
“VRD".

CORRENTE INIZIALE (I

START)

(o] O O

In modo TIG 2 tempi e SPOT rappresenta la corrente iniziale |, mantenuta
per un tempo fisso con il pulsante torcia premuto (regolazione in Ampere)

In modo TIG 4 tempi rappresenta la corrente iniziale |_ mantenuta per tutto il
tempo in cui € premuto il pulsante torcia (regolazione in Ampere).

In modo MMA reppresenta la sovracorrente dinamica “HOT START”
(regolazione 0 + 100%). Con indicazione sul display dellincremento
percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura preselezionata.
Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura.

RAMPA INIZIALE (t

START)

(0]

(o] O O

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa iniziale della corrente (da Ig a
l,) (regolazione 0.1 + 10 sec.). In OFF rampa non presente.

[ parametrl Israrr € tsrarr POSSONO essere utilizzati anche con comando remoto

a pedale, la regolazione, perd, deve essere effettuata prima di attivare il

comando stesso.

CORRENTE PRINCIPALE (l,)
o

8-
9-

e

PULSATO BI-LEVEL e la corrente a livello piu alto ( massima ). Il parametro
€ misurato in Ampere.

CORRENTE DI BASE - ARC FORCE

e

In modo TIG 4 tempi BI-LEVEL e PULSATO, I, rappresenta il valore di
corrente che puo essere alternato a quello principale |, durante la saldatura.
Il valore & espresso in Ampere. 1-
In modo MMA rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE”  2-
(regolazione 0 + 100%) con indicazione sul display dellincremento  3-
percentuale rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata. 4-
Questa regolazione migliore la fluidita della saldatura ed evita I'incollamento
dell’elettrodo al pezzo.

FREQUENZA

5-
=O (o] O O
In modo TIG PULSATO rappresenta la frequenza di pulsazione. Per i modelli
AC/DC, nel modo TIG AC (con pulsazione disabilitata), rappresenta la
frequenza della corrente di saldatura.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

In modo TIG PULSATO, rappresenta il rapporto (in percentuale) tra il tempo
in cui la corrente si trova a livello maggiore (corrente principale di saldatura)
e il periodo totale di pulsazione. Inoltre, per i modelli AC/DC, nel modo TIG
AC (con pulsazione disabilitata), il parametro rappresenta un rapporto tra
tempo con corrente positiva e tempo con corrente negativa: se il valore
del parametro € negativo si ottiene maggior riscaldamento e penetrazione
sul pezzo, se il valore del parametro & positivo si ottiene maggior pulizia
superficiale e maggior riscaldamento dell’elettrodo, se il valore del parametro
e nullo si ottiene equilibrio tra corrente negativa e corrente positiva nel
periodo della frequenza AC. (TAB. 4).

TEMPO DI SPOT

-O O O
In modo TIG (SPOT) rappresenta la durata della saldatura (regolazione 0.1
+10 sec.).

-12 -

7k RAMPA FINALE (t

END)

e

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa finale della corrente (dal,a )
(regolazione 0.1 + 10 sec.). In OFF rampa non presente.

71  CORRENTE FINALE (|

END)

e

In modo TIG 2 tempi rappresenta la corrente finale |, solo se la RAMPA
FINALE (7k) & impostata su un valore maggiore di zero (>0 1 sec.).

In modo TIG 4 tempi rappresenta la corrente finale |, per tutto il tempo in cui
€ premuto il pulsante torcia.

Le grandezze sono espresse in Ampere.

7m POSTGAS
fisec
e [o) -
In modo TIG rappresenta il tempo di POSTGAS in secondi (regolazione 0.1
+ 10 sec.) e protegge elettrodo e bagno di fusione dall'ossidazione.
7n  PRERISCALDO ELETTRODO

=0 (0]

In modo TIG AC regola il preriscaldo dell’elettrodo per agevolare la partenza
della saldatura (regolazione 2.6 + 53 A-s). Maggiore € il valore impostato,
maggiore € I'energia di preriscaldo. In OFF preriscaldo non presente.

Led COMANDO REMOTO. Permette di trasferire il controllo dei parametri di
saldatura al comando a distanza.
Manopola encoder di impostazione parametri (7) e tasto selezione parametri (7).

10- Display alfanumerico.
In modo TIG AC/DC, MMA rappresenta la corrente |, di uscita. In modo  11-
12-LED di segnalazione ALLARME (la macchina & bloccata).

Led verde, potenza accesa.

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d’allarme.
Messaggl di allarme indicati sul display (10) FIG. D:
“AL.1” : intervento protezione Termica del circuito primario (se previsto).

“AL.2” : intervento protezione generico (Termico oppure, sovratensione rete
oppure, sottotensione rete).
- “AL.9” : intervento protezione per malfunzionamento del circuito

raffreddamento ad acqua della torcia. Ripristino non automatico.
Allo spegnimento della saldatrice pud verificarsi, per alcuni secondi, la
segnalazione “AL.2".

4.2.3 Pannello anteriore (FIG. D1)

Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
Pannello comandi.

Pulsante di selezione modi di saldatura:

MMA - TIG LIFT

Modo di funzionamento: saldatura ad elettrodo rivestito (MMA), saldatura TIG con

innesco dell’arco a contatto (TIG LIFT).

Parametri di saldatura regolabili tramite manopola encoder (6), associati alla

precedente impostazione di 4.

Per impostare ogni parametro procedere come segue:

a) selezionare il parametro da regolare (premendo la manopola (6)) evidenziato
dal led corrispondente acceso.

b)  ruotare la manopola (6) ed impostare il valore desiderato.

c) premere nuovamente la manopola (6) per passare alla regolazione del
parametro successivo.

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.

5a VRD MMA
I O—10
VRD
MMA
=Q f—
In modo MMA permette di inserire il dispositivo di Voltage Reduction Device
“VRD".
5b HOT START
HOT
START
Oo—0
...O........... —

In modo MMA reppresenta la sovracorrente dinamica “HOT START”
(regolazione 0 + 100%). Con indicazione sul display dell'incremento



percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura preselezionata.
Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura.

5c CORRENTE PRINCIPALE (l,)

an(Ommmnnnanad —
In modo TIG, MMA rappresenta la corrente |, di uscita. Il parametro &
misurato in Ampere.
5d ARC FORCE
I )\
A
A
..O........... S
[EA\ RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

In modo MMA rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE”
(regolazione 0 + 100%) con indicazione sul display dellincremento
percentuale rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata.
Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura ed evita I'incollamento
dell’elettrodo al pezzo.

6- Manopola encoder di impostazione parametri (5) e tasto selezione parametri (5).
7- Display alfanumerico.
8- Led COMANDO REMOTO. Permette di trasferire il controllo dei parametri di
saldatura al comando a distanza.
9- LED di segnalazione ALLARME (la macchina ¢ bloccata).
Il ripristino € automatico alla cessazione della causa d’allarme.
Messaggl d| allarme indicati sul display (7) FIG. D1:
-“AL. 1" : intervento protezione Termica del circuito primario (se previsto).

-“AL. 2" : intervento protezione Termica del circuito secondario

-“AL. 3" : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione
-“AL. 4" : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione
- “AL. 8" : tensione ausiliaria fuori range

10- Led verde, potenza accesa.

4.3 Modalia ATTIVAZIONE e DISATTIVAZIONE Gruppo raffreddamento acqua

G.R.A. (se previsto)

Procedura attivazione:

1- Accendere la macchina tramite interruttore generale (1) mantenendo
contemporaneamente premuto il pulsante destro su pannello anteriore (6a).

2- Sul display, dopo la sequenza di accensione, apparira la sigla "G.ra - OFF"
(configurazione di fabbrica: gruppo di raffreddamento disattivato).

3- Ruotare la manopola dell'encoder (9) in modo che sul display venga visualizzata
la sigla "G.r.a - on".

4- Confermare la selezione premendo una volta il tasto dell'encoder (9).

Il gruppo di raffreddamento sara cosi attivato.

Procedura disattivazione:
Ripetere la stessa sequenza ed impostare la sigla "G.r.a - OFF" qualora si volesse
disattivarlo.

N.B.: Se la saldatrice & impostata in modalita "G.r.a - on" ma non si & provveduto a
collegare nessun gruppo di raffreddamento, dopo alcuni secondi di lavoro, interverra
la protezione per malfunzionamento del circuito di raffreddamento (sigla "AL.9").

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 = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

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

5.3.1 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T (1~)), 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.

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 TIG

Collegamento torcia

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

Collegamento cavo 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 (+) (~ per macchine TIG che
prevedono la saldatura in AC).

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.

- 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. 4); 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.

5.4.2 Saldatura MMA

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

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

Questo cavo va collegato 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 di 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; cid puod essere pericoloso
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 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.

6.1.1 Innesco HF e LIFT

Innesco HF:

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

Procedimento:

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

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

Innesco LIFT:

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.

Procedimento:

Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo, con leggera pressione. Premere a
fondo il pulsante torcia e sollevare I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo,
ottenendo cosi I'innesco dell’arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente | .,
dopo qualche istante, verra erogata la corrente di saldatura impostata. Al termine del
ciclo la corrente si annulla con rampa di discesa impostata.

6.1.2 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 dell'impiego e dell'usura
dell’elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato
oppure impiegato non correttamente. In modo TIG DC & possibile il funzionamento 2
tempi (2T) e 4 tempi(4T).

6.1.3 Saldatura TIG AC

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

Maggiori valori di balance permettono una saldatura pit veloce, maggiore penetrazione,
arco piu concentrato, bagno di saldatura piu stretto, e limitato riscaldamento
dell’elettrodo. Minori valori permettono una maggiore pulizia del pezzo. Usare un valore
di balance troppo basso comporta un allargamento dell’arco e della parte disossidata,
un surriscaldamento dell’elettrodo con conseguente formazione di una sfera sulla punta
e degradazione della facilita di innesco e della direzionalita dell’arco. Usare un valore
eccessivo di balance comporta un bagno di saldatura “sporco” con inclusioni scure.
La tabella (TAB. 4) riassume gli effetti di variazione dei parametri in saldatura AC.

In modo TIG AC & possibile il funzionamento 2 tempi (2T) e 4 tempi (4T).

Sono inoltre valide le istruzioni riguardanti il procedimento di saldatura.

In tabella (TAB. 3) sono riportati i dati orientativi per la saldatura su alluminio; il tipo di
elettrodo piu adatto e I'elettrodo al tungsteno puro (striscia di colore verde).

6.1.4 Procedimento

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

- Premere il pulsante torcia verificando il corretto flusso del gas dalla torcia; tarare, se
necessario, il tempo di pre-gas e di postgas; questi tempi vanno regolati in funzione
delle condizioni operative, in particolare il ritardo del postgas deve essere tale da
permettere, a fine saldatura il raffreddamento dell’elettrodo e del bagno senza che
entrino in contatto con I'atmosfera (ossidazioni e contaminazioni).

Modo TIG con sequenza 2T:

- Premendo a fondo il pulsante torcia (P.T.) fa innescare I'arco con una corrente |
Successivamente la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIALE ﬁ\no
al valore della corrente di saldatura.

- Per interrompere la saldatura rilasciare il pulsante della torcia dando luogo
all'annullamento graduale della corrente (se inserita la funzione RAMPA FINALE) o
all’estinzione immediata dell’arco con susseguente postgas.

Modo TIG con sequenza 4T:

- La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente |
rilascio del pulsante la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIALE' ﬁno
al valore della corrente di saldatura; tale valore viene mantenuto anche a pulsante
rilasciato. Quando si ripreme il pulsante la corrente diminuisce secondo la funzione
RAMPA FINALE fino I, . Quest'ultimo viene mantenuto fino al rilascio del pulsante
che termina il ciclo di saldatura iniziando il periodo di postgas. Invece, se durante
la funzione RAMPA FINALE” si rilascia il pulsante, il ciclo di saldatura termina
immediatamente e inizia il periodo di postgas.

Modo TIG con sequenza 4T e BI-LEVEL:

La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente |
rilascio del pulsante la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIALE' ﬁno
al valore della corrente di saldatura; tale valore viene mantenuto anche a pulsante
rilasciato. Ad ogni seguente pressione del pulsante (il tempo che intercorre tra
pressione e rilascio deve essere di breve durata) la corrente variera tra il valore
impostato nel parametro BI-LEVEL I, ed il valore della corrente principale |,.

- Mantenendo premuto il pulsante per un tempo prolungato la corrente diminuisce
secondo la funzione RAMPA FINALE fino I_, .. Quest'ultimo viene mantenuto fino al
rilascio del pulsante che termina il ciclo di S&ldatura iniziando il periodo di postgas.
Invece, se durante la funzione RAMPA FINALE si rilascia il pulsante, il ciclo di
saldatura termina immediatamente e inizia il periodo di postgas (FIG. M).

Modo TIG SPOT:

- La saldatura avviene mantenendo premuto il pulsante torcia fino al raggiungimento
del tempo preimpostato (tempo di spot).

G 2 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:

@ Elettrodo (mm) .Corrente di saldatura (A)
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

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

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

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

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

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

o

.2.1 Procedimento

Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo e il metodo piu corretto per innescare I'arco.

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

Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che [linclinazione
dell’elettrodo nel senso dellavanzamento 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. N).

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.

7.1.1 Torcia

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

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

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

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

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

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.
Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni
ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto
con parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate.
Fascettare tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati
tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- La corrente di saldatura sia adeguata al diametro e al tipo di elettrodo 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 I'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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POSTES DE SOUDAGE A INVERSEUR POUR SOUDAGE TIG ET MMA PREVUS
POUR UTILISATION INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.
Remarque: le terme ”poste de soudage” sera ensuite utilisé dans le texte.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L’ARC
L’opérateur doit étre informé de 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 l'arc :
Installation et utilisation »).

Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la
tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant
de procéder au branchement des cables de soudage et aux opérations de
contréle et de réparation.

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

L’installation 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 l'isolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.



réalisée pour le soudage TIG (CC) (CA/CC) avec amorgage HF ou LIFt et le soudage
MMA d’électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques).

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

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

2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Adaptateur bouteille Argon.

- Cable de retour courant de soudage équipé de borne de masse.
- Commande a distance manuelle a 1 potentiometre.

- Commande a distance manuelle a 2 potentiometres.

- Commande a distance a pédale.

- Kit soudage MMA.

- Kit soudage TIG.

- Masque auto-assombrissant : avec filtre fixe ou réglable.

- Raccord gaz et tube gaz pour connexion a bouteille d’Argon.

- Réducteur de pression avec manometre.

- Torche pour soudage TIG.

- Torche TIG avec potentiométre.

- Groupe de refroidissement a eau G.R.A. 4500.

- Chariot ARCTIC.

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- Numeéro d’immatriculation pour '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.

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

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

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

- : courant maximal absorbé par la ligne.

1 max A~ N N
- |, . - 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 (FIG. B)

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 haute fréquence et procede au réglage de la
puissance en fonction du courant/tension de soudage nécessaire.

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

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

5- Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes; transforme le courant de
sortie du secondaire de CC en CA pour le soudage TIG CA (si prévues).

6- Partie électronique de contréle et de régulation; contréle instantanément la valeur
du courant de soudage et la compare a la valeur configurée par 'opérateur ; module
les impulsions de commande des pilotes des IGBT chargés de la régulation.

7- Logique de contrdle du fonctionnement du poste de soudage; configure les cycles
de soudage, commande les actionneurs et supervise les systémes de sécurité.

8- Panneau de configuration et d’affichage des parameétres et des modes de
fonctionnement.

9-

Générateur amorgage HF (si prévues).

10- Electrovanne gaz protection EV (si prévues).

11-

Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

12-Régulation a distance.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION
4.2.1 Panneau postérieur (FIG. C)

1-
2-
3-

4-
5-
6-

Interrupteur général O/OFF - I/ON.

Cable d’alimentation (2P + T (Monophasé)), (3P + T (Triphasé)).

Raccord pour branchement du tuyau de gaz (détendeur bouteille - poste de

soudage) (si prévues).

Fusible (si prévues).

Connecteur pour groupe de refroidissement a eau (si prévues).

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 tournant la manette du potentiométre, on varie le courant principal du
minimum au maximum. Le réglage du courant principal se fait exclusivement
de la commande a distance.

- Commande a distance a pédale :
la valeur du courant est déterminée par la position de la pédale. En outre,
en mode TIG 2 TEMPS, la pression de la pédale agit comme commande de
départ pour la machine a la place du bouton torche (si prévues).

- Commande a distance avec deux potentiométres :
le premier potentiometre régule le courant principal. Le second potentiométre
régule un autre parametre qui dépend du mode de soudage activé. En
tournant ce potentiometre, on affiche le paramétre que I'on est en train de
varier (qui n’est plus contrélable avec la manette du tableau). La signification
du second potentiométre est : ARC FORCE si on est en mode MMA et
RAMPE FINALE si on est en mode TIG.

- Torche TIG avec potentiomeétre.

A Dans le but d’éviter des ruptures internes au poste de soudage,
I'utilisateur a I’obligation d’utiliser un adaptateur torche 5 péles pour n’importe
quelle TORCHE TIG avec potentiométre de réglage embarqué.

4.2.2 Tableau antérieur FIG. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Connecteur pour le branchement du cable du bouton de la torche.
Raccord pour branchement du tuyau de gaz de la torche TIG.
Tableau de commandes.

Boutons de sélection des modes de soudage :

6a PULSE - PULSE EASY - BILEVEL
ODN PULSE
Vahl\

QO BILEVEL 11

En mode TIG, il permet de choisir entre le pulsé (ON PULSE), pulsé
automatique (EASY PULSE) et BI-LEVEL. Quand la led est éteinte, aucun
de ces processus n’est activé.

PULSE : modalité pulsée manuelle ou il est possible de programmer
les parameétres suivants : COURANT PRINCIPAL (1,),
COURANT DE BASE (I,), FREQUENCE DE PULSATION
ET BALANCE.

EASY PULSE : modalité pulsée automatique ou on peut programmer
uniquement le courant PRINCIPAL (I,). Les autres
parametres comme le COURANT DE BASE (l,), la
FREQUENCE DE PULSATION et la BALANCE sont
réglables automatiquement en fonction des valeurs
prédéfinies (I, = 70% |,, FREQUENCE = 2Hz, BALANCE =
0). Ces valeurs peuvent toutefois étre modifiées.

Les modalités PULSE et EASY PULSE sont indiquées pour le soudage

d’épaisseurs fines.

Note: « PROGRAMMATION G.R.A. » :

G.R.A. ON : Fonctionnement avec gestion G.R.A. habilitée.

G.RAA. OFF : Fonctionnement avec gestion G.R.A. déshabilitée,

programmation par DEFAUT.

Il est possible d’accéder a cette programmation spécifique de la machine en

maintenant la pression sur le bouton droit (6a) durant la phase d’allumage et

de test initial (phase consécutive a la fermeture de l'interrupteur général).

6b 2T -4T -SPOT
oz

En mode TIG, il permet de choisir entre commande a 2 temps, 4 temps ou
avec minuteur de soudage par points (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr
Omma_ =

Mode de fonctionnement : soudage a I'électrode enrobée (MMA), soudage
TIG avec amorgage de I'arc a haute fréquence (TIG HF) et soudage TIG
avec amorgage de I'arc par contact (TIG LIFT).

6d AC/DC

En mode TIG, il permet de choisir entre soudage en courant continu (DC) et
soudage en courant alternatif (AC) (fonctionnalité présente seulement sur les
modeles AC/DC).

!



7- Paramétres de soudage réglables a I'aide de la manette de I'encoder (9), associés
a la programmation précédente de 6a, 6b, 6c, 6d.
Pour programmer chaque paramétre, procéder de la fagon suivante :

a)

b)
<)

N.B. :

sélectionner le parametre a régler (en appuyant sur la manette (9)) mise en
évidence par la led correspondante allumée ;

tourner la manette (9) et programmer la valeur désirée ;

appuyer a nouveau sur la manette (9) pour passer au réglage du parametre
successif.

La programmation des parametres 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.

7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

En mode TIG/HF représente le temps de PRE-GAS en secondes (réglage de
0 + 5 sec.). Il améliore le départ du soudage.

En mode MMA, il permet d’insérer le dispositif de Voltage Reduction Device
« VRD ».

COURANT INITIAL (I

START)

(o] O O

En mode TIG 2 temps et SPOT, il représente le courant initial |. maintenu
pendant une durée fixe a laide du bouton torche pressé (réglage en
Ampéres).

En mode TIG 4 temps, il représente le courant initial I, maintenu aussi
longtemps que I'on appuie sur le bouton torche (réglage en Ampéres).

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « HOT START »
(réglage 0 + 100%). Avec indication sur l'afficheur de I'incrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage.

RAMPE INITIALE (t

START)

(0]
(©) O O

En mode TIG, il représente le temps de rampe initiale du courant (de I a 1,)
(réglage 0,1 + 10 sec.). En OFF rampe non présente.

Les parametres | ... et t.,.; peuvent aussi étre utilisés avec commande a
distance a pédale, le réglage, cependant, doit étre effectué avant d’activer la
commande.

COURANT PRINCIPAL (1,)
o

e

En mode TIG AC/DC, ou MMA, |, représente le courant de sortie ; en
mode PULSEet BI-LEVEL l, represente le courant au niveau le plus haut
(maximum).

Le parametre est mesuré en Amperes.

COURANT DE BASE - ARC FORCE

e

En mode TIG 4 temps BI-LEVEL et PULSE, |, représente la valeur de courant
qui peut étre alternee a la valeur principale |, durant le soudage. La valeur est
exprimée en Amperes.

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE »
(réglage 0 + 100%) avec indication sur l'afficheur de Iincrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage et évite le collage de I'électrode a
la piece.

FREQUENCE

=O (e} O O

En mode TIG PULSE, il représente la fréquence de pulsation. Pour les
modéles AC/DC, en mode TIG AC (avec pulsation exclue), représente la
fréquence du courant de soudage.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

En mode TIG PULSE, il représente le rapport (en pourcentage) entre le temps
durant lequel le courant se trouve au niveau le plus haut (courant principal
de soudage) et la période totale de pulsation. En outre, pour les modeles
AC/DC, en mode TIG AC (avec pulsation exclue), le paramétre représente
un rapport entre durée en courant positif et durée en courant négatif : si la
valeur du parametre est négative, on obtient plus de réchauffement et de
pénétration sur la piece, si la valeur du parametre est positive, on obtient plus
de propreté en surface et plus de réchauffement de I'électrode, si la valeur

8-

7h

Tk

7

7m

7n

Led

du parametre est nulle, on obtient I'équilibre entre courant négatif et courant
positif durant la période de la fréquence AC. (TAB. 4).

TEMPS DE SPOT

=O
En mode TIG (SPOT), il représente la durée du soudage (réglage 0,1 + 10
sec.).

RAMPE FINALE (tenp)

=O
En mode TIG, il représente le temps de rampe finale du courant (de I, a 1)
(réglage 0,1 + 10 sec.). En OFF rampe non présente.

COURANT FINAL (IEND)

-0
En mode TIG 2 temps, il représente le courant final |, seulement si la RAMPE
FINALE (7k) est programmée sur une valeur supérieure a zéro (> 0,1 sec.).
En mode TIG 4 temps, il représente le courant final |, pour le temps durant
lequel on appuie sur le bouton torche.

Les grandeurs sont exprimées en Amperes.

POST-GAS

e

=O o)
En mode TIG, il représente le temps de POSTGAS en secondes (réglage 0,1
+ 10 sec.) et protege I'électrode et le bain de fusion contre I'oxydation.

PRECHAUFFAGE DE L’ELECTRODE

=Or (o]
En mode TIG AC, il régule le préchauffage de I'électrode pour faciliter le
départ du soudage (réglage 2,6 + 53 A-sec.). Plus la valeur programmée est
grande, plus I'énergie de préchauffage est grande. En OFF, préchauffage
non présent.

COMMANDE A DISTANCE. Elle permet de transférer le controle des

parameétres de soudage a la commande a distance.

9- Manette encodeur de programmation des paramétres (7) et touche de sélection
des paramétres (7).

10- Afficheur alphanumérique.

11- Led verte, puissance allumée.

12- 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) FIG. D :

-« AL » :
-« AL.2 » :

-« AL.9 » :

intervention protection Thermique du circuit primaire (s'il est prévu).
intervention de la protection générique (Thermique ou, surtension de
réseau ou sous-tension de réseau).

intervention de protection pour cause de dysfonctionnement du
circuit de refroidissement a eau de la torche. Rétablissement non
automatique.

Quand on éteint le poste de soudage, pendant quelques secondes, la signalisation
« AL.2 » peut se produire.

4.2.3 Tableau antérieur (FIG. D1)

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

Bouton de sélection des modes de soudage :

MMA - TIG LIFT

2-
3-
4-
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Mode de fonctionnement :

soudage a I'électrode enrobée (MMA), soudage TIG

avec amorgage de I'arc par contact (TIG LIFT).

Paramétres de soudage réglables a I'aide de la manette de I'encoder (6), associés
a la programmation précédente de 4.

Pour programmer chaque paramétre, procéder de la fagon suivante :

a)

b)
<)

N.B. :

sélectionner le paramétre a régler (en appuyant sur la manette (6)) mise en
évidence par la led correspondante allumée.

tourner la manette (6) et programmer la valeur désirée.

appuyer a nouveau sur la manette (6) pour passer au réglage du parametre
successif.

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.



5a VRD MMA

-O-I Oo—0

VRD

MMA
anQpmmmnnmanad —
En mode MMA, il permet d’insérer le dispositif de Voltage Reduction Device
« VRD ».

5b HOT START
HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « HOT START »
(réglage 0 + 100%). Avec indication sur l'afficheur de I'incrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage.

5c  COURANT PRINCIPAL (1)

Lo

e

En mode TIG, MMA représente le courant |, de sortie. Le paramétre est
mesuré en Ampeéres.

e

5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE »
(réglage 0 + 100%) avec indication sur l'afficheur de lincrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage et évite le collage de I'électrode a
la piece.

6- Manette encodeur de programmation des parameétres (5) et touche de sélection
des parametres (5).

7- Afficheur alphanumérique.

8- Led COMMANDE A DISTANCE. Elle permet de transférer le controle des
paramétres de soudage a la commande a distance.

9- 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 (7) FIG. D1 :

- « AL. 1 »: intervention protection Thermique du circuit primaire (s'il est prévu).
- « AL. 2 »: intervention protection Thermique du circuit secondaire
-« AL. 3 »: intervention protection pour cause de surtension de la ligne

d’alimentation
intervention protection pour cause de sous-tension de la ligne
d’alimentation
- « AL. 8 »: tension auxiliaire dehors des limites
10- Led verte, puissance allumée.

-«AL.4»:

4.3 Modalité d'ACTIVATION et d'EXCLUSION Groupe refroidissement eau G.R.A.

(si prévu)

Procédure d'activation :

1- Allumer la machine a l'aide de linterrupteur général (1) tout en maintenant la
pression sur le bouton droit du tableau antérieur (6a).

2- Sur I'écran, aprés la séquence d'allumage, on verra apparaitre le sigle « G.r.a -
OFF » (configuration en usine : groupe de refroidissement désactivé).

3- Tourner la poignée de I'encodeur (9) de fagon a ce que le sigle « G.r.a - on »
apparaisse sur l'écran.

4- Confirmer la sélection en appuyant une fois sur la touche de I'encodeur (9).

Le groupe de refroidissement sera alors activé.

Procédure d'exclusion :
Répéter la méme séquence et programmer le sigle « G.r.a - OFF » si on veut I'exclure.

N.B. : Si le poste de soudage est programmé en modalité « G.r.a - on » mais que I'on
n'a branché aucun groupe de refroidissement, aprés quelques secondes de travail,
la protection interviendra pour dysfonctionnement du circuit de refroidissement (sigle
«AL.9 »).

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 poussiere 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 systéme 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 monophaseées ;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel EN 61000-
3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points
d’interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a :
Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le référentiel CEl/
EN 61000-3-12.

S’il est branché au réseau d’alimentation public, il appartient a I'installateur ou a
I'utilisateur de vérifier que le poste peut étre branché (si nécessaire, consulter le
gestionnaire du réseau de distribution).

5.3.1 Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (2P + P.E) (1~); (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 amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en
fonction du courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension
nominale d’alimentation.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus
annule I'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 mm?) en fonction du courant maximal distribué par le poste de soudage.

5.4.1 Soudage TIG

Connexion torche

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

Connexion céable de retour du courant de soudage

- Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est
posée, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

Ce cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+) (~ pour machines TIG
prévoyant le soudage en CA).

Connexion a la bouteille de gaz

- Visser le réducteur de pression a la valve de la bouteille de gaz en interposant la
réduction fournie comme accessoire en cas d'utilisation de gaz Argon.

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

- Desserrer la bague de régulation du réducteur de pression avant d’ouvrir la valve de
la bouteille.

- Ouvrir la bouteille et réguler la quantité de gaz (I/min) selon les données indicatives
d'utilisation, voir tableau (TAB. 4) ; il est possible de régler si nécessaire le débit de
gaz durant le soudage au moyen de la bague du réducteur de pression. Controler la
tenue des conduites et raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer la valve de la bouteille de gaz a la fin de
I’opération.

5.4.2 Soudage MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées au pole positif (+)

du générateur, a I'exception des électrodes acides, lesquelles doivent étre connectées

au pole négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

Une borne spéciale permettant de serrer la partie exposée de I'électrode est prévue

sur I'extrémité du cable.

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

Connexion céable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support, le plus prés

possible du raccord en cours d’exécution.

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

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises rapides
(si prévues) pour garantir un contact électrique parfait; dans le cas contraire, les
connecteurs risquent de surchauffer et de se détériorer rapidement, entrainant une
perte d’efficacité.

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

6.1 SOUDAGE TIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par I'arc
électrique amorcé et maintenu entre une électrode infusible (tungsténe) et la piece
a souder. L'électrode au tungsténe est supportée par une torche prévue pour lui
transmettre le courant de soudage et protéger I'électrode et le bain de soudage de
I'oxydation atmosphérique au moyen d’'un flux de gaz inerte (généralement de I'’Argon
1 Ar 99.5%) en sortie de la tuyere en céramique (FIG. G).

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

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

Le soudage s’effectue par fusion des bords du joint. Pour les épaisseurs réduites
préparées de facon adéquate (jusqu’a 1mm env.), aucun matériel d’apport n’est
nécessaire (FIG. H).

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

6.1.1 Amorcage HF et LIFT

Amorcage HF :

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

Procédé :

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

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

Amorcage LIFT :

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

Procédé :

Appuyer la pointe de I'électrode sur la piéce en exercant une légére pression. Enfoncer
a fond le poussoir torche et soulever I'électrode de 2-3mm avec quelques instants de
retard, entrainant ainsi 'amorgage de I'arc. Le poste de soudage distribue initialement
un courant | .., aprés quelques instants, le courant de soudage configuré. A la fin du
cycle, le courant s’annule selon la rampe de descente configurée.

6.1.2 Soudage TIG CC

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

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

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

6.1.3 Soudage TIG CA

Ce type de soudage permet de souder sur des métaux comme I'aluminium et le
magnésium qui forment en surface un oxyde isolant et de protection. Linversion de
la polarité du courant de soudage permet de "casser” la couche superficielle d’oxyde
au moyen d’'un mécanisme nommé “sablage ionique”. La tension est en alternance
positive (EP) et négative (EN) sur I'électrode de tungstene. Durant le temps EP,
I'oxyde est éliminé de la surface (“nettoyage” ou “décapage”) et permet la formation du
bain. Durant le temps EN s’effectue I'apport thermique maximal a la piéce permettant
le soudage. La possibilité de modifier le paramétre balance en CA permet de réduire
le temps du courant EP au minimum et un soudage plus rapide.

Des valeurs de balance majeures permettent un soudage plus rapide, une meilleure
pénétration, un arc plus concentré, un bain de soudage plus dense et une surchauffe
limitée de 'électrode. Des valeurs plus basses permettent une plus grande propreté
de la piéce. L'utilisation d’'une valeur de balance trop basse comporte I'élargissement
de l'arc et de la partie désoxydée, la surchauffe de I'électrode avec la formation
conséquente d’une spheére sur la pointe, et compromet la facilité de 'amorgage et de
la directionnalité de I'arc. L'utilisation d’'une valeur excessive de balance comporte un
bain de soudage "sale” avec des inclusions foncées.

Le tableau (TAB. 4) résume les effets de variation des paramétres de soudage CA.
Le mode TIG CA permet un fonctionnement 2 temps (2T) et 4 temps (4T).

Les instructions concernant le procédé de soudage sont en outre valables.

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

G 1.4 Procédé
- Réglerle courantde soudage alavaleur désirée au moyen du bouton ; si nécessaire,
adapter durant le soudage a I'apport thermique effectif nécessaire.

- Enfoncer le bouton torche en vérifiant le débit de gaz de la torche ; si nécessaire,
tarer le temps de pré-gaz et de post-gaz ; ces derniers doivent étre réglés en
fonction des conditions d’exploitation et, en particulier, le retard du post-gaz doit
permettre, a la fin du soudage, le refroidissement de I'électrode et du bain sans que
ces derniers n’entrent en contact avec I'atmosphére (oxydation et contamination).

Mode TIG avec séquence 2T :

- En appuyant a fond sur le bouton torche (P.T.) cela déclenche I'arc avec un courant
lsrarr Successivement le courant augmente selon la fonction RAMPE INITIALE
jusqu’a la valeur du courant de soudage.

- Pour interrompre le soudage, relacher le bouton de la torche, ce qui entraine
'annulation graduelle du courant (si la fonction RAMPE FINALE est insérée) ou
I'extinction immédiate de I'arc et le post-gaz successif.

Mode TIG avec séquence 4T :

- La premiére pression du bouton entraine 'amorgage de I'arc avec courant |
Avec le relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPBE
INITIALE jusqu’'a la valeur du courant de soudage; cette valeur est maintenue
également si le bouton est relaché. Une nouvelle pression du bouton entraine la
diminution du courant selon la fonction RAMPE FINALE jusqua I,.. Ce dernier
est maintenu jusqu’au relachement du bouton qui termine le cycle R soudage et

démarre la période de post-gaz. En revanche, si le bouton est relaché durant la
fonction RAMPE FINALE, le cycle de soudage est immédiatement interrompu et la
période de post-gaz commence.
Mode TIG avec séquence 4T et BI-LEVEL :
- La premiére pression du bouton entraine I'amorgage de I'arc avec courant | u
relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPE INFTALE
jusqu’a la valeur du courant de soudage ; cette valeur est maintenue également si
le bouton est relaché. A chaque pression du bouton (le temps s’écoulant entre la
pression et le relachement doit étre de courte durée), le courant varie entre la valeur
configurée au parametre BI-LEVEL I, et la valeur du courant principal 1.
Le maintien prolongé du bouton entraine la diminution du courant selon la fonction
RAMPE FINALE jusqu’a | Ce dernier est maintenu jusqu’au relachement du
bouton, qui termine le cyc e de soudage et démarre la période de post-gaz. En
revanche, si le bouton est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle de
soudage est immédiatement interrompu et la période de post-gaz commence (FIG.
M

).
Mode TIG SPOT :
- Le soudage s’effectue en maintenant la pression sur le bouton de la torche jusqu’a
ce qu’'on dépasse le temps programmé (temps de spot).

6.2 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 regle en fonction du diametre de I'électrode utilisée et du
type de joint que 'on désire effectuer; a titre indicatif, les courants utilisables pour
les différentes diameétres d’électrodes sont:

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

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- 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 paramétre 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, typiguement avec électrodes basiques,

tandis que des valeurs basses d’ARC-FORCE permettent un arc plus souple et
sans projection (avec électrodes ructiles).

Le poste de soudage est en outre équipé des dispositifs HOT START et ANTI

STICK garantissant des démarrages aisés et I'absence de collage de I'électrode a

la piece.

6.2.1 Exécution

En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de I'électrode sur la
piece a souder en effectuant un mouvement comme pour craquer une allumette;
c’est la méthode la plus correcte pour amorcer I'arc.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER /I'électrode sur la piece; vous risqueriez d’abimer
le revétement en rendant 'amorgage de I'arc plus difficile.

Dés que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une distance équivalente
au diameétre de I'électrode utilisée et tenez cette distance constante le plus possible
pendant I'exécution de la soudure; reppelez-vous que l'inclinaison de I'électrode
dans le sens de I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.

Ala fin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode Iégérement vers I'arriere
par rapport a la direction d’avancement, au-dessus du cratére pour effectuer le
remplissage, puis soulevez rapidement I'électrode du bain de fusion pour éteindre
'arc (ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE - FIG. N).

7. ENTRETIEN

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

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 contrdle exécuté sous tension a I'intérieur du poste de soudage risque de
provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties
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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 poussiére 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 I'état de l'isolement des cablages.

- Alafin 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 DUN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT

D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

- Le courant de soudage corresponde au diamétre et au type d’électrode utilisé.

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

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant 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.

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

- Controler qu’il N’y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas,
procéder a 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. BUSQUEDA DE DANOS

SOLDADORAS POR INVERTER PARA LA SOLDADUR TIG Y MMA PREVISTAS
PARA USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara 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 conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacion 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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Las caracteristicas especificas de esta soldadora (INVERTER), como alta velocidad y
precision de la regulacién, le confieren una excelente calidad en la soldadura.

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

2.2 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD
- Adaptador bombona Argén.

- Cable de retorno de corriente de soldadura con borne de masa.

- Mando a distancia manual de 1 potenciémetro.

- Mando a distancia manual de 2 potenciémetros.

- Mando a distancia a pedal.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

- Mascara de oscurecimiento automatico: con filtro fijo o regulable.

- Racor de gas y tubo de gas para conexion a la bombona de Argén.
- Reductor de presién con mandémetro.

- Soplete para soldadura TIG.

- Antorcha TIG con potenciémetro.

- Grupo de refrigeracion del agua G.R.A. 4500.

- Carro ARCTIC.

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 proteccién 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 metalicas).

4- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

6- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de las 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- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio.

-1 })Uz : Corriente y tensién correspondiente normalizada que pueden ser
distfibuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X : Relaciéon 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 intervencion de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- A/V-ANV : 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, : Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites
admitidos +10%).

-1 : Corriente maxima absorbida por la linea.

1 max . . . .y
- |, : Corriente efectiva de alimentacion.
10--== : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion de la linea.
11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo

1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una 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.

Descripcién (FIG.B)

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

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

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

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

5- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: trasforma la corriente de salida
al secundario de CC a CA para la soldadura TIG AC (si estan presentes).

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

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

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

9- Generador de cebado HF (si estan presentes).

10- Electrovalvula del gas de proteccion EV (si estan presentes).

1-

Ventilador de enfriamiento de la soldadora.

12-Regulacion a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
4.2.1 Cuadro trasero (FIG. C)
1 - Interruptor general O/OFF - I/ON.

2 -

3-

4 -

5-

6 -

Cable de alimentacién (2P + T (Monofasico)), (3P + T (Trifasico)).

Racor para conexion tubo gas (reductor presién botella - soldadora) (si estan

presentes).

Fusible (si estan presentes).

Conector para grupo refrigeracién agua (si estan presentes).

Conector para controles remotos:

Es posible aplicar a la soldadora, a través de un conector especifico de 14 polos

presente en la parte trasera, 3 tipos distintos de control remoto. Cada dispositivo

es reconocido automaticamente y permite regular los parametros siguientes:

- Control remoto con un potenciometro:
girando la empunadura del potenciémetro se varia la corriente principal,
desde el minimo hasta el maximo. La regulacion de la corriente es exclusiva
del control remoto.

- Control remoto de pedal:
el valor de la corriente es determinado por la posicién del pedal. En modo
TIG 2 TIEMPOS ademas la presion del pedal actia como contacto de start
para la maquina en lugar del pulsador de la antorcha (si estan presentes).

- Control remoto con dos potenciémetros:
el primer potenciémetro regula la corriente principal. El segundo
potenciémetro regula otro parametro que depende del modo de soldadura
activo. Girando este potencidmetro se visualiza el parametro que se esta
variando (que ya no puede controlarse con la empufiadura del cuadro). El
significado del segundo potenciémetro es: ARC FORCE si en modo MMA y
RAMPA FINAL si en modo TIG.

- Antorcha TIG con potenciémetro.

A Con el fin de evitar roturas en el interior de la soldadora, se obliga
al usuario a utilizar el adaptador de la antorcha de 5 polos para cualquier
ANTORCHA TIG con potenciémetro de regulacién de a bordo.

4.2.2 Cuadro delantero FIG. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-

7-
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Toma rapida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.
Toma rapida negativa (+) para conectar el cable de soldadura.
Conector para la conexion del cable del pulsador de la antorcha.
Racor para conexion tubo gas de la antorcha TIG.

Cuadro de controles.

Pulsadores de seleccién de los modos de soldadura:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

En modo TIG permite elegir entre el pulsado (ON PULSE), pulsado

automatico (EASY PULSE) y BI-LEVEL. Con los leds apagados ninguno de

estos procesos esta activo.

PULSE: modalidad pulsada manual donde es posible configurar
los parametros siguientes: CORRIENTE PRINCIPAL (1,),
CORRIENTE BASICA (l,), FRECUENCIA DE PULSACION
Y BALANCE.

EASY PULSE: modalidad pulsada automatica donde se tiene que
configurar solamente la CORRIENTE PRINCIPAL (l,).
Los otros parametros como CORRIENTE BASICA (1)),
FRECUENCIA DE PULSACION y BALANCE pueden
ajustarse automaticamente segun valores predeterminados
(I, = 70% 1,, FRECUENCIA = 2Hz, BALANCE = 0). De
cualquier forma estos valores pueden modificarse.

Las modalidades PULSE y EASY PULSE se indican para la soldadura de

espesores sutiles. |

Nota: "CONFIGURACION G.R.A.":

G.R.A. ON: Funcionamiento con gestion G.R.A. habilitada.

G.R.A. OFF: Funcionamiento con gestion G.R.A. inhabilitada, configuracion

PREDETERMINADA.

Es posible acceder a esta configuracion especifica de la maquina

manteniendo apretado el pulsador derecho (6a) durante la fase de encendido

y prueba inicial (fase siguiente al cierre del interruptor general).

6b 2T -4T - SPOT
On

En modo TIG permite escoger entre control de 2 tiempos, 4 tiempos o con
temporizacion de soldadura por puntos (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Modo de funcionamiento: soldadura de electrodo revestido (MMA), soldadura
TIG con cebado del arco de alta frecuencia (TIG HF) y soldadura TIG con
cebado del arco de contacto (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

En modo TIG permite escoger entre soldadura en corriente continua (DC)
y soldadura en corriente alterna (AC) (funcionalidad presente solamente en
los modelos AC/DC).

Parametros de soldadura ajustables mediante empufiadura encoder (9), asociados
con la configuracion anterior de 6a, 6b, 6¢, 6d.
Para configurar cada parametro proceder como se indica a continuacioén:



a)

b)
c)

seleccionar el parametro que hay que regular (apretando la empufiadura (9))
evidenciado por el led correspondiente encendido;

girar la empufiadura (9) y configurar el valor deseado;

volver a apretar la empufadura (9) para pasar a la regulacion del parametro
sucesivo.

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

7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

En modo TIG/HF representa el tempo de PRE-GAS en segundos (regulacion
entre 0 + 5 seg.). Mejora el arranque de la soldadura.

En modo MMA permite introducir el dispositivo Voltage Reduction Device
“VRD".

CORRIENTE INICIAL (I

START)

(e} O O

En modo TIG 2 tiempos y SPOT representa la corriente inicial |, mantenida
durante un tiempo fijo con el pulsador de la antorcha apretado (regula0|on en
Amperios).

En modo TIG 4 representa la corriente inicial |, mantenida durante todo el
tiempo en que se aprieta el pulsador de la antorcha (regulaciéon en Amperios).
En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “HOT START”
(regulacién 0 = 100%), con 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.

RAMPA INICIAL (t,

START)

(0]

(©) O O

En modo TIG representa el tiempo de la rampa inicial de la corriente (desde

Is hasta I,) (regulacion 0.1 + 10 seg.). En OFF rampa no presente.

Los parametros lsrarr Y tsmarr PUEdeN utilizarse también con control remoto

de pedal; sin embargo la regulacion tiene que realizarse antes de activar el
control mismo.

CORRIENTE PRINCIPAL (1,)
o

e

En modo TIG AC/DC o bien MMA, 1, representa la corriente de salida; en
modo PULSADO y BI-LEVEL I, representa la corriente en el nivel mas alto
(maxima).

El parametro se mide en Amperios.

CORRIENTE DE BASE - ARC FORCE

e

En modo TIG 4 tiempos BI-LEVEL y PULSADO, I, representa el valor de
corriente que puede alternarse al valor principal |, durante la soldadura. El
valor se expresa en Amperios.

En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “ARC-FORCE”
(regulacién 0+100%) con la indicacién 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 y evita el encolado del
electrodo en la pieza.

FRECUENCIA

=O (e} O O

En modo TIG PULSADO representa la frecuencia de pulsacion. Para los
modelos AC/DC, en el modo TIG AC (con pulsacién inhabilitada), representa
la frecuencia de la corriente de soldadura.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

En modo TIG PULSADO representa la relacién (en porcentaje) entre el
tiempo en que la corriente se encuentra en el nivel mayor (corriente principal
de soldadura) y el periodo total de pulsacion. Ademas, para los modelos
AC/DC, en el modo TIG AC (con la pulsacion inhabilitada), el parametro
representa una relacion entre el tiempo con corriente positiva y el tiempo con
corriente negativa; si el valor del parametro es negativo se obtiene un mayor
calentamiento y una penetracion en la pieza; si el valor del parametro es
positivo se obtiene una mayor limpieza superficial y un mayor calentamiento
del electrodo; si el valor del parametro es nulo se obtiene equilibrio entre la
corriente negativa y la corriente positiva en el periodo de la frecuencia AC.
(TAB. 4).

7h

Tk

7

7m

7n

TIEMPO DE SPOT

=O
En modo TIG (SPOT) representa la duracion de la soldadura (regulacion 0.1
+10 seg.).

RAMPA FINAL (t

END)

e
En modo TIG representa el tiempo de la rampa final de la corriente (desde |,
hasta 1) (regulacion 0.1 + 10 seg.). En OFF rampa no presente.

CORRIENTE FINAL (I

END)

-0
En modo TIG 2 tiempos representa la corriente final |, sélo si la RAMPA
FINAL (7k) se configura a un valor mayor de cero (>0.1 seg ).

En modo TIG 4 tiempos representa la corriente final |, durante todo el tiempo
en que se aprieta el pulsador de la antorcha.

Las magnitudes se expresan en Amperios.

POSTGAS

e

e [o)
En modo TIG representa el tiempo de POSTGAS en segundos (regulacion
0.1 + 10 seg.) y protege el electrodo y el bafio de fusién contra la oxidacion.

PRECALENTAMIENTO DEL ELECTRODO

=0 (0]

En modo TIG AC regula el precalentamiento del electrodo para facilitar
el inicio de la soldadura (regulacion 2.6 + 53 Aeseg.). Cuanto mayor es el
valor configurado, tanto mayor es la energia de precalentamiento. En OFF
precalentamiento no presente.

8- Led CONTROL REMOTO. Permite transferir el control de los parametros de
soldadura al control remoto.

9- Empufadura encoder de configuracion parametros (7) y tecla de seleccion de los
parametros (7).

10- Display alfanumérico.

11- Led verde, potencia encendida.

12- LED de senalizacion ALARMA (la maquina se encuentra bloqueada).

El restablecimiento es automatico en el momento en que desaparece la causa de
alarma.

Mensajes de alarma indicados en el display (10) FIGURA D:

- “AL.1” : intervencion de la proteccion Térmica del circuito principal (si se ha
previsto).

- “AL.2” : intervencion de proteccion genérico (Térmico o bien de sobretension
de red o bien de subtension de red).

- “AL.9” : intervencion de proteccion por malfuncionamiento del circuito
de refrigeracion de agua de la antorcha. Restablecimiento no
automatico.

En el momento del apagado de la soldadora puede presentarse, durante algunos

segundos, la sefalizacion “AL.2".

4.2.3 Cuadro delantero (FIGURA D1)

1- Toma rapida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.
Toma rapida negativa (-) para conectar el cable de soldadura.
Cuadro de controles.

Pulsador de seleccion de los modos de soldadura:

MMA - TIG LIFT

2-
3-
4-
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Modo de funcionamiento: soldadura de electrodo revestido (MMA), soldadura TIG
con cebado del arco en contacto (TIG LIFT).

Parametros de soldadura ajustables mediante empufiadura encoder (6), asociados
con la configuracion anterior de 4

Para
a)

b)
<)

configurar cada parametro proceder como se indica a continuacion:
seleccionar el parametro que hay que regular (apretando la empufiadura (6))
evidenciado por el led correspondiente encendido.

girar la empufiadura (6) y configurar el valor deseado.

volver a apretar la empufiadura (6) para pasar a la regulacion del parametro
sucesivo.

CUIDADO: La configuracion de los parametros es libre. Sin embargo existen

unas
solda

combinaciones de valores que no tienen ningun significado practico para la
dura; en este caso la soldadora podria funcionar de forma no correcta.



5a VRD MMA

-O-I Oo—0

VRD
MMA
anQpmmmnnmanad —
En modo MMA permite introducir el dispositivo Voltage Reduction Device
“VRD".
5b HOT START
HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “HOT START”
(regulacién 0 + 100%). Con indicacién en el display del incremento en
porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura preseleccionada.
Esta regulaciéon mejora la fluidez de la soldadura.

5¢c CORRIENTE PRINCIPAL (1)

Lo

e

En modo TIG, MMA representa la corriente |, de salida. El parametro se mide
en Amperios.

5d ARC FORCE

9

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “ARC-FORCE”
(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 y evita el encolado del
electrodo en la pieza.

6- Empufiadura encoder de configuracion parametros (5) y tecla de seleccion de los
parametros (5).

7- Display alfanumérico.

8- Led CONTROL REMOTO. Permite transferir el control de los parametros de
soldadura al control remoto.

9- 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 (7) FIGURA D1:

-“AL.1” : intervencion de la proteccion Termica del circuito principal (si se ha
previsto).

-“AL. 2" : intervencién de la proteccion Térmica del circuito secundario

-“AL. 3" : intervencién de la proteccion por sobretensién de la linea de
alimentacion

-“AL. 4" : intervencién de la proteccion por subtensién de la linea de
alimentacion

- “AL. 8" : tension auxiliar fuera del intervalo admitido

10- Led verde, potencia encendida

4.3 Modalidad de ACTIVACION y DESACTIVACION Grupo refrigeracion agua

G.R.A. (si se ha previsto)

Procedimiento de activacion:

1- Encender la maquina con el interruptor general (1) manteniendo
contemporaneamente apretado el pulsador derecho en el panel anterior (6a).

2- En la pantalla, después de la secuencia de encendido, aparecera la sigla "G.r.a -
OFF" (configuracion de fabrica: grupo de refrigeracion desactivado).

3- Girar la empufiadura del encoder (9) de manera que en la pantalla se muestre la
sigla "G.r.a - on".

4- Confirmar la seleccion apretando una vez la tecla del encoder (9).

De esta manera se activara el grupo de refrigeracion.

Procedimiento de desactivacion:
Repetir la misma secuencia y configurar la sigla "G.r.a - OFF" si se desea desactivarlo.

CUIDADO: Si la soldadura se ha configurado en modalidad "G.r.a - on" pero no se
ha conectado ninglin grupo de refrigeracion, después de unos segundos de trabajo
intervendra la proteccion por mal funcionamiento del circuito de refrigeracion (sigla
"AL.9").

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 instalacién 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); asegurese al mismo tiempo que no
se aspiran polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

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

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

5.3 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 maquinas trifasicas.

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

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

Si la misma se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad
del instalador o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si
necesario, consultar el gestor de la red de distribucion).

5.3.1 Enchufe y toma

conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P + P.E) (1~); (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 alimentacién. La tabla (TAB.1) indica los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima
nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

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

5.4.1 Soldadura TIG

Conexion del soplete

- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-)/~. Conectar el
conector de tres polos (pulsador soplete) en la toma relativa. Conectar el tubo de
gas del soplete en el racor relativo.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

Conexion a la bombona de gas

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

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida incluida.

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

- Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos de orientacién
de empleo, véase la tabla (TAB.4); eventuales ajustes del flujo de gas pueden
efectuarse durante la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de
presion. Comprobar la estanqueidad de tuberias y racores.

JATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final del
trabajo.

5.4.2 Soldadura MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del

generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento

acido.

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

electrodo.

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

posible de la junta en ejecucién.

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

Recomendaciones:

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

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la pieza en elaboracion,
en sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser
peligroso para la seguridad y provocar una soldadura no satisfactoria.
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6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SOLDADURA TIG

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el calor producido
por el arco eléctrico que se ceba, y se mantiene, entre un electrodo infusible (tunsgteno)
y la pieza a soldar. El electrodo de tungsteno esta sostenido por un soplete adecuado
para transmitir la corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y el bafio de
soldadura de la oxidacién atmosférica mediante un flujo de gas inerte (normalmente
argon: Ar 99.5%) que sale de la boquilla ceramica (FIG. G).

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

Normalmente el saliente del electrodo de la boquilla ceramica es de 2-3 mm y puede
alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.

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

Para espesores superiores son necesarias varillas que tengan la misma composicion
que el material base y un didmetro adecuado con preparacion adecuada de los
extremos (FIG. I). Es conveniente, para conseguir una buena soldadura, que las
piezas se limpien cuidadosamente y que no tengan 6xido, grasas, solventes, etc.

6.1.1 Cebado HF y LIFT

Cebado HF:

El encendido del arco eléctrico se produce sin el contacto entre el electrodo de

tungsteno y la pieza a soldar, con una chispa generada por un dispositivo de alta

frecuencia. Dicha modalidad de cebado no comporta ni inclusiones de tungsteno en

el bafio de soldadura, ni el desgaste del electrodo y ofrece un inicio facil en todas las

posiciones de soldadura.

Procedimiento:

Apretar el pulsador soplete acercando a la pieza la punta del electrodo (2-3 mm),

esperar el cebado del arco transferido por los impulsos HF y, con el arco encendido,

formar el bafio de fusion en la pieza y proceder después de la junta.

En caso que se detecten dificultades de cebado el arco a pesar de que se haya

comprobado la presencia de gas y se vean las descargas HF, no insistir durante

demasiado tiempo para no someter el electrodo a la acciéon del HF, comprobar la

integridad de la superficie y la forma de la punta, si es necesario afilandola con la

muela. Al final del ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.

Cebado LIFT :

El encendido del arco eléctrico se produce alejando el electrodo de tungsteno de la

pieza a soldar. Dicha modalidad de cebado causa menos molestias de irradiacion

eléctrica y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.

Procedimiento:

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Apretar a fondo el

pulsador soplete y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo

de esta manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente distribuye una corriente
después de unos instantes, se distribuira la corriente de soldadura programada.

Aﬂmal del ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono con aleaciones
bajas y altas y para los metales pesados, cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.
Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) generalmente se usa el
electrodo con el 2% de Torio (banda de color rojo) o el electrodo con el 2% de Cerio
(banda de color gris).

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

6.1.3 Soldadura TIG AC

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

Mayores valores de balance permiten una soldadura mas rapida, mayor penetracion,
un arco mas concentrado, un bafio de soldadura mas estrecho y un limitado
calentamiento del electrodo. Menores valores permiten una mayor limpieza de la
pieza. Usar un valor de balance demasiado bajo comporta un ensanchamiento del
arcoy de la parte desoxidada, un sobrecalentamiento del electrodo con la consiguiente
formacién de una esfera en la punta y la degradacién de la facilidad de cebado y de
la direccionalidad del arco. Usar un valor excesivo de balance comporta un bafio de
soldadura “sucio” con inclusiones oscuras.

La tabla (TAB.4) resume los efectos de variacion de los parametros en soldadura CA.
En modo TIG AC es posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).
Ademas son validas las instrucciones relativas al procedimiento de soldadura.

En la tabla (TAB.3) se indican los datos de orientacion para la soldadura en aluminio;
el tipo de electrodo mas adecuado es el electrodo al tungsteno puro (tira de color
verde).

6.1.4 Procedimiento

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

- Apretar el pulsador soplete comprobando que el gas fluya correctamente del
soplete; calibrar, si es necesario, el tiempo de pre-gas y de postgas; estos tiempos
se regulan en funcion de las condiciones operativas, en especial el retraso de
postgas debe ser tal que permita, al final de la soldadura, el enfriamiento del
electrodo y del bafio sin que entren en contacto con la atmdsfera (oxidaciones y
contaminaciones)

Modo TIG con secuencia 2T:

- Apretando con fuerza el pulsador de antorcha (P.T.) hace cebar el arco con una
corriente | Sucesivamente la corriente aumenta segin la funcion RAMPA
INICIAL hasta el valor de la corriente de soldadura.

- Para interrumpir la soldadura soltar el pulsador del soplete dando lugar al apagado
gradual de la corriente (si se ha conectado la funcion RAMPA FINAL) o al apagado
inmediato del arco con el subsiguiente postgas.

Modo TIG con secuencia 4T:

- La primera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente |, ... Al soltar
el pulsador, aumenta la corriente segun la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de
la corriente de soldadura; dicho valor se mantiene también con el pulsador soltado.
Cuando se vuelve a apretar el pulsador la corriente disminuye segun la funcién
RAMPA FINAL hasta I,. Este Ultimo se mantiene hasta que se suelta el pulsador
que termina el ciclo de soldadura comenzando el periodo de postgas. En cambio,

si durante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura
termina inmediatamente e inicia el periodo de postgas.

Modo TIG con secuencia 4T y BI-LEVEL.:

- La primera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente I, ... Al soltar
el pulsador, aumenta la corriente segun la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de
la corriente de soldadura; dicho valor se mantiene también con el pulsador soltado.
Con cada presion siguiente del pulsador (el tiempo que transcurre entre la presion
y la liberacién debe ser de breve duracion) la corriente variara entre el valor fijado
en el parametro BI-LEVEL |, y el valor de la corriente principal I,.

- Manteniendo apretado el pulsador durante un tiempo prolongado la corriente
disminuye segun la funcion RAMPA FINAL hasta |_, . Este ultimo se mantiene hasta
que se suelta el pulsador que termina el ciclo de so[fdadura comenzando el periodo
de postgas. En cambio, si durante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el
ciclo de soldadura termina inmediatamente e inicia el periodo de postgas (FIG. M).

Modo TIG SPOT:

- La soldadura se realiza manteniendo apretado el pulsador de la antorcha hasta
alcanzar el tiempo preconfigurado (tiempo de spot).

6.2 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 funcion del didmetro 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:

Corriente de soldadura (A)
@ Electrodo (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

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

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas
de por la intensidad de la corriente elegida, por otros parametros de soldadura
como la longitud del arco, la velocidad y posicion de la ejecucion, 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.

- Noétese 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, estd equipada con los dispositivos
HOT START y ANTI STICK que garantizan inicios faciles y una ausencia de pegado
del electrodo a la pieza.

6.2.1 Procedimiento

- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del electrodo sobre la
pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como si debiese encender un cerillo; éste
es el método mas correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el riesgo de dafiar
el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del arco.

- Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la pieza, equivalente
al diametro del electrodo utilizado, y mantener esta distancia la mas constante
posible, durante la ejecucion de la soldadura; recordar que la inclinacion del
electrodo, en el sentido de avance, debera ser de cerca de 20-30 grados.

- Al final del cordén de soldadura, llevar el extremo del electrodo ligeramente hacia
atras, respecto a la direcciéon de avance, por encima del crater, para efectuar el
relleno; después levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusion, para obtener
el apagado del arco (ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA - FIG. N).

7. MANTENIMIENTO

iATENCION! 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.

71 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 peridédicamente 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.

iATENCION! 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 6rganos en
movimiento.
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- 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 atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

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

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- La corriente de soldadura sea adecuada al diametro y al tipo de electrodo 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 tensién de linea: si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda
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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INVERTERSCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG-
INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ”SchweiBmaschine” gebraucht.

UND MMA-SCHWEISSEN IN

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
iiber 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 SchweiRstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

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

Bevor VerschleiBteile 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 ausschlieflich 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.

/\
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2.

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

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdangen der SchweiRmaschine zu
benutzen.

EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Di

ese Schweilmaschine ist eine Stromquelle fur das Lichtbogenschweilen, speziell

fur das WIG-SchweiRen (DC) (AC/DC) mit HF- oder LIFT-Zindung und das MMA-
Schweil3en von umhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch).
Wegen ihrer spezifischen Merkmale wie der hohen Geschwindigkeit und den prazisen

Einstellungsmaglichkeiten werden mit

dieser Schweilmaschine (INVERTER)

ausgezeichnete Ergebnisse erzielt.

Di

e Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleitung) mit "Invertersystem”

ermdglicht zudem drastische Platzersparnis sowohl beim Volumen des Transformators,
als auch bei dem der Nivellierungsreaktanz. Entstanden ist eine handliche und
transportfreundliche SchweilBmaschine mit duflerst geringem Volumen und Gewicht.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

3.

Adapter Argonflasche.

Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.
Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

Pedal-Fernsteuerung.

MMA-SchweiRsatz.

WIG-Schweilsatz.

Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.
GasanschluBstiick und Gasleitung fiir die Verbindung mit der Argonflasche.
Druckverminderer mit Manometer.

WIG-Schweillbrenner.

WIG-Brenner mit Potenziometer.

Wasserklhlaggregat G.R.A. 4500.

Wagen ARCTIC.

TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Di

e wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweilRmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

1-
2-
3-
4-
5.
6-

7-

8-

9-

Schutzart der Umhiillung.

Symbol der Versorgungsleitung:

1~: Wechselspannung einphasig;

3~: Wechselspannung dreiphasig.

Symbol S : Weist darauf hin, dal® SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter

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

Symbol fir das vorgesehene Schweilverfahren.

Symbol flr den inneren Aufbau der Schweilmaschine.

EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit

Lichtbogenschweilfmaschinen.

Seriennummer fir die Identifizierung der Schweilmaschine (wird unbedingt

bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen

und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

Leistungen des Schweillstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

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

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die Schweilmaschine 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 SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-AIV : Gibt den Regelbereich des SchweilRstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

- |, ax - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, . - Tatséchliche 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
“Aligemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweillen” erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten fiir 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 zuverlassig arbeiten und
wartungsfreundlich sind.

Di

ese Schweilmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung

einer groRen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales Schweiergebnis
unter allen Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll
auszunutzen, muR man sich jedoch mit den Betriebsmdglichkeiten auseinandersetzen.

Beschreibung (ABB. B)

1-
2-

3-

4-

Eingang dreiphasige und
Glattungskondensatoren.

Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete
Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung
in Abhangigkeit vom erforderlichen Schweistrom/-spannung.
Hochfrequenz-Transformator: Die Primarwicklung wird mit der von Block 2
umgeformten Spannung gespeist; ihre Aufgabe ist es, Spannung und Strom an
die Werte anzupassen, die fur das Lichtbogen-Schweilverfahren notwendig sind
und gleichzeitig den Schweilistromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu
trennen.
Sekundar-Gleichrichterbriicke mit

Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat

Glattungsdrossel: Schaltet die von der

8-
9-

Sekundarwicklung bereitgestellte Wechselspannung / den bereitgestellten
Wechselstrom in Gleichstrom/-spannung mit sehr niedriger Welligkeit um.
Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Wandelt den Ausgangsstrom der
Sekundarwicklung fir das WIG-AC-Schweil3en von DC in AC um (falls vorhanden).
Steuer- und Regelelektronik: Steuert den momentanen Wert des Schweillstromes
und vergleicht ihn mit dem vom Bediener eingestellten Wert; moduliert die
Steuerimpulse der IGBT-Treiber und fiihrt die Regelung durch.

Steuerlogik des Schweilmaschinenbetriebes: gibt die Schweillzyklen vor, steuert
die Stellglieder, Uberwacht die Sicherheitssysteme.

Tafel fur die Einstellung und Anzeige der Betriebsparameter und Betriebsarten.
HF-Ziindgenerator (falls vorhanden).

10- Elektroventil Schutzgas EV (falls vorhanden).

1-

Kuhllufter der Schweilimaschine.

12-Fernregelung.

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

1-
2-
3-

4-
5-
6-

Hauptschalter O/OFF - I/ON.

Versorgungskabel (2P + E (einphasig)), (3P + E (dreiphasig)).

Anschlussstiick fur Gasschlauch (Druckminderer Flasche - Schweifmaschine)

(falls vorhanden).

Schmelzsicherung (falls vorhanden).

Steckbuchse fur Kiihlwasseragggregat (falls vorhanden).

Steckbuchse fiir Fernbedienungen:

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:
Durch Drehen des Potenziometerknopfes wird der Hauptstrom im Bereich
zwischen dem Mindest- und dem Hoéchstwert verstellt. Der Hauptstrom wird
nur bei Fernbedienung eingestellt.

- Pedalfernbedienung:
Der Stromwert bemisst sich nach der Pedalstellung. Im Modus WIG
2-TAKT wird auRBerdem durch die Pedalbetatigung, und nicht durch den
Brennerknopf, der Startbefehl fiir die Maschine erteilt (falls vorhanden).

- Fernbedienung mit zwei Potenziometern:
Mit dem ersten Potenziometer wird der Hauptstrom geregelt, mit dem zweiten
Potenziometer ein anderer Parameter, der vom gewahlten Schweifmodus
abhangt. Beim Drehen dieses Potenziometers wird der gerade verstellte
Parameter angezeigt (der nicht mehr mit dem Knopf auf der Tafel steuerbar
ist). Das zweite Potenziometer hat im Modus MMA die Funktion ARC
FORCE, im WIG-Modus die Funktion der ENDRAMPE.

- WIG-Brenner mit Potenziometer.

A Um interne Defekte der SchweiBmaschine zu verhindern, ist der
Benutzer verpflichtet, einen 5-poligen Brenner-Adapter fiir jede Art von WIG-
BRENNER mit eigenem Potenziometer zu verwenden, welcher der Regelung
dient.

4.2.2 Vorderes Paneel ABB. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des Schweilkabels.
Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweilkabels.
Steckbuchse fiir den Anschluss des Brennerknopfkabels.
Anschlussstuick fiir den Gasschlauch des WIG-Brenners.
Bedienfeld.

Knopfe fir die Auswahl der Schweil3betriebsarten:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
ODN PULSE
AN

Omsy

O BiLEVEL 7

Im WIG-Modus ermdglicht der Knopf die Wahl zwischen dem pulsierten

Betrieb (ON PULSE), dem automatisch pulsierten Betrieb (EASY PULSE)

und dem BI-LEVEL-Betrieb. Bei erloschenen LEDs ist keines dieser

Verfahren aktiviert.

PULSE: Manueller Impulsmodus, in dem die folgenden Parameter
eingestellt ~werden  kénnen: HAUPTSTROM (1)
GRUNDSTROM  (l,), PULSATIONSFREQUENZ UND
BALANCE.

EASY PULSE: Automatischer Impulsmodus, in dem nur der
HAUPTSTROM (l,) vorzugeben ist. Die anderen Parameter
wie GRUNDSTROM (I,), PULSATIONSFREQUENZ und
BALANCE lassen sich automatisch nach vorher festgelegten
Werten regeln (I, = 70% |,, FREQUENZ = 2 Hz, BALANCE =
0). Diese Werte kénnen jedoch geandert werden.

Die Betriebsarten PULSE und EASY PULSE eignen sich zum Schweilten

diinnwandiger Werkstoffe.

Anmerkung: ,EINSTELLUNG G.R.A.*

G.R.A. ON: Betrieb mit G.R.A.

G.R.A. OFF: Betrieb ohne G.R.A. (Standardeinstellung).

Diese spezifische Einstellung der Maschine kann aufgerufen werden,

indem man den rechten Knopf (6a) wahrend der Phase des Einschaltens

und des Anfangstests gedriickt halt (es handelt sich um die Phase nach der

Herstellung des Hauptschalterkontaktes).

6b 2T -4T - SPOT

O

QO spoT

Im WIG-Modus kann zwischen der 2-Takt-Steuerung, der 4-Takt-Steuerung

oder der Punktschweillschaltuhr (SPOT) gewahlt werden.

6¢c  WIG - MMA

TIG HF
O

Betriebsart: Schweifen mit umhdiliter Elektrode (MMA), WIG-Schweillen
mit hochfrequenter Lichtbogenziindung (WIG HF) und WIG-Schweillen mit
Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).



6d

AC/DC
Oon Hr

Im WIG-Modus besteht die Wahl zwischen dem Schweil3en mit Gleichstrom
(DC) und dem SchweiRen mit Wechselstrom (AC) (diese Funktion ist nur bei
den AC/DC-Modellen verfiigbar).

Es handelt sich um Schweilparameter, die den vorgenannten Einstellungen 6a,
6b, 6¢ und 6d zugeordnet und mit dem Encoderknopf (9) einstellbar sind.
Die einzelnen Parameter werden wie folgt eingestellt:

a)

b)
c)

Den einzustellenden Parameter auswahlen (durch Driicken des Knopfes
(9)), der durch das Aufleuchten der entsprechenden LED kenntlich gemacht
wird.

Durch Drehen des Knopfes (9) den gewiinschten Wert einstellen.

Nochmals den Knopf (9) driicken, um zur Einstellung des nachfolgenden
Parameters Uiberzugehen.

Anmerkung: Die Einstellung der Parameter ist frei wahlbar. Allerdings gibt es
Wertekombinationen, die fiir das SchweiRen keine praktische Bedeutung haben.
In diesen Fallen arbeitet die Schweillmaschine mdglicherweise nicht einwandfrei.

7a

7b

7c

7d

7e

7f

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fisec]
Im Modus WIG/HF ist dies die Gasvorstromungszeit (PRE-GAS) in
Sekunden (Einstellungsbereich 0 - 5 Sek.). Die Funktion erleichtert den Start
des SchweilRvorgangs.

Im Modus MMA lasst sich die als Voltage Reduction Device ,VRD*
bezeichnete Einrichtung zuschalten.

ANFANGSSTROM (I

START)

(©) O O

Im Modus WIG 2-TAKT und SPOT ist dies der anfangliche Strom I, der bei
gedriicktem Brennerknopf fir eine festgelegte Zeit aufrechterhalten wird (der
Wert wird in Ampere angegeben).

Im Modus WIG 4-TAKT ist dies der anfangliche Strom |, der flir die gesamte
Betatigungsdauer des Brennerknopfes aufrechterhalten wird (der Wert wird
in Ampere angegeben).

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom ,HOT START*
(Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel
Prozent der Strom Uber dem vorgewéahiten Schweilstromwert liegt. Durch
die Einstellung wird der Schweiftvorgang flissiger gestaltet.

ANFANGSRAMPE (t

START)

(0]
(0] O O

Im WIG-Modus die Zeit des anfanglichen rampenférmigen Stromwertverlaufes
(von I bis I,) (Einstellungsbereich 0,1 - 10 Sek.). Wird OFF gewahlt, ist keine
Rampe vorhanden.

Die Parameter |g,.. und t kénnen auch bei Pedalfernsteuerung
verwendet werden. Die Elnsteﬂung ist in diesem Fall jedoch vor dem Aufruf
des Befehls vorzunehmen.

HAUPTSTROM (1,)
o

e

Im Modus WIG AC/DC oder MMA ist |, der Ausgangsstrom, im PULSIERTEN
Modus und im Modus BI-LEVEL sfellt I, den héchsten Strompegel dar
(Hochstwert). Der Parameter wird in Ampere angegeben.

GRUNDSTROM - ARC FORCE

e

In den Modi WIG 4-TAKT BI-LEVEL und PULSIERT ist |, der Stromwert,
der wéhrend des Schweiflens mit dem Hauptwert |, wechseln kann. Der
Parameter wird in Ampere angegeben.

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 liber dem vorgewahlten Schweillstromwert
liegt. Durch diese Einstellung wird der SchweilRvorgang fliissiger gestaltet
und ein Verkleben der Elektrode am Werkstiick vermieden.

FREQUENZ

=O (e} O O

Im PULSIERTEN WIG-Modus ist dies die Pulsationsfrequenz. Bei den AC/
DC-Modellen im Modus WIG AC (bei deaktivierter Pulsation) steht dies fiir
die Schweillstromfrequenz.

79

7h

Tk

7

7m

7n

BALANCE

(AC/DC model ) d (0]

-0 (DCmodel) S (+] -O—- O

Im PULSIERTEN WIG-Modus ist dies das (prozentuale) Verhaltnis
zwischen der Zeit, in der sich der Strom auf dem hoéheren Pegel befindet
(Hauptschweil3strom) und der gesamten Pulsationsperiode. Dartber hinaus
bezeichnet der Parameter bei den AC/DC-Modellen im Modus WIG AC
(bei deaktivierter Pulsation) ein Verhaltnis zwischen der Zeit mit positivem
Strom und der Zeit mit negativem Strom: Bei einem negativen Parameter
ist die Erhitzung und der Einbrand in das Werkstlck groRer. Bei positivem
Parameter ist die SchweilRung oberflachlich sauberer, die Elektrode wird
starker erhitzt. Bei einem Wert von Null besteht in der AC-Frequenzperiode
ein Gleichgewicht zwischen negativem und positivem Strom. (TAB. 4).

SPOT-ZEIT

=
Im WIG-Modus (SPOT) ist dies die Schweilldauer (Einstellungsbereich 0,1 -
10 Sek.).

ENDRAMPE (t,

END)

..O.
Im WIG-Modus ist dies die Zeit des abschlieRenden rampenférmigen
Stromwertverlaufes (von |, bis 1) (Einstellungsbereich 0,1 - 10 Sek.). Wird
OFF gewabhlt, ist keine Rampe vorhanden.

ENDSTROM (I

END)

-0
Im Modus WIG 2-TAKT ist dies nur dann der Endstrom |, wenn die
ENDRAMPE (7k) auf einen Wert von groRer Null eingestellt ist f’>0 1 Sek.).
Im Modus WIG 4-TAKT ist dies der Endstrom |I_ fiir die gesamte Dauer, in der
der Brennerknopf gedruckt wird.

Die GroRen werden in Ampere angegeben.

POSTGAS

e

=0 (0]

Im WIG-Modus ist dies die Gasnachstromungszeit (POSTGAS) in Sekunden
(Einstellungsbereich 0,1 - 10 Sek.). Durch die Funktion werden die Elektrode
und das Schmelzbad vor Oxidation geschiitzt.

VORHEIZEN DER ELEKTRODE

=0 (0]

Im Modus WIG AC wird hier das Vorheizen der Elektrode geregelt, das den
Start beim Schweifvorgang unterstiitzt (Einstellungsbereich 2,6 - 53 Ass). Je
groRer der Einstellwert, desto groRer die Vorheizenergie. Wird OFF gewahlt,
findet kein Vorheizen statt.

8- LED FERNBEDIENUNG. Gestattet es, die Steuerung der Schweilparameter auf
die Fernbedienung zu tbertragen.

9- Encoder-Knopf fiir die Parametereinstellung (7) und Parameterwahltaste (7).

10- Alphanumerisches Display.

11- Griine LED, Netzversorgung eingeschaltet.

12- 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 ABB. D:

- ,AL1“ : Der Thermoschutz des Primarkreises hat ausgeldost (falls
vorgesehen).

- ,AL.2* : Auslosen eines unspezifischen Schutzes (Thermoschutz,
Netzliberspannung oder Netzunterspannung).

- ,AL.9" : Auslésen des Schutzes gegen eine Fehlfunktion im

Kuhlwasserkreislauf des Brenners. Die Rickstellung erfolgt nicht
automatisch.

Beim Ausschalten der Schweimaschine kann es vorkommen, dass fir einige
Sekunden der Hinweis ,AL.2“ erscheint.

4.2.3 Vorderes Bedienfeld (ABB. D1)
1- Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des Schweiltkabels.
2- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schweilkabels.
3- Bedienfeld.
4- Knopf fir die Auswahl der Schweillbetriebsarten:

MMA - WIG LIFT

Betriebsart: Schweilen mit umhiillter Elektrode (MMA), WIG-Schweilen mit
Kontaktzlindung des Lichtbogens (WIG LIFT).
5- Es handelt sich um Schweillparameter, die der vorgenannten Einstellung 4
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zugeordnet und mit dem Encoderknopf (6) einstellbar sind.

Die einzelnen Parameter werden wie folgt eingestellt:

a) Den einzustellenden Parameter auswéahlen (durch Driicken des Knopfes
(6)), der durch das Aufleuchten der entsprechenden LED kenntlich gemacht
wird.

b)  Durch Drehen des Knopfes (6) den gewlinschten Wert einstellen.

c) Nochmals den Knopf (6) driicken, um zur Einstellung des nachfolgenden
Parameters liberzugehen.

Anmerkung: Die Einstellung der Parameter ist frei wahlbar. Allerdings gibt es

Wertekombinationen, die fiir das Schweien keine praktische Bedeutung haben.

In diesen Fallen arbeitet die Schweillmaschine mdglicherweise nicht einwandfrei.

-O-I Oo—0

5a VRD MMA

VRD

Im Modus MMA lasst sich die als Voltage Reduction Device ,VRD*
bezeichnete Einrichtung zuschalten.

5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom ,HOT START®
(Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel
Prozent der Strom Ulber dem vorgewéahiten Schweilstromwert liegt. Durch
die Einstellung wird der Schweillvorgang flissiger gestaltet.

5¢c  HAUPTSTROM (1)

an()mannnnann

Im Modus WIG ist MMA |, der Ausgangsstrom. Der Parameter wird in Ampere
angegeben.

5d ARC FORCE

3

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
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 liber dem vorgewahlten Schweillstromwert
liegt. Durch diese Einstellung wird der SchweilRvorgang fliissiger gestaltet
und ein Verkleben der Elektrode am Werkstiick vermieden.

6- Encoder-Knopf fiir die Parametereinstellung (5) und Parameterwahltaste (5).

7- Alphanumerisches Display.

8- LED FERNBEDIENUNG. Gestattet es, die Steuerung der Schweiparameter auf
die Fernbedienung zu tbertragen.

9- LED fir die ALARM-Anzeige (die Maschine wird stérungsbedingt abgeschaltet).

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die
Alarmursache behoben ist.

Auf dem Display (7) angezeigte Alarmmeldungen ABB. D1:

-,AL.1“ : Der Thermoschutz des Priméarkreises hat ausgelost (falls

vorgesehen).

-,AL. 2" : Der Thermoschutz des Sekundérkreises hat ausgelost.

-,AL. 3 : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgel®st.
- ,AL. 4* : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.

- ,AL. 8 : Hilfsspannung auBerhalb des zuléssigen Bereiches.

10- Griine LED Netzversorgung eingeschaltet.

4.3 Vorgehensweise fiir die AKTIVIERUNG und DEAKTIVIERUNG des

Wasserkiihlaggregats G.R.A. (falls ein solches vorhanden ist)

Vorgehensweise fiir die Aktivierung:

1- Die Maschine mit dem Hauptschalter (1) einschalten, wobei gleichzeitig der rechte
Knopf auf dem vorderen Feld (6a) gedriickt gehalten werden muss.

2- Auf dem Display erscheint nach der Einschaltsequenz das Kiirzel "G.r.a - OFF" (in
der Werkseinstellung ist das Kiihlaggregat deaktiviert).

3- Den Einstellknopf des Encoders (9) so drehen, dass auf dem Display "G.r.a - on"
angezeigt wird.

4- Die Einstellung durch einmaliges Driicken der Encodertaste (9) bestéatigen.

An dieser Stelle ist das Kiihlaggregat aktiviert.

Vorgehensweise fiir die Deaktivierung:
Die Schrittfolge wiederholen und das Kirzel "G.ra - OFF" einstellen, wenn das
Kuhlaggregat deaktiviert werden soll.

Anmerkung: Befindet sich die Schweilmaschine im Modus "G.r.a - on", ist aber kein
Kuhlaggregat angeschlossen, 16st nach einigen Sekunden der Schutz wegen einer
Fehlfunktion des Kuhlkreislaufes aus (Kirzel "AL.9").

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, i

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

5.1 EINRICHTUNG
Die SchweiBmaschine 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 SchweilRmaschine herum missen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

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 Schweillmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort (ibereinstimmen.

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

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende Differenzialschaltertypen
benutzt werden:

-Typ A( ) fur einphasige Maschinen;
-Typ B ( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu geniigen, wird der
Anschluss der Schweimaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Fur die Schweifimaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-

3-12.
Wenn die Schweilmaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu prifen, ob sie wirklich
angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter Umstédnden den Betreiber
des Verteilernetzes).

5.3.1 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + P.E) (1~); (3P
+ P.E) (3~) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehdérige Erdungsanschlu® muf®
mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trégen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweilRmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) 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 firr den jeweiligen maximal abgegebenen Schweilstrom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des Schweilkabels
aufgefiihrt (in mm?).

5.4.1 WIG-SchweiRen

AnschluB des Brenners

- Das stromfiihrende Kabel in die zugehérige SchnellanschluRklemme (-)/~ einfligen.
Den dreipoligen Stecker (Brennerknopf) in die zugehérige Buchse einfiigen. Die
Gasleitung des Brenners mit dem zugehdrigen AnschluBstlick verbinden.

AnschluB SchweiBstromriickleitungskabel

- Es ist moglichst nahe der Schweillstelle an das Werkstilick oder die Metallbank
anzuschlieBen, auf der das Werkstlck ruht.

Dieses Kabel muR an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen werden (~ fiir
WIG-Maschinen, die das AC-Schweilen zulassen).

AnschluB an die Gasflasche

- Den Druckverminderer auf das Flaschenventil schrauben. Wenn mit Argongas
gearbeitet wird, das zugehdrige, als Zubehor erhéltliche Reduzierstiick
zwischenschalten.

- Die Gaszuleitung an das Reduzierstlick anschlieRen und die mitgelieferte Schelle
festziehen.

- Die Stell-Ringmutter des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil
geoffnet wird.

- Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR den Orientierungsdaten
regeln, siehe Tabelle (TAB. 4); der Gaszustrom |aRt sich bei Bedarf wahrend des
Schweilens mit der Ringmutter des Druckverminderers nachstellen. Priifen Sie, ob
die Leitungen und AnschluBstlicke festsitzen.

ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieRen.

5.4.2 MMA-Schweissen

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

AnschluBR Schweikabel mit Elektrodenhalter
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Das SchweilRkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten des nicht u

mhillten Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und

zwar so nah wie méglich an der SchweiRnaht.

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

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der Schweilkabel so tief es geht in die Schnellanschlisse
(falls vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;
andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleifen vorzeitig und biRen an
Wirkung ein.

- Verwenden Sie mdglichst kurze Schweiltkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiRstrom-Rickleitungskabels metallische
Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoéren; dadurch wird
die Sicherheit beeintrachtigt und moglicherweise nicht zufriedenstellende
Schweilergebnisse hervorgebracht.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-SchweiRen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und aufrechterhalten
zwischen einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstiick.
Die Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den
Schweillstrom zu Ubertragen und die Elektrode ebenso wie das Schweillbad durch
Inertgas (normalerweise Argon Ar 99.5%), das aus der Keramikdiise austritt, vor der
atmospharischen Oxidation zu schitzen (ABB. G).

Damitdie SchweilRung gelingt, muft unbedingtderexaktrichtige Elektrodendurchmesser
mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe Tabelle (TAB. 3).

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

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

Fir groRere Dicken sind Schweil3stabe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rénder
sind auf geeignete Weise zu préparieren (ABB. I). Damit die Schweilung gelingt,
sollten die Werkstiicke sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Ol, Fett,
Lésungsmitteln etc. sein.

6.1.1 HF- und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

Der Lichtbogen wird ohne Kontakt zwischen der Wolframelektrode und dem
Werkstuck von einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzgenerator
erzeugt wird. Diese Art der Ziindung hat den Vorteil, da® keine Wolframeinschliisse
das Schweibad verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuRerdem ist die
einfache Ziindung in allen Schweilllagen gewahrleistet.

Vorgehensweise:

Bei der Annaherung der Elektrodenspitze an das Werkstick (2-3 mm) den
Brennerknopf driicken. Die Zindung des von den HF-Impulsen Ubertragenen
Lichtbogens abwarten, nach der Ziindung des Lichtbogens das Schmelzbad bilden
und entlang der SchweiRnaht vorgehen.

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

LIFT-Ziindung:

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die Wolframelektrode
vom Werkstlick entfernt. Diese Art der Zindung verursacht weniger Stérungen
durch elektrische Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den
Elektrodenverschleil? auf ein Minimum.

Vorgehensweise:

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstick aufsetzen. Den
Brennerknopf ganz durchdriicken und die Elektrode mit einigen Augenblicken
Verzégerung um 2-3 mm anheben, bis der Lichtbogen geziindet ist. Die
SchweiRmaschine gibt anfanglich einen Strom | ... Nach einigen Momenten wird der
eingestellte Schweilstrom bereitgestellt. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit
der vorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null.

6.1.2 WIG DC-SchweiRen

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum Schweilen samtlicher niedrig und hoch
legierten Kohlenstoffstéahle sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer
Legierungen.

Zum WIG DC-Schweiflen mit Elektrodenanschlu® am Pol (-) wird grundséatzlich
eine Elektrode mit 2% Thoriumanteil (roter Farbstreifen) oder eine Elektrode mit 2%
Ceriumanteil (grauer Farbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektrode muf} axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, siehe
ABB. L; achten Sie darauf, da? die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung
des Lichtbogens zu verhindern. Es ist wichtig, daB in Langsrichtung der Elektrode
geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und Verschlei®
wiederholt in regelméRigen Abstdnden nachzuschleifen. Geschliffen werden muf
auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet
wurde. Im Modus WIG DC kann im 2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet
werden.

6.1.3 WIG-AC-Schweilen

Dieses Verfahren gestattet das Schweilen auf Metallen wie Aluminium und
Magnesium, die auf ihrer Oberflache eine schiitzende und isolierende Oxidschicht
bilden. Wenn man den Schweilstrom umpolt, laRt sich mit Hilfe eines speziellen
Mechanismus, “ionische Sandstrahlung” genannt, die oberflachliche Oxidschicht
“aufbrechen”. Die Spannung der Wolframelektrode ist abwechselnd positiv (EP) und
negativ (EN). Wahrend der Dauer EP wird das Oxid von der Oberflache entfernt
(“Reinigung” oder “Entzundern”), was die Bildung des Schweiflbades ermdglicht.
Wahrend der Dauer EN ist die Schweillung moglich, weil der groRte Wéarmeeintrag
in das Werkstlck erreicht wird. Die Verstellbarkeit des Parameters Balance im
Modus AC gestattet es, die Stromdauer EP auf ein Minimum zu reduzieren und den
Schweillvorgang zu beschleunigen.

GroRere Balance-Werte gestatten ein schnelleres Schweillen, tieferen Einbrand, einen
starker konzentrierten Lichtbogen, ein enger begrenztes Schweiltbad und die geringe
Erhitzung der Elektrode. Bei geringeren Werten wird das Werkstlick sauberer. Wird
mit einer zu niedrigen Balance gearbeitet, geraten der Lichtbogen und der deoxidierte
Bereich breiter, die Elektrode Uberhitzt sich und bildet an der Spitze eine Kugel. Ferner
wird die Zlindfreundlichkeit und die Richtfahigkeit des Lichtbogens beeintrachtigt. Wird
ein zu hoher Balance-Wert benutzt, so “verschmutzt das Schweilbad mit dunklen
Einschlissen. .

Die Tabelle (TAB. 4) bietet eine Ubersicht dariiber, welche Auswirkungen es hat, wenn
die Parameter beim AC-Schweilen verandert werden.

Im Modus WIG AC kann im 2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet werden.
Ferner gelten die Anleitungen zum Schweilverfahren.

In der Tabelle (TAB. 3) sind Orientierungsdaten aufgefiihrt fir das SchweilRen auf
Aluminium. Am besten geeignet ist die Elektrode aus reinem Wolfram (Griner
Streifen).

6.1.4 Vorgehensweise

- Den Schweil’strom mit dem Griffknopf auf den gewlinschten Wert regeln und bei

Bedarf wahrend des Schweil’ens an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag

anpassen.

Den Brennerknopf driicken und priifen, ob das Gas einwandfrei aus dem Brenner

stromt. Bei Bedarf die Zeiten der Gasvorstrdmung und Gasnachstromung

vorgeben. |hr Wert hangt von den Arbeitsbedingungen ab: Die Verzégerung der

Gasnachstrémung muss so bemessen sein, dass sich die Elektrode und das Bad

nach Abschluss des Schweilvorgangs abkiihlen kénnen, ohne mit der Atmosphéare

in Kontakt zu kommen (Oxidation und Verunreinigung waren die Folge).

Modus WIG mit 2Takt-Sequenz:

- Driickt man den Brennerknopf (P.T.) ganz durch, wird der Lichtbogen mit einem

Strom | geziindet. AnschlieRend steigt die Stromstarke nach der Funktion der

ANFANESRAMPE bis auf den Wert des SchweiRstroms.

Zur Unterbrechung des Schweiflvorgangs den Brennerknopf loslassen. Dadurch

wird die gleitende Ruckfihrung des Schweillstroms (falls die Funktion der

ENDRAMPE aktiviert ist) oder das sofortige Erldschen des Lichtbogens mit

Gasnachstréomung eingeleitet.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz:

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit dem Strom I ..
geziindet. Wird der Knopf losgelassen, steigt die Stromstérke nach der Funktion
der ANFANGSRAMPE bis zum Wert des Schweil3stroms an. Dieser Wert wird
auch dann aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetatigt ist. Wenn der Knopf erneut
gedrickt wird, sinkt die Stromstarke gemal der ENDRAMPENFUNKTION bis auf
I\ - Dieser Wert wird aufrechterhalten, bis der Knopf losgelassen, dadurch der
§c?1weif$zyklus beendet und die Gasnachstromung eingeleitet wird. Wird der Knopf
hingegen in der Phase der ENDRAMPE losgelassen, endet der Schweilzyklus
augenblicklich unter Einleitung der Gasnachstromung.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz und BI-LEVEL:

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Stromwert

von |..... gezlindet. Beim Loslassen des Knopfes steigt der Strom geméaR der

ANFANBSRAMPE auf den SchweiRstromwert an. Dieser Wert wird auch dann

aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetétigt ist. Bei jeder nun folgenden Betatigung

des Knopfes (der Abstand zwischen Betatigung und Loslassen darf nur kurz sein),
schwankt der Strom zwischen dem Sollwert des Parameters BI-LEVEL |, und dem

Hauptstromwert |,

Halt man den Knopf langer gedriickt, nimmt der Schweillstrom gemaR der

ENDRAMPENFUNKTION bis auf I, ab. Letzterer Wert wird aufrechterhalten,

bis der Knopf losgelassen und dadurch der Schweilzyklus unter Einleitung der

Gasnachstromung beendet wird. Lésst man den Knopf dagegen wahrend der

Phase der ENDRAMPE los, endet der Schweilvorgang augenblicklich und die

Gasnachstromung wird eingeleitet (ABB. M).

Modus WIG SPOT:

- Die SchweiBung erfolgt bei gedriickt gehaltenem Brennerknopf bis zum Erreichen
der voreingestellten Zeit (Spot-Zeit).

6.2 MMA SCHWEISSEN

- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller lber 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:

Schweilstrom (A)
@ Elektrodendurchm (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

- Beachten Sie, dal® bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hohere
Stromwerte fiir SchweiRarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schweilen in
der Vertikale oder ber dem Kopf ver wendet werden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweifnaht werden nicht nur von

der gewahlten Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen

SchweilRparametern wie der Lichtbogenlange, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit

und, dem Durchmesser und der Giite der Elektroden (Elektroden werden am

besten in den entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor

Feuchtigkeit geschutzt sind).

Die Schweilleigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches

Verhalten) der Schweimaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder

Uber die Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.

Bitte beachten Sie, dal® hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen hoheren

Einbrand hervorrufen und das Schweilfen 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 Schweiflmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI

STICK ausgestattet, die den Start unterstiitzen und verhindern, daf} die Elektrode

mit dem Werksttick verklebt.

6.2.1 Arbeitsvorgang

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Elektrodenspitze
auf dem Werkstlick so, als ob Sie ein Ziindholz anziinden. Das ist die korrekte Art,
den Bogen zu zlinden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstlick herum, da
sonst der Mantel der Elektrode beschadigt werden kénnte und damit das Entziinden
des Bogens erschwert wird.

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der
dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstlck entfernt. Halten Sie nun
diesen Abstand so konstant wie méglich wahrend des Schweil’ens ein. Beachten
Sie, daR der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungeféahr 20-30 Grad
betragen soll.

Am Ende der Schweiftnaht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurtick, um den Krater zu fiillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
SchweilRbad, um so den Bogen auszuléschen (ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
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- ABB. N).
7. WARTUNG

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

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

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiRe 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 SchweiBmaschine
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 Zeitabstanden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung abhéngen, muss das Innere der Schweifmaschine
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 Anschliisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

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

- Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter Schweimaschine zu
arbeiten.

- NachAbschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor bindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlliisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schlieRen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

Der SchweiRstrom muf} an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaft
werden.

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

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

- Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden
ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natirliche 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 Schweillmaschine 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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MPOMbILUNEHHOIO U NPO®PECCUOHAITIbHOIO UCMOJIb30OBAHUA.
MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM panee TeKcTe UCMONb3YeTCS TEPMUH BapOUHbIN
annapar”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE30MACHOCTU NPU [IYTOBOW CBAPKE

Pabounii pgomkeH ObITb XOpPOLWO 3HaKOM C 6e30MmacHbIM MCMONb30BaHMEM
CBapoOYHOro annapata ¥ O3HaKOMINEeH C pUCKaMu, CBSI3aHHbLIMU C NPOLLECCOM
AYroBoW CBapku, C COOTBETCTBYHOLUMMU HOPMamMK 3aliuTbl U aBapUNHbIMU
cuUTyauusimu.

(Cm. Takxke ctaHaapT “EN 60974-9: O6opynoBaHue Ans ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue”).

/N

MN36eraTb HenocpeAcTBEHHOrO KOHTAKTa C 3NeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKM,
TaK Kak B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpsikeHue, nopaBaeMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb OMacHO.

OTCcoeAMHATb BUNKY MaliMHbI OT 3MIeKTPUYECKON CeTU nepen nNpoBeAeHUEM
nobbIX paboT Nno coeAuHeHUIo Kabernen cBapku, MeponpuaTUi No NnpoBepke
1 PEMOHTY.

BbiknioyaTb CBapoYHbIN annapat M OTCOeAUHSITL NUTaHME nepen TeM, Kak
3aMeHUTb U3HOLLIEHHbIE AeTanyn CBapoO4YHOIN ropernku.

BbINONMHUTBL 3MEeKTPUYECKY0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AEWCTBYHOLMUM
3aKoHOAaTeNnbCTBOM M NpaBuiaMy TeXHUKM Ge3onacHoCTy.

CoeAVHATL CBapOYHYH MaLUMHY TOMBKO C CETbI0 MUTaHWUs C HENTPanbHbLIM
NPOBOAHUKOM, COEAAMHEHHbLIM C 3a3eMIIEHUEM.

Y6eauTbCcA, 4TO po3eTka CeTU MNpaBUNIBHO COeAMHEHAa C 3a3eMsieHUeM
3aWnTHI.

He nonb3oBaTbcsi annapaToM B CbhIPbIX W MOKPbIX MOMELUEHUsX, U He
npou3BoAuTe CBapKy noa AoXAeM.

He nonb3oBaTbcA kaGenem c MOBPeXAEHHOW U3OMsILMEN UNU C MIOXUM
KOHTaKTOM B COE€AUHEHUSIX.

/\
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NPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHMIO: onacHO NpuMeHsITb CBapoO4HbIW
annapat ansA nobbix paboT, oTNMYaWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
PasmopaxwuBaHue Tpy6 BOOONpPOBOAHO ceTh).

3anpelleHo nNoaBelnBaThL CBapOYHbINA annapar 3a pyuky.

2. BBEOEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

OTOT CBapoyHbli annapat SBMSeTCs WCTOYHMKOM TOKa AN OYroBOW CBapku,
cneuvanbHO W3rOTOBMEHHbIN AN BbinonHeHns ceapku TIG (DC) (AC/DC) c
Bo30OyxxaeHnem HF wunu LIFT gna ceapkm MMA anektpogjamu € MOKPbITUEM
(pyTUnoBble, KNCNOTHbIE, LLENOYHbIE).

OcobbiMy  xapakTepucTkamy  [aHHoro ceapoyHoro annapata (MHBEPTEP),
ABMSIOTCS BbICOKAsi CKOPOCTb W TOYHOCTb PErynupoBaHus, KoTopble obecneunsaiot
npekpacHoe Ka4ecTBO CBapKU.

PerynupoBaHve cuctemon "wHBepTep” Ha BXO4e B NMHWIO MUTaHWS (NMEPBUYHYIO)
npvBOAMT K PEe3KoMy COKpalleHuio obbema, Kak TpaHcdopmaTtopa, Tak WU
BbINPAMIIAIOLLEro COMNPOTMBMNEHUS, MO3BOMNSS CO3A4aTb CBAPOYHbLIA annapaTr ouveHb
HebonbLoro Beca n obbema, noayepknMBasi kadyectBa MOABWMXHOCTU W NErkocTn B
pabore.

2.2 NPUHAANEXHOCTW, NOCTABNAEMBIE MO 3AKA3Y
- ApanTep 6annoHa c aproHom.
- O6paTHbIi kKabenb Toka CBapKX, YKOMMNIIEKTOBAHHbIN 3a>KMMOM 3a3eMIeHust.
- PyyHoe AncTaHuMOHHOe ynpaBneHue npu nomoLuy 1 noteHuMomeTpa.
- PyyHoe AncTaHuMoHHOe ynpaeneHue 2 noTeHuMoMeTpamu.
- AucTaHumMoHHOe ynpasrneHve npy NoMoLLM neaanm.
- Ha6op ans ceapkn MMA.
- Ha6op ans ceapku TIG.
- Camo-3aTeMHsioLLasicst Macka: ¢ (OMKCMPOBaHHbLIM UMK perynnpyembiM unsTpoMm.
- MaTtpy6ok Ans rasa v rasoBasi Tpy6ka Ans coeauHeHusl 6annoHa ¢ aproHoMm.
- PenykTop faBneHuns ¢ MaHOMETPOM.
- Topenka ans ceapku TIG.
- Topenka TIG ¢ nOTeHUMOMETPOM.
- Y3en BoasaHoro oxnaxaenunsa G.R.A. 4500.
- Tenexka ARCTIC.

3. TEXHWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (PUC. A)

TexHnyeckne pAaHHble, xapakTepusyolme paboTy W nonb3oBaHWe annapaTtom,

npvBeaeHbl Ha cneuuanbHoN Tabrnuyke, UX pasbsCHeHWe AaeTCst HKe:

1- CTeneHb 3almThbl KOpryca.

2- CuMBON NUTaoLLE ceTu:

OpHodhasHoe nepemMeHHoe HanpshxeHue;
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsxeHue.

3- CvmBON S : ykasblBaEeT, 4TO MOXHO BbINOMHSTb CBAPKY B MOMELLEHUM C MOBbILLEHHbLIM
PWCKOM 3M1EKTPUYECKOTO LLoKa (HanpuMep, PSAOM C MeTanmMyeckumm Maccamm).

4- CumBON NpeaycMOTPEHHOro TUna CBapku.

5- BHYyTpeHHsIA CTPYKTypHasa cxema CBapO4HOro annapara.

6- CootBetcTByeT EBponeiickum HopMam Ge3aonacHOCTM U TpeGoBaHUAM K
KOHCTPYKLMM JYroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHbil Homep. WpoeHTudukaums malmHbl (Heobxogum npu  obpalueHunn
3a TEeXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHblMU YacTsMU, MPOBEPKE OPUIMHANbLHOCTU
nanenus).

8- TMapameTpbl CBApPOYHOTO KOHTYpA:

- U_: makcumanbHoe HanpsbkeHve 6e3 Harpysku.

- 1,/U, : TOK 1 HanpsbkeHue, COOTBETCTBYIOLLME HOPMATN30BaHHbLIM NPOU3BOANMbIE
annapaTom BO BpPeMsi CBapKu.

- X': KoathpuLmeHT npepbIBUCTOCTM paboThbl.
MokasbiBaeT BpemMsi, B TeYEHWM KOTOpOro annapat MoxeT obecneunTb
yKa3aHHbIi B 3TOWM e KomnoHke Tok. KoadpcpuumeHT ykasbiBaetcs B % K
ocHoBHOMY 10 - MWMHYTHOMY UMKny. (Hanpumep, 60% paBHsieTcs 6 MUHyTaMm
paboTbl ¢ nocneayoWwmnM 4-x MUHYTHBIM NepepbiBoM, 1 T. [I.). B Tom cnyuae,
ecnu hakTopbl NCNOMb30BaHUSA (MPUMEHUTENBHO K TemnepaType OKpy»KatoLewn
cpeabl 40°C) npeBbILWatoTCs, 3TO NpUBEAET K cpabaTbiBaHNIO TeMnepaTypHOu
3alWnTbl (CBApPOYHbIA annapaT OCTaHETCsi B COCTOSIHAM TMOKOS, MoKa ero
TemnepaTtypa He BepHeTCS B JONYCTUMbIE Npeaens).

- AIV-A/V : ykasblBaeT AvanasoH peryrMpoBKM Toka CBapki (MUHWManbHbIA/
MaKCVMasbHbIN) Npy COOTBETCTBYIOLLEM HaNPsHXKeHUN Ayru.

9- [lapameTpbl 3NEeKTPUYECKON CETU NUTAHUSA:

- U, : nepemeHHoe HarpsbkeHue W 4acToTa nuTalowei ceTu annapata
(MaKcmmaanbn?l ponyck = 10 %).
I1 ware ! MaKCUManbHbIV TOK, NOTPebnsiemMblit OT ceTu.
Lo - ad)d)eKTl/lBHbII/I TOK, NOTpebnsemblii OT ceTh.

10-== : BenuuuHa nnaBKMX npedoXpaHWTenen 3amenneHHoro [AewcTBuS,
npeaycMaTpuBaeMbix Ans 3aluTbl MUHUN.

11- CimBOnbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBuiam 6e30nacHOCTH, Ybe 3Ha4YeHNe NpPMBEAEHO
B rmase 1 “O6Las TexHWka 6e30nacHOCTW Ans AyroBow cBapku’.

Mpymevanve: Mprumep naeHTUUKALMOHHON Tabnnykn SBNSIETCA yKasaTenbHbIM Ans
0OBACHEHNS 3HAYEHUSI CYMBOIMOB M LMMP: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKUX AaHHbIX
Ballero annapara npuBeAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 APYIT'ME TEXHWYECKUE OAHHbIE

- CBAPOYHbIN AMMAPAT: cmoTpy Tabnuuy 1 (TAB.1).
- FOPEJIKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2).
Bec cBapoyHoro annapara ykasaH B Tabnuue 1 (TAB.1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMMNAPATA

4.1 BIOK-CXEMA

CsapoyHbIi annapart B OCHOBHOM COCTOUT 13 CUIMOBbIX GrOKOB 1 GNOKOB ynpasneHus,
M3roToBMEeHHbIX Ha 6ase neyarHbIX NnaT U ONTUMMU3MPOBAHHbLIX Ana obecneveHns
MaKCUMaribHON Hai@XHOCTU W CHDKEHNA TEXOBCNyXnBaHus.

OTOT CBApPOYHOrO annapat ynpasnseTcst MUKPONpoLIECCOPOM, NO3BOMNAILLIMM 3aAaBaTh
6onbLIOe KOMWYECTBO NapameTpoB ANA Toro, 4ToBbl 06ecneynTb OnTUManbHYH
cBapKy B MOBbIX ycrnosusax v Ha nbom matepuane. [ina Toro, YTobbl NOMHOCTLIO
MCMONb30BaTh XapakTepUCTUKK, HEOBX0AMMO 3HaTb paboune BOSMOXHOCTY.

Onucaxue (PUC. B)

1- TpexdasHbl MMHENHbIN BXO4 NUTAHWUS, BbINPAMASIOWMIA y3en U CrnaxusatoLime
KOHAEHcaTopbl.

2- MocT nepeknioyeHnst Ha TpaHauctopax (IGBT) v npuBoabl; nepeknoyaeTt
BbINPSIMIIEHHOE HaMPsKEHNe NUHWU Ha NepeMeHHOe HanpsbkeHWe C BbICOKON
YacTOTON, a TakXke BbIMOMHSAET PerynMpoBaHne MOLLHOCTW, B 3aBMCUMMOCTU OT
TpebyeMoro Toka/HanpsiKeHUst CBapKu.

3- TpaHcdopmaTtop C BbICOKOW 4acTOTOW; nepBuMYHasi obMoTka monyyaeT nutaHue
B BuAe npeobpas3oBaHHOrO HanpsikeHust oT Brioka 2; oH BbINOMHAET hyHKUMIO
afanTaumMmn HanpsbkeHWst U Toka K BeNnMunHam, HeobXxoaMMbIM ANSi BbINONHEHUS!

~
1

8-
9-

[lyroBoWi CBapKv 1 OAHOBPEMEHHO ASSA ranbBaHU4YECKOM N30NALMUM Lienu CBapku oT
TIMHAN MUTaHUSA.

BTopuyHbIi MOCT-BbINPAMUTENb co CrnaxuBatoLLmm VHOYKTUBHbBIM
COMpOTUBMEHNEM; NepekniodaeT HanpshkeHne / nepemMeHHbI Tok, nojaBaeMble
Ha BTOPUYHYIO OBMOTKY, Ha MOCTOSIHHbIN TOK / HanpsbkeHne C OYeHb HUSKUMU
konebaHuamm.

MocT nepekntodeHnss Ha TpaHauctopax (IGBT) u npusoabl; npeobpasyer
BTOPUYHBIN BbIXOAHOW TOK C MOCTOSIHHOTO Ha NepemeHHbIi, anst ceapku TIG AC
(ecnu nmetoTcs).

OnekTpoHHoe o6opyAoBaHMe ANS KOHTPOMS W PerynupoBaHusi; MrHOBEHHO
KOHTPONMUPYET BENUYMHY TOKa CBapKV U CPaBHUBAET ee C 3aJaHHON onepaTtopoM
BEMUYMHOW; MoZynupyeT ynpaensiowye umnynbcbl npuBoaoB IGBT, koTopble
BbINOMHSIOT perynupoBaHue.

Jlorvka ynpaBneHus paboToii CBapoOYHOro anmnapaTta: ycTaHaBnMBaeT LWKMbl
CBapku, ynpaensieT WCMOSHWUTENbHLIMU MexaHu3mamu, BefeT HabniogeHve 3a
cucteMamm 6e30MacHoOCTU.

MaHenb yCTaHOBKM 1 BU3yanu3aLmy NnapameTpoB 1 PEXUMOB (OYHKLMOHVPOBaHWS.
leHepatop 3axwuranmna HF (ecnu nmetotes).

10- OnekTpoknanaH 3awuTtHoro rasa EV (ecnv umetorces).

11-

BeHTUNATOp OXNaaeHWs CBapoYHOro annapara.

12- InctaHUMOHHOE perynmpoBaHue.

4.2 YCTPOWCTBA YMNPABIEHUSA, PETYTIMPOBKA U COEOUHEHUA
4.2.1 3apHana naHenb (PUC. C)

1-
2-

3-
4-

5-
6-

masHbIN BbikntovaTens O/OFF - I/ON.

Kabenb nutaHus (2 koHTakTa + 3emnsi (ogHodpasHbiin)), (3 KOHTakTa + 3emns

(TpexdpasHebin)).

CoeavHeHve ons NoAKMNYeHUs ra3oBon Tpybku (pegykTop AaBneHusa 6anmnowHa -

CBapOYHbIN annapar) (ecnv uMeroTcs).

MpenoxpaHutens (ecrnu UMetoTcs).

CoefuHMTENb Y3na BOASHOMO OXNax/AeHNs BoAbl (ECNN UMELoTCS).

CoefuHWTENb AN NYNLTOB AUCTAHLIMOHHOIO yrpaBlieHNs:

Mpu nomoLuy 14-KOHTaKTHOTO COeAMHUTENSI K 3aHelt YacTy CBapO4HOro annapata

MOXHO MOAKIMIOYNTL 3 Pa3fIMYHbBIX TUMOB MYyNLTOB AUCTAHLIMOHHOMO yNpaBrieHns.

Bce ycTpoiicTBa pacrnosHaloTcs aBTOMaTU4eckv U MO3BOMSIOT PerynnposaTtb

criefyiole napameTpsbi:

- [MCTaHLUMOHHbIN NYNLT yNpaBneHus ¢ OAHUM NOTEHLIMOMETPOM:
npu NOBOPOTE PYYKM NOTEHLIMOMETPA M3MEHSIETCS [MaBHbIA TOK OT MUHUMYMa
[0 MakcumMyma. PerynmpoBKy rmaBHOrO TOKa MOXHO OCYLLECTBMSATb TOMbKO C
[OVCTaHLMOHHOIO MyrnbTa ynpaBneHus.

- [OuncTaHuMoHHasa nepanb ynpaBneHus:
3HayYeHne Toka onpefenseTca nonoxeHmem neganv. Kpome Toro, B pexvime
2-OTAIMHOIO TIG, HagaBnuBaHWe Ha neganb NPUBOAWT K 3anycKy annaparta
BMECTO HaXaTusl KHOMKM roperku (eCrnv MMetoTcs).

- [AnCcTaHUMOHHbIN NYNLT yNpaBneHusi ¢ ABYMS NMOTEHLMOMEeTPpamMm:
nepBbI MOTEHLUMOMETP perynupyeT rmaBHbI TOK. BTopoi noteHumomeTp
perynupyeTt Apyroii napameTp, KOTOpPbIA 3aBUCUT OT aKTUBM3MPOBAHHOIO
pexuma cBapku. [pu noBopoTe 3TOro MOTeHUMoOMeTpa oTobpaxaercs
M3MeHsieMblii  napameTp (KOTopbli Gonblue Henb3si perynuposaTtb C
NMOMOLLbIO PYYKM Ha naHenu). Bropow noteHumometp perynupyer: ARC
FORCE, ecnu BkntoyeH pexum MMA, n 3ABEPLUAIOLLIAA KPUBAA, ecnn
BKIoYeH pexum TIG.

- lFopenka TIG ¢ noTeHUMOMeTpPOM.

A YT106bI M3GEKaTb BHYTPEHHUX NOBPEXAEHWA CBapoO4YHOro anmnapara,
nonb3oBatento co Bcemu [OPEJIKAMU TIG Heob6xogumo wucnonb3oBaTb
5-KOHTaKTHbI apanTep ropenku CO  BCTPOEHHbIM  PeryfiMpoBOYHbIM
NOTEeHLMOMETPOM.

4.2.2 NepepHnas naHenb PUC. D

1-
2-

3-
4-
5.
6-

-34-

MonoxuTtenbHbI  BbICTPOAENCTBYIOWMIA  3aXUM  (+) AN NOACOeAVHEHUS
cBapoyHoro kabensi.

OTpuuatenbHbil  ObICTPOAEUCTBYIOWMIA  3aXMM (=)  ANS  NOACOeAVHEHUS
cBapoyHoro kabensi.

CoeanHuTenb AN NOAKMIOYEHUs kabensi KHOMKU ropenku.

CoeanHuTenb Ans NOAKMIOYEHUs ra3oBon Tpy6ku ropenku TIG.

MaHenb ynpaeneHus.

KHonku BbiGopa pexuma cBapku:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

OBiLEVEL

B pexvume TIG nossonsieT BbibpaTb umnynbcHbIn pexum (ON PULSE),

aBTOMaTUYECKMn UMNYNbCHbLIA pexxum (EASY PULSE) u pexwvm BI-LEVEL.

MMoka CBETOAMOAB! BLIKMIOYEHDI, H1 OAWH U3 STUX PEXVMOB HE BKITIOHEH.

PULSE: PYYHOW UMMYMbCHBI PEXUM, B KOTOPOM MOXHO HacTpouTb
cnepytowme napametpsbl: MABHbIV TOK (I ) BA30BbIV
TOK (1), HACTOTA NYNbCALNN 1 BANAH

EASY PULSE: aBTOMaTtuMyeckuii  MMMYMbCHBIA  PEXUM, B KOTOPOM
HeobxoauMo  ycTaHoBUTb Tombko [JIABHBIA TOK (1,)-
Mpoune napameTpbl, Takne kak BA3OBbIA TOK (I )
YACTOTA MNYNbCAUMWN wn BANAHC perynupytotcs
aBTOMaTUYECKM COrNacHo NpeayCcTaHOBMEHHbIM 3HA4YEHUSIM
(I, =70% 1,, HACTOTA = 2I'y, BAJIAHC = 0). 3711 3HaueHuns
MOXHO N3MEHUTb.

Pexumbl PULSE n EASY PULSE npenycmoTpeHbl ANsi CBApKM TOHKMX

maTepuarnos.

Mpumeyanme: “HACTPOMKA G.R.A.”:

G.R.A. BKI: ®yHKUMOHNPOBaHWE C BKIMOYEHHbIM yripaBneHnem G.R.A.

G.R.A. BbIKJ1: ®yHkLMOHMPOBaHWE C BbIKMOYEeHHbIM ynpasneHnem G.R.A.,

ycTaHoBka MO YMONYAHWIO.

[na poctyna K aToM HACTPOWKe annaparta yaepXuBanTe HaXKaTon npasyto

KHOMKy (6a) BO Bpemsl BKIMIOYEHUS 1 HavanbHOW NPoBepKK (3TO HavarnbHas

dhasa nocne BKMIOYEHUSA IMaBHOTO BbIKMOYaTenNs.

6b 2T - 4T - SPOT

B pexwume TIG no3sonsiet BblbpaTh 2-3TanHoe, 4-atanHoe ynpasneHve unm
1cnonb3oBaHve Tanmepa TodeyHon ceapku (SPOT).



6c

6d

TIG - MMA

Pexum pabotbl: cBapka anektpogom c nokpeitnem (MMA), csapka TIG
C BbICOKOYacTOTHbIM BO3byxxaeHnem ayrm (TIG HF) u ceapka TIG c
BO30OYyxAeHnem agyru kacanuem (TIG LIFT).

AC/DC
ow= |

B pexume TIG nossonsieT BbiOpaTe CBapKy MOCTOSHHbIM Tokom (DC) un
cBapKy nepemMeHHbIM TokoM (AC) (bYHKLMS, UMEeIOLLasiCst TONbKO B MOAENsX
AC/DC).

MapameTpbl CBapku, KOTOpble MOXHO PErynvpoBaTth C MOMOLLbIO PYYkM AaTumka
nonoxexus (9), COOTBETCTBYOLLME YKa3aHHbIM BbilLie HacTpoiikam 6a, 6b, 6¢, 6d.
[Insi HACTPOWIKM Kaxaoro 13 NapameTpoB, BbINOMHUTE crieayloLine AencTBIs:

a)

b)
c)

BbibepuTe perynvpyembiii napameTp (Haxas pyyky (9)), 0603HaYEHHbI
COOTBETCTBYIOLLVM FOPSILLVIM CBETOANOAOM;

nosepHuTe pyyky (9) 1 yctaHoBUTE HEOBXOAMMOE 3HAYEHNE;

NOBTOPHO HaXMUTE PydKy (9), YTOObLI NepeiiTi K perynmpoBke cneaytoLero
napamertpa.

MpumeyaHue: Hactpoiika napameTpoB siBrisieTcs cBo6oaHoW. TeM He MeHee,
HeKkoTopble KOMOWMHALMW 3HaYeHU He NPEeACTaBMSOT HUKAKOTO MPakTU4ecKoro
CMbICNna Ans cBapku; B 3TOM crydae BO3MOXHa HencnpasHasi paboTa cBapo4HOro
annaparta.

7a

7b

7c

7d

7e

NPEOBAPUTENBHAA MOOAYA FA3A / VRD MMA

VRD

.MMA
Bsec)
B pexume TIG/HF cooTseTcTayeT Bpemenu MPEABAPUTENIbHOW MOAAYM
A3A B cekyHaax (perynupoBka 0 + 5 c). Ynyywaer Ha4ano cBapku.

B pexxume MMA nossonsieT BkntoumnTb ycTporcTBo Voltage Reduction Device
“VRD” (yCTPOWCTBO CHIDKEHUS HANPsHKEHNS).

HAYATBHBIV TOK (1

START)

(©) O O

B pexume 2-atanHoro TIG n SPOT cooTeTCTBYeT HavanbHOMY TOKy |,
yAEpX1MBaeMOMy B TeyeHue UKCMPOBAHHOTO BpeEMEHW, Moka Haxarta
KHOTKa ropenku (perynmposka B amnepax).

B pexume 4-aranHoro TIG cooTBeTCTBYyeT HavanbHOMYy Toky |,
YAEPXKMBAaEMOMY B TeYEeHWe BCEero BPEMEHW, MoKa Haxarta KHOMKa ropenku
(perynupoBka B amnepax).

B pexume MMA cooTBeTcTByeT AMHammnyeckon neperpyske no toky “HOT
START” (perynupoBka 0 + 100%). C ykasaHnem Ha gucninee npoLeHTHOro
yBENMYEHNs OTHOCUTENbHO MpeABapuTENnbHO  BbIOPaHHOTO  3HAYeHus
CBapOYHOro ToKa. ATa perynupoBKa NoBbILLAeT NNaBHOCTb CBaPKK.

HAYAJIbHAA KPUBAA (t,

START)

ts [sec]

(0]
=O (e} O O

B pexvume TIG cooTBeTCTBYET ANMTENBHOCTU HAaYanbHOrO JMHENHOro
n3MeHeHus Toka (ot Ig o 1,) (perynmposka 0,1 + 10 ¢). B cnyyae yctaHoBKku
Ha OFF kpvBasi He ncnonb3yeTcs.

Mapametpbl Igor W tor MOXHO UCMOMb30BaTL Takke C nedasbio
[OVCTaHLMOHHOTO YNpaBneHus, HO PerynMpoBKy B 9TOM crly4ae Heobxoaumo
OCYLLEeCTBUTb Nepes, UCNoNb30BaHNEM 3TOW DYHKLMN.

FNABHbIN TOK (1,)
o

-O o O O

B pexume TIG AC/DC vnn MMA, |, cOOTBETCTBYeT BbIXOOHOMY TOKY; B
pexume VMNYNbCHBLIN n BI-LEVEL |, cooTBeTCTBYET MakcumasbHOMy
YPOBHIO TOKa. [apameTp BbipaxeH B amnepax.

BA30BbIV TOK - ARC FORCE

e

B pexwume 4-atanHoro TIG BI-LEVEL wn MMMYNbCHbIN, I, cootBeTcTBYET
3HaYeHWIo TOKa, Ha KOTOPOEe MOXHO NepeknodaTh rMaBHbIA TOK |, Bo Bpems
CcBapku. 3HaYeHvie BbIpaXXeHo B amnepax.

B pexxume MMA cooTBeTCTBYeT AMHaMuyeckon neperpyske no Toky “ARC-
FORCE” (perynupoBka 0 + 100%) ¢ ykasaHMeM Ha Aucrinee npoLeHTHOro
yBENUYEeHNs OTHOCUTENbHO MpeABapuTENnbHO  BbIOPaHHOTO  3HAYeHus
CBapOYHOrO TOKa. JOTa perynvpoBka MOBbILIAET MMaBHOCTb CBApku WU
noseonseT n3bexarb NPUNUNaHWS ANeKTpoaa K AeTanu.

7f  YACTOTA

==
B pexume MMMNYIIbCHBIM TIG cooTsetcTByeT 4acToTe WMMynbcos. B
cnyyae mogeneii AC/DC, B pexume TIG AC (c oTkntoveHHow nynbcauven),
COOTBETCTBYET YacTOTe CBapPOYHOrO TOKa.

79 BAINAHC

(AC/DC model ) d (0]

-0 (DCmodel) S (+] -O—- O

B pexume VIMMYTbCHbIV TIG cooTBETCTBYET COOTHOLLIEHNIO (MPOLIEHTHOMY)
BPEMEHW, KOTOpPOe TOK HaxoauTtcs Ha Gornee BbICOKOM YpOBHE (FMaBHbIV
CBapoOYHbIiA TOK) M obLiero nepvoaa nynecauun. Kpome Toro, B crnyyae
mopenei AC/DC, B pexume TIG AC (C BbIKIIOYEHHON Mynbcauuent), aToT
napameTp XxapakTepusyeT OTHOLUEHVWEe [ONUTENbHOCTU MONOXUTENbHOTO
Toka M OTpULATEeNbHOTO TOKa: €CMU 3HayeHWe napameTpa SBnsieTcs
oTpuuaTernbHbIM, obecneynBaeTcsi GOMblUWIA HarpeB U MPOHWUKHOBEHWE
B AeTaNnb, €CMM 3HayeHWe napameTpa SBMSETCA MONOXWTENbHbIM,
NOBEPXHOCTb OcTaeTcs Goriee YMCTON, a ANeKTpoA HarpeBaeTcsi CUnbHee,
B CBOIO O4epeab, eCnv 3HaveHne napameTpa Hynesoe, To obecnedmBaeTcs
paBHOBECME MeXAy OTpuLaTenbHbIM W MOMOXUTENbHLIM MOMynepuogoM
TOKa B nepuoge YactoTbl nepemeHHoro Toka. (TAB. 4).

7h  ONUTENBbHOCTb TOYEYHOW CBAPKU

e o
B pexwume TIG (SPOT) cooTBeTCTBYET ANMUTENBHOCTY CBAPKM (pPerynvposka
0,1+10c).

7k 3ABEPLUAIOLLAA KPUBAA (t., )
== O

B pexume TIG cooTBeTCTBYET ANUTENbHOCTU 3aBEPLUANOLLEro MNHENHOro
n3meHeHus Toka (ot |, o I.) (perynuposka 0,1 + 10 c). B cnyqae ycTaHoBKM
Ha OFF kpuBas He ncnonb3yertcs.

71  KOHEYHBIW TOK (I

END)

-0
B pexwume 2-atanHoro TIG coOTBETCTBYET KOHEYHOMY TOKY |, HO TOMbKO B
Tom cnyyae, ecnu napametp SABEPLUAIOLWAA KPMBAA (7fk) yCTaHOBMNEH
Ha 3HayeHwe, bonbluee Hyns (>0,1 c).

B pexxume 4-atanHoro TIG cooTBETCTBYET KOHEUHOMY TOKY |, yaepknsaemomy
B TEYEHMe BCEro BpeMeHU, Noka Haxara KHOmMKa ropesku.

3HayeHVs BbIpaXeHbl B amnepax.

7m [ononHutenbHas nopaya rasa (POSTGAS)

e

=0 (0]

B pexume TIG cooTBeTCTByeT BpemMeHW [OOMOMHWUTENbHOW nogaun rasa
POSTGAS B cekyHpax (perynupoBka 0,1 = 10 ¢) Ans 3awuTel anekTpoaa n
NNaBWUNbHOW BaHHbI OT OKUCIIEHMS.

7n  MPEOBAPUTENbHbIN HATPEB 3NIEKTPOOA

=0 (0]

B pexume TIG AC perynupyeT npeaBapuTenbHbli HarpeB anekTpoda
ANs YyNpoLUeHVs Havana csapku (perynuposka 2,6 + 53 A«c). Yem Bbille
yCTaHOBMNEHHOE 3Ha4YeHne, TeM Bbile IHEPrUsi MPeBapuUTENbHOrO Harpesa.
B cnyuae yctaHoBku Ha OFF, npeaBaputenbHbIi HarpeB He OCYLLECTBIAETCS.

8- Ceetoguog ONCTAHUMOHHOIO YMNPABNEHWA. MMossonseTr nepenasatb
KOHTPOIb NapaMeTpoB CBapKW MynbTy AUCTAHLMOHHOMO yrnpaBneHust.

9- Pyuka patuvka nonoKeHus Ans yCTaHOBKM napameTpoB (7) v knasuwia Bbibopa
napamertpa (7).

10- BykBEHHO-LIMPOBOI ANCTEN.

11- 3eneHbln cBETOAMOM, NMUTaHUE BKIHOYEHO.

12- CBeTOANOAHBIV MHANKATOP CUTHANOB TPEBOTM (CBApOYHbIV annapat 6roknpoBaH).
Bo3obHoBneHne paboTbl OCYLUECTBNSETCH aBTOMATMYeCKM Mpu yCTpaHeHWUK
NPUYMHBI BO3HWUKHOBEHUSI CUrHamna TpeBoru.

CoobLeHns o curHanax Tpesoru, otobpaxaemble Ha aucnnee (10) PUC. D:

- “AL.1” : cpabaTbiBaHWe TennoBOM 3aliMTbl MEPBUYHOTO KOHTYpa (ecnu
npeaycMoTPEH).

- “AL.2” : cpabaTbiBaHWe o06Len 3alWwmuTbl (TEPMUYECKOW WNKN  CIIULLKOM
BbICOKOIO UM HU3KOTO HanpshKeHWs).

- “AL.9” : BKMOYeHuWe 3aluTbl M3-3a Henonagkym B CUCTEME BOASHOMO
oxnaxaeHus ropenku. BosobHoBneHne paboTbl He MNPOUCXOAUT
aBTOMaTUYECKU.

Mpw BbIKMIOYEHUM CBApPOYHOIO annapaTa Ha HECKOSbKO CEKYH MOXET NOSIBUTLCS

coobuleHune “AL.2".
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4.2.3 NepeaHnas navens (PUC. D1)

1- TMonoxutenbHbl  ObICTPOAEWCTBYIOLIMIA  3aXuUM  (+) AnNsS  noAcoeAnHeHust
cBapoyHoro kabens.
2- OTpuuaTenbHbId  ObICTPOAEWCTBYIOWMIA  3aKMM  (-) AN NOACOeAMHEHUs

CBapOYHOro kabens.

3- [MaHenb ynpaeneHus.

4- KHonka Bblbopa pexuma cBapku:
MMA - TIG LIFT

Pexxum pabotbl: cBapka anektpogom ¢ nokpeituem (MMA), ceapka TIG c
BO30OYyxAeHnem ayru kacanuem (TIG LIFT).
5- [MapameTpbl CBapku, KOTOPble MOXHO PerynmpoBaTb C MOMOLLbIO PyYKM AaTymka

nonoxexus (6), COOTBETCTBYOLLME YKa3aHHbIM BbilLie HAacTpoiKam 4.

[INa HacTpOMKK KaXKaoro U3 napameTpoB, BbIMOMHUTE criedylowve AeNCTBUS:

a) Bblbepute perynupyemblii napameTp (HaxaB py4ky (6)), 0603HauYeHHbIN
COOTBETCTBYOLLMM FOPSLLVM CBETOAVIOAOM.

b)  noBepHWTe pyuKy (6) M ycTaHOBUTE HEOOXOANMOE 3HaYeHne.

C) MOBTOPHO HaXMmWTe pyyky (6), YTOObI NepenTn K perynmpoBke criedyloLero
napamertpa.

MpumeyaHue: Hactpolika napameTpoB siBnisieTcs cBobodHoW. TeM He MeHee,

HekoTopble KOMOGMHaLUMN 3HaYeHUn He NpeACTaBnsioT HUKAKOro MnpakTU4eckoro

CMbICNa A9 CBapKMW; B 3TOM Clly4ae BO3MOXHa HeuncnpaBHas paboTa cBapo4HOro

annapara.
5a VRD MMA
I O (0]
VRD =~
MMA
..o........... JE——

B pexxume MMA nossonsieT BkntoumnTb ycTponicTBo Voltage Reduction Device
“VRD” (yCTPOWCTBO CHIDKEHUS HANPsHKEHWS).
5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

B pexume MMA cooTBeTCcTByeT AMHamMmuyeckon neperpyske no toky “HOT
START” (perynupoBka 0 + 100%). C ykasaHuem Ha gucnnee npoLeHTHOro
yBENUYEHNs OTHOCUTENbHO MpeABapuTENbHO  BbIOPaHHOTO  3HAYeHus
CBapOYHOro ToKa. ATa perynnpoBKa NoBbILLAeT NMaBHOCTb CBaPKK.

5¢  TABHBbIV TOK (1)

Lo

an()mannnnann

B pesxume TIG, MMA cooTeTCTBYyeT BbIXOAHOMY TOKY |,. [apameTp BbipaxeH
B amnepax.

5d ARC FORCE

9

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

B pexxume MMA cooTBeTCTBYeT AMHaMuyeckon neperpyske no Ttoky “ARC-
FORCE” (perynupoBka 0 + 100%) ¢ ykasaHMeMm Ha Aucrnee npoLeHTHOro
YBEMNWYEHUS] OTHOCUTENbHO MPEABapUTENIbHO  BbIGPAHHOMO  3HaYeHust
CBapOYHOrO TOKa. JOTa perynMpoBka MOBbILIAET MMaBHOCTb CBApKM WU
noseonseT n3bexarb NPUNUNaHNS ANeKTpoaa K AeTanu.

6- Pyuka gatumka nonoxeHus Ans ycTaHoBKM napameTpos (5) u knasuwa Bbibopa
napamertpa (5).

7- ByKkBeHHO-LMdpPOBOIA AMCTNEN.

8- Ceetoguog IOWCTAHUMOHHOIO YMPABNEHWA. TMo3eonsieT nepenaBaTth
KOHTPOMb NapaMeTpoB CBapKW NynbTy AUCTAHLMOHHOTO yNpaBneHust.

9- CseToavoAHbIN MHAVKATOP CUrHANoB TPEBOrU (CBApOYHBbIN annapat 6rokvpoBaH).
Bo3obHoBneHve paboTbl OCYLUECTBMSIETCA aBTOMATUYECKW MpU  yCTpaHeHWUn
NPUYMHBI BO3HUKHOBEHWSI CUrHana TpeBoru.

CoobLueHunst o curHanax Tpeeoru, otobpaxaemble Ha aucnnee (7) PUC. D1:

-“AL.1” : cpabaTbiBaHMe TeNnoBOW 3aluTbl NEPBUYHOTO KOHTypa (ecnm
NpeaycMOoTPEH).

-“AL.2” : cpabaTbiBaHWe TENMOBOW 3aLUUTLI BTOPUYHOTO KOHTYpa

-“AL. 3" : cpabaTblBaHMe 3aliMTbl OT CMMLIKOM BbICOKOrO HanpsikeHns Ha
TIMHUW MUTaHWS

-“AL.4” : cpabaTbiBaHWe 3aLUMTbl OT CIIMLLKOM HU3KOrO HampsiKeHUst Ha MUHUN
nuTaHus

- “AL. 8" : BcnomoraTenbHOe HanpshkeHWe BbILLNO 3a AONYCTUMbIN Anana3oH

10- 3eneHbiit cBETOAMNOA, MUTAaHNE BKITHOYEHO.

4.3 Pexxum BKNIOYEHUA n BbIKIMIOYEHUA y3na oxnaxaeHus Boabl G.R.A.
(ecnu npeaycMoTpeHo)

Mpoueaypa BKOYeHUs:

1- BkouMTe MalluMHy Mpu MOMOLUM TMaBHOro Bbikntoyatens (1), OAHOBPEMEHHO C

3TUM yAepXuBasi B HaXaTOM COCTOSIHUM MpaByl0 KHOMKY Ha nepeaHein naHenu
(6a).
2- Ha pucnnee, nocne BbINOMHEHWS NOCNEA0BATENIbHOCTI BKIIOYEHMS!, NOSIBIIAETCA
Hagnuck "G.r.a - OFF" (3aBogckas KOHUrypaums: y3en oxnaxaeHus BoIKIOYeH).
3- TMoBepHuTE pyyKy perynsatopa (9), 4ToObl Ha Aucree BbICBETUNOCh COObLLEeHne
"G.ra-on"
4- ToaTtBepauTe BbIGOP, OAMH pa3 HaxaB KHOMKY perynsitopa (9).
B pesynbraTe y3en oxnaxaeHus BKIIOYNTCS.

Mpoueaypa BbIKNIOYEHUS:
MoBTopWTe 3Ty npouenypy, 4Tobbl BbicBETUNOCH cooblieHne "G.ra - OFF", ecnu
XOTWUTE BbIKMIOYNTL y3er.

MpuMeuaHue: Ecnn cBapoyHblii annapar ycTaHoBreH B pexum "G.r.a - on", Ho y3en
OXNaAKAEHUS He MOAKMIOYEH, Yepe3 HEeCKONMbKO CekyHA paboTbl BKMIOYUTCS 3aluuTa
n3-3a cbosi B KOHType orpaxaeHus (ko "AL.9").

5. YCTAHOBKA

BHMMAHME! BbINONMHUTL BCE OINEPAUMKA NO YCTAHOBKE
W  INEKTPUYECKOE COEOMHEHUME CO CBAPOYHbIM AMNMAPATOM,
OTKNKYEHHLIM U OTCOEAUHEHHBIM OT CETU NMUTAHWUA.
ONEKTPUYECKUE COEOWMHEHUA [OOJMXHbI BbINONMHATLCA TONbKO
ONbITHbIM U KBATTU®ULIMPOBAHHbLIM MEPCOHATIOM.

5.1 CBOPKA
CHATb CO CBapO4YHOrO annaparta YnakoBKY, BLIMOMHUTL COOPKY OTCOEAMHEHHbIX
YacTen, UMEeIOLLIMXCA B YNaKoBKe.

5.1.1 Coopka kabens BosBpata - 3axuma (PUC.E)
5.1.2 Coopka kabens/cBapku - 3axuma gepxartens anekrpoaa (PUC.F)

5.2 PacnonoxeHue annaparta

Pacnonaraiite annapar Tak, YToGbl He NepekpbIBaTb MNPUTOK U OTTOK OXMaXJatloLLero
BO3Ayxa K annaparty (MpuHyAuTenbHasi BEHTUNsSLMS Mpu MOMOLUM BeHTUNATopa):
criefuTe Takke 3a Tem, YTOObl HE MPOMCXOAWIIO BCacbliBaHWe NpOBOAALLEN MNbInu,
KOPPO3VBHbIX NapPOB, BNarm U T. 4.

Bokpyr cBapoyHoro annapara crieflyet octaBuTb CBOG0AHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250 mMm.

A BHUMAHUE! YctaHOBWUTbL CBapo4HbIii annapar Ha NIOCKY
NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLIEW TPy30NOABLEMHOCTbLIO, 4YTOObLI M3GexaTb
OMacHbIX CMELLEHNIA NN ONPOKNAbLIBAHUS.

5.3 NOACOEAUHEHME K 3NEKTPUYECKOMN CETU MUTAHUA

- MNepep noacoeanHeHeM annapara K a51eKTPUYECKOM CETU, TPOBEPLTE COOTBETCTBUE
HaMPSHKEHWS M 4acTOTbI CETU B MECTE YCTAHOBKM TEXHUYECKMM XapakTepucTukam,
npUBEAEHHbLIM Ha Tabnuyke annapata.

- CBapouHbIi annapar JOHKEH COEANHATLCS TONBKO C CUCTEMO MUTAHUSI C HYNEBLIM
NPOBOAHWKOM, NOACOEANHEHHBIM K 3a3EMMEHUIO.

- Ona  obecneyeHnss  3aWmUTbl  OT  HEMPSIMOro
andepeHumanbHbie BoIKMoYaTeny Tuna:

- Tun A ( ) ANs ogHoasHbIX MaLUWH;
- Tun B ( ) AN TpexdasHbIX MaLlvH.

- YTtobbl 0bGecneuntb cooTBeTcTBME TpeboBaHuaM craHgapta EN  61000-3-11
(Flicker), cBapoyHbIi annapaT peKOMeHAyeTCs MOACOeAVHSATb TOMbKO K TakuMm
TOYKaM CEeTU NUTaHUS, UMNeAaHC KOTOPbIX HUXeE:

Zmax = 0.234 Om (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Om (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Om (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Om (1/N/PE 230V) 220A DC

- CBapoyHblIii annapat He cooTBeTCcTBYeT TpeboBaHuam ctaHaapTa IEC/EN 61000-3-
12.

KOHTaKTa ncnonb3oBaTb

Mpu NogcoeanHeHNM CBapOYHOTO annapara K GbITOBOM 3MeKTPOCETU, MOHTaXHMUK
1nu nonb3oearerb 06s3aH Y6eanTLCS, YTO K HE MOXKHO MOACOEAVHSTL CBAPOYHbIe
annapatbl (B Crydyae HeObXOOAMMOCTW CBSXKUTECH C MpeacTaBUTEnemM KOMMaHuu,
3aBefyloLLelt pacnpeenuTensHON CeThio).

5.3.1 BUITIKA U PO3ETKA

coefuHWTL kabenb MUTaHUA CO CTaHAAPTHOW BWMKOW (2rontoca + 3a3emneHue
(1~)), (3nontoca + 3asemneHve (3~)), paccunTaHHON Ha noTpebnsiemblii annapaTom
Tok. Heobxoaumo nopkntodaTb K CTaHOApTHOW ceTeBoi poseTke, obopynoBaHHOW
nnaBkKUM WM aBTOMAaTUYECKUM NpefoxpaHvTeneM; crneuuansbHas 3asemnsiolas
KnemmMa AomkHa GblTb CoeiMHeHa C 3a3eMIISOLLIMM NPOBOAHNKOM (KENTO-3eNeHoro
uBeta) nMUHUM nuTaHus. B Tabnuue (TAB. 1) npvBeaeHbl 3Ha4yeHUs B amnepax,
pekomeHAayeMble Ans NpeaoxpaHuTenel NMMHUU 3aMeaIeHHOro AeNCTBYS, BbIGPaHHbIX
Ha OCHOBE MakC. HOMWHaNbHOrO ToKa, BblpaGaTbiBAEMOro CBApOYHbLIM annapaTom, 1
HOMUHAIIBHOTO HaMNPSHKEHWS MUTaHWS.

BHUMAHME! HecoGniogeHne ykasaHHbIX Bbile NpaBui CyLeCTBEHHO
CHMXaeT 3(P(heKTUBHOCTL MEKTPO3aLMThbI, NPeAYCMOTPEHHON M3roTOBUTENEM
(knacc 1) n MoxeT npuBecCTU K cepbe3HbIM TpaBMam Yy ntgen (Hanp.,
INEeKTPUYECKU LLIOK) U HAHECEHUIO MaTepuanbHoro yuwep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEOUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHMMAHUE! NEPEO TEM, KAK BbINONIHATL COEOWHEHUA,
NMPOBEPUTb, YTO CBAPOY4YHbIN AMMNAPAT OTKNIOYEH U OTCOEAUHEH OT
CETU NUTAHUA.

B tabnuue (TAB. 1) nmeloTca 3HayeHusi, pekoMeHayemble Ans kabenen ceBapku (B
MM?) B COOTBETCTBME C MaKCMMarnbHbIM TOKOM CBApOYHOro annapara.

5.4.1 Ceapka TIG

CoepaunHeHne ropenku

- BcraButb kabenb, Mo KOTOPOMY MOCTynaeT TOK, B COOTBETCTBYIOLLYIO GbICTpyto
knemmy (-)/~. CoeauHUTb CoeaunHUTENb C TpeMs nomcamu (KHOMKa ropenku) c
cooTBeTCTBYyOLLe po3eTkon. CoeanHnTb TPyOy rasa ropenku co crneumanbHbIM
nartpyokom.

CoepuHeHus obpaTHOro kabens Toka cBapku

- CoepavHsieTcs CO CBapuBaeMmoii AeTanbio WM C MeTannMyeckum CTOMOM, Ha
KOTOPOM OH NEXWT, Kak MOXHO Brivke K BbINONTHAEMOMY COeANHEHWIO.
OTOoT kabenb cCoeauHsiETCA C KNeMMoW C cumBonoMm (+) (~ Aana mawuH TIG,
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npepycMarpusatoLmx ceapky npu AC).

CoeanHeHuUs ¢ ra3oBbIM GannoHom

- TpUBMHTUTL penykTOp AaBreHus K knanaHy rasoBoro 6GannoHa, ycTaHOBMB
NOCTaBNEHHbI B KAYECTBE NMPUHAANEXHOCTU pedyKTop, KOraa Mcnonb3yeTcs ra3
aproH.

- CoepvHuTb TpyOY BXOAA rasa ¢ pedyKTOpoM U 3aTsiHYTb Npunaraemblii B KOMMNeKTe
XOMYT.

- Ocnabutb perynvpoBoYHOE KOMbLIO pefykTopa AaBneHus nepes TeMm, kak OTKpbITh
knanaH 6annoHa.

- OTKpblTb GannoH w oTperynupoBaTb KOMMYECTBO rasa (n/MWH), CcornmacHo
OPWEHTUPOBOYHBIM JaHHbIM, cMOTpu Tabnuuy (TAB. 4); BO3MOXHbIe perynmpoBaHust
noToka rasa moryT ObITb BbINOSIHEHbI BO BPEMSI CBapKW, BO3OENCTBYS Ha KOMbLIO
penykTopa AaBneHust. NpoBepuTb repMeTUYHOCTb TPYGbI 1 NaTpyOKoB.
BHUMAHME! Bcerpa 3akpbiBaTh KnanaH ra3oBoro 6anfoHa B KOHUe pa6oThbl.

5.4.2 ONMEPALIMU CBAPKWU NPU NOCTOAHHOM TOKE

Moyt BCe aneKTpoAbl C MOKPLITUEM COEAUHSIOTCA C MOMOXUTENbHBIM MOMOCOM (+)

reHepaTtopa; 3a UCKIIoYEHNEM 3MNEKTPOAOB C KUCIOTHLIM MOKPbITUEM, COeANHAEMbIX

C oTpuuaTernbHbIM NOCoM (-).

CoeAunHeHne kabens cBapku AepxaTtens anekrpopa

Ha koHUe wvMeeTcsi creumarnbHbIi 3aXWM, KOTOPbIA HY)XeH ANs 3aKkpyyvBaHus

OTKpbITOW YacTu anekTpoaa.

OT0T Kabenb HeO6XOAMMO COEANHUTL C 3aXUMOM, 0603HAYEHHBIM CUMBOSIOM (+).

CoeaunHeHune kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

CoeanHsieTcsa co cBapuBaeMon AeTanbio UM ¢ MeTannM4yeckM CToNoM, Ha KOTOPOM

OHa NEXWT, Kak MOXHO Brnvike K BbINOMHAEMOMY CBapHOMY COEAMHEHUIO.

3T0T Kabenb HeO6XOAMMO COeANHUTb C 3aXUMOM, 0603HAYEHHBIM CUMBOSIOM (-).

PekomeHpauun:

- 3aKpyTuTb [0 KOHLA coeauHuTenmn kabenei cBapku B BbICTPbIX COeOMHEHUSIX (ecrnn
nmetoTcst), Ans obecneyeHnst XOpoLLIEro 3MeKTPUYECKOrO KOHTaKTa; B NPOTMBHOM
cny4ae Npov3oiAeT Neperpes cammx COeANHUTENEN C UX NOCNeayoLMM BbICTPbIM
MN3HOCOM U noTepen appeKkTBHOCTN.

- Vcnonb3oBath kak MOXHO Gornee KopoTkue kabenu cBapku .

- W3beraTb MNonb3oBaTbCsi METANMYECKAMU CTPYKTYpaMu, He OTHOCSLUMMUCS K
obpabaTbiBaeMol feTanu, BMecTo kabensi Bo3BpaTta Toka CBapKu; 3TO MOXET ObITb
onacHo ans 6e30MacHOCTW 1 AaTh Nnoxue pesynsraTtbl NpW CBapke.

6. CBAPKA: ONMUCAHUE NMPOLIEAYPLI

6.1 CBAPKA TIG

Csapka TIG aTo npoueaypa cBapku, Ucnonbaylollasi TemnepaTypy, NpovM3BoAMMYHO
areKTpUYecKkon Ayroil, koTopas BO3DyxAaeTcs W MoAAepXKUBaeTcs,  Mexay
HennaBAWMMCS  3nekTpodoM  (BonbdpamoBbIM  3MEKTPOAOM) W cBapuBaemoun
netanbto. BonbtpamoBbii  anekTpog noaaepXKvMBaeTCs rOpenkow, noaxoasilen
ANst nepefayy Toka CBapku M 3allMTbl CaMOrO 3fIeKTpofa W pacrnnasBa CcBapku OT
aTMOCEPHOro OKUCIEHMS!, NPU NMOMOLLM NOTOKa MHEPTHOrO rasa (06bluHO, aproHa: Ar
99.5 %), BbIxogsLLero n3 kepamuyeckoro conna (PUC.G).

[ns xopollen CBapky He3aMeHVMO WCMOomb30BaTb TOYHbLIV AMAMETP anekTpoga C
NPUMEHEHVNEM TOYHOWN BEMUYMHBI TOKa, cMoTpy Tabnuuy (TAB. 3).

HopmanbHbI BbIXOA HAapyXXy anekTpoaa U3 kKepamMmnyeckoro consa coctasnser 2-3 MM
1N MOXeT focTuratb 8 MM ANsi YrroBOW CBapKK.

CBapka NpoucxoauT Ans pacnnaeneHus kpaes coeamHeHus. [Ans HeGonbLUnX TONLWUH
C COOTBETCTBYIOLLEN NOAroTOBKOM (40 1 MM kaxa.), He TpebyeTcs matepuan npunos
(PUC. H).

[ns 6onbLUMX TONWWH TPeByTCA Nanoyky ¢ TakUM e COCTaBOM MaTepuarna OCHOBbI
1N COOTBETCTBYIOLLEro AvameTpa, ¢ agekBaTHow nogrotoBkow kpaes (PUC. 1). Ons
XopoLuero peayrnbsrata cBapku criedyeT TLaTernbHO OYUCTUTL AeTanu, YTobbl Ha HuX
He 6blNo OKMUCK, Macna, KOHCUCTEHTHOW CMasKu, pacTBOPUTENEN, U T. 4.

6.1.1 Bo3oyxaeHue HF u LIFT

Bo36yxaeHue HF :

Bo3byxaeHue anekTpuyecko ayru npoucxoant 6e3 KoHTakTa Mexay BoribppaMoBbiM
3reKTPoAOM U CBapuBaeMoli Aetarnbto, NocpeACcTBOM OAHOM UCKPbI, reHepupyemon
YCTPOWUCTBOM C BbICOKOM 4acToTOW. OTO cnocob BO3OYXAEHUS He MNpuBOAUT K
BKMIOYEHUsIM Bofbppama B pacnnae cBapku, a Takke He CrnocoGCTBYeT WM3HOCY
anekTpofa u obecneyvBaeT NPOCTOiA Myck B 060M MOMOXEHUN CBapKK.

Mpouenypa:

HaxaTb KHOMKy ropenku, npubnuaue K AeTanu HaKOHEYHWK anekTpogda (2-3 mm),
nogoxaatb BO30yaeHus ayru, nepegasaemoi umnynscamv HF n, npy Bo3byxaeHHon
nyre, obpa3oBaTh pacnnae Ha AeTanyv 1 NpoformkaTh CBapKy BAOMb LUBA.

Ecnun BO3HUKHYT TPyAHOCTU Mpu BO3OYXAEHWU Oyrn, Jaxe ecnu Obino npoBepeHo
Hanuuue rasa, v BuAHbl paspsdbl HF, He mbiTaTbca OONro noasepraTtb 3MEKTPOA
Aenctenio HF, HO NpoBepUTb MOBEPXHOCTHYHO LIENIOCTHOCTb M (hOPMY HaKOHEYHUKa,
npyn Heo6x0AMMOCTH, 3aTOYMB €ro Ha LnMdoBanbHoM gucke. o 3aBepLueHun umkna
TOK aHHYNMPYETCA € 3aJaHHON pammnon cnycka.

Bo36yxaeHue LIFT

BkntoveHve anekTpu4eckon Ayrv NMpPOUCXOAWT, OTAanss BONb(gPamoBbIN 3NeKTpos
OT cBapvBaemol petanu. 3TOT pexuMm BO3OYXOEHWS Bbl3blBaeT MeHbLUe
3MeKTPouUsnyyaLmMx MoOMeX M CBOAMT K MWHVWMYM BKMIOMEHWs Bonbdpama un
M3HalLVBaHWe anekTpoaa.

0 .

[MomecTUTb HaKOHEYHWUK 3neKkTpoda Ha AeTanb, OKasbiBas NMerkuii Haxum. [Jo KoHua
HaXaTb Ha KHOMKY roperkv 1 NOAHATb AMeKTpoA Ha 2-3 MM C HECKOMbKUMM CEKyHAAMM
onosgaHus, Ao6MBLUMCE TakuM obpas3om Bo3OyxaeHust Ayrn. CBapoyHbIi annapar B
Havane Npou3BOAMT TOK | ., CNYCTS HECKOMbKO CeKyHA OyAeT noaaH 3apaHHbii Tok
cBapku. o okoHYaHWUM LMKNa TOK OTKoYaeTcst, No 3aJaHHoW pamne crycka.

6.1.2 Ceapku TIG DC

Ceapka TIG DC noaxogut pAns nobow yrnepoaucTon HU3KONMErMpoBaHHOW W
BbICOKOMETMPOBaHHON CTanu 1 Ans TsHKenbiX MeTannoB: Meau, HUKeNs, TuTaHa u ux
CNnaBoB.

insa ceapku TIG DC anekTpogoM Ha nontoce (-) 06bIYHO NPUMEHSIETCS anekTpos ¢ 2 %
Topus (nofnoca KpacHoro LeTta) unu anekTpog ¢ 2 % uepus (nonoca ceporo LseTa).
Heobxoanmo 3aTounTb BOMb(MPAMOBbLIA 3MEKTPOA MO OCU Ha  LNMdoBaribHOM
awncke, cmotpu PUC. L, 4ToObl HAKOHEYHUK Oblfl COBEPLUEHHO KOHLIEHTPUYECKUM, BO
n3bexxkaHune oTKNoHeHW Ayrn. HeobxoarMo BbINOMHNTL LWNMOBaHUEe B HanpaseHnn
ANWHbI  anekTpoga. 3Ta onepauus [OMmKHa MNepuoauveckn MoBTOPATLCS, B
3aBMCMMOCTM OT pexuma paboTbl U CTENeHN U3HOCa SMEeKTpoAa WNn Koraa oH Bbin
Cry4ainHo 3arpsi3HeH, OKUCIEH UMK Mcnonb3oBarcs HenpaeuibHo. B pexume TIG DC
BO3MOXHO (pyHKLMOHMPOBaHMe 2 umkna (2T) n 4 umkna (4T).

6.1.3 Ceapka TIG AC

3TOT TN cBapku NO3BOMSIET NPOBOAWTL CBapKy Ha Takux MeTannax, kak anoMuHUn
N MarHuin, QOPMUPYIOLLMX Ha MOBEPXHOCTW 3alUUTHLIA WM U3OMUPYIOLLUIA OKCUA,.
M3MeHsas nonsipHOCTb Toka CBapku ydaetcs “pa3buTb’ MOBEPXHOCTHbIA Cron
okcuaa, npuv  MOMOWM  MexaHW3Ma, Ha3blBaeMoro “MOHHasi MNeckocTpyiHas
obpaboTka”. HanpspkeHne Ha BonbPamMoOBOM 3M1EKTPOAE MEHSIETCS MooYepesHo
Ha nonoxwuTensHoe (EP) n otpuuatensHoe (EN). Bo Bpemsi EP okcup yaansietcs ¢
noBepxHocTh (“ouncTtka” unu “TpasneHue”), no3sonss cpopmmpoBaTb pacnnas. Bo
Bpems EN npoucxoaut makcumarnbHasi nogaya Temnepatypbl K Aetanu, no3sonss

npoBecTu ee cBapKy. BO3MOXHOCTb N3MeHATb 6anaHc napameTpoB Npu NepeMeHHOM
TOKe 1 CHU3WTbL Bpemsi Toka EP o MuMHMMyMma nossonsiet nposoanTh 6onee GbicTpyto
CBapKy.

BonbLune BennuuHbl 6anaHca no3sonstot 6onee BLICTPyo cBapkKy, 6onbLUyO rMyGuHY
NPOHWKHOBEHUS, Gonee KOHLEHTPUPOBaHHyo Ayry, bonee yskuii GacceiiH cBapku,
N OrpaHWYeHHbI HarpeB anektpopa. MeHbluve uuMdpbl NO3BONAT 6GonbLUyo
yucToTy Aetanu. Vicnonb3oBaHWe CIULLIKOM HWU3KOWM BenuuuHbl 6anaHca npusBoaut
K pacluvMperuio ayrm n Yactu 6e3 okcupa, neperpeB dnekTpoaa ¢ hopMupoBaHuem
chepbl Ha HakOHeYHWKe W Aerpajauus nerkoctu Bo3byxAeHWe U HanpaeneHus
Ayrn. Vicnonb3oBaHue CULLKOM HU3KOW BENMUYMHBLI GanaHca NpUBOANT K «rPA3HOMY»
pacnnasy CBapkvi C TEMHbIMMW BKITHOHEHUSIMU.

Tabnuua (TAB. 4) o6o6waeT addekTbl M3MEHEHUs NapameTpoB CBapkKu Mpu
nepemMeHHOM TOKe.

Mpu pexume TIG AC BO3MOXHO hyHKLIMOHMPOBaHWe B 2 umkna (2T) u 4 umkna (4T).
Takke AeACTBUTENbHbI MHCTPYKLMW, KacatoLmecst npoLeaypbl CBapKy.

B tabnuue (TAB. 3) npvBeaeHbl OPUEHTUPOBOYHBIE AaHHbIE As CBapKW antoMUHUS;
Haunbornee NoaxoAsLLMiA TUN 3NEeKTPOAA 3TO YMCTO BoNb(PaMOBEI 3nekTpog (nonoca
3eneHoro Lera).

6.1.4 Npouepnypa
- OTperynupoBaTb TOK CBapkm Ha Tpebyemylo BEnu4MHY MpW MOMOLUM PYyYKY;
npyv HeobxooMMOCTU BO BpeMsi CBapku afanTupoBaTb K pearnbHON BennyuHe
Temneparypbl.

- HaxaTb Ha KHOMKy ropenku s nonyyeHusi npaBUIibHOrO NOTOKa rasa W3 roperky;
npu HeobxoAaMMOCTK oTkanmbpoBaTb Bpemsi NpeABapuUTEnbHON Mopaun rasa w
nocneayoLen noaayun rasa; 9To BpeMst AOMKHO perynmpoBaTthbCs B 3aBUCUMOCTY
oT paboynx ycroBui, B 4aCTHOCTW 3aAepkka rasa mocre cBapku JormkHa ObiTb
TaKoBOW, YTOObI NO3BONMUTL B KOHLIE CBapKW OXNauTb aneKkTpoa u pacnnas, 6e3
TOro, YToObl OHM BCTYNanu B KOHTAKT C aTMOCHEPON (OKUCNEHNE 1 3arpsi3HeHne).

Pexum TIG c nocnegoBaTenbHocTbio 2T:

- HaxaB go koHua Ha kHonky ropenku (P.T.) npuBoanT Kk po3xury ayru ¢ Tokom |
B panbHelwem Tok Bo3pacTaeT, B 3aBUCMMOCTM OT doyHkumn HAYATNIbHAA PAl\ﬁﬁi\,
[0 JOCTUXEHUS 3HAYEHUS TOKa CBapKW.

- [Ona npepbiBaHnA CBapku HeobxoaMMO OTMYCTUTL KHOMKY FOpPenku, npueoas K
nocTeneHHoOMY aHHynMpoBaHuio Toka (ecnu BkmodeHa yHkums KOHEYHAA
PAMIA) unu K HemeaneHHOMY NpepbIBaHWIO Ay ¢ NocneayoLwmnM ra3om.

Pexum TIG ¢ nocnepgoBaTenbHocThIO 4T:

- lNepBoe HaxxaTue Ha KHOMKY NMpMBOAUT K BO3OYXAEHWUIO Ayrn ¢ Tokom | Mpu
OTMyCKaHUM KHOMKW TOK BO3pacTaeT B COOTBETCTBUMM C (DyHKUMeEN HALU{/ﬁLHOI/I
PAMIMbI, A0 BENUYMHBI TOKa CBAapKM; 3Ta BENUYMHA COXPaHSETCs Takke npu
OTMNYyLUEHHOW KHOMKe. [py MOBTOPHOM HaXaTUM Ha KHOMKY TOK YMEeHbLUaeTcs
B cooTBeTcTBUN C (pyHKumern KOHEYHOW PAMIbI, go leno: OTa  BeNUYMHa
noaAepXnBaeTcs 4O MOMEHTa OTMYCKaHWSI KHOMKW, NpepbiBaloLLen LMK CBapKu,
HaunMHas nepuof nocneaywowero rasa. Haobopor, ecnu Bo Bpems (yHKLMK
KOHEYHOW PAMIbI OTMyCKaloT KHOMKY, LMK CBapKun NpekpaLlaeTcs HemeaneHHo
1 HaYMHaeTCa nepuoa nocneayoLero rasa.

Pexum TIG ¢ nocnepgoBartenbHocTbio 4T u BI-LEVEL:

- lMNepBoe HaxaTue Ha KHOMKY NMpMBOAMT K BO3OYXAEHWUIO Oyrn ¢ Tokom | Mpu
OTMyCKaHUM KHOMKW TOK BO3pacTaeT B COOTBETCTBUMM C (DyHKUMeEN HALU{/ﬁLHOI/I
PAMIbIl, no BenuyMHbl TOKa CBapku; 3Ta BENMYMHA COXPAHSIETCA TaKkke npu
0Tr1y|.|.|eHH0|7| KHomke. [lpy KaXgoM MNOBTOPHOM HaxaTWM Ha KHOMKY (Bpems,
NPOXOAsiLLIEe MEXAY HaXaTNem v oTnyckaHnem, AOIMKHO GbiTb KOPOTKMM) TOk ByAeT
MBMEHATLCA MeXy 3afjaHHbIM 3HajveHneM B napametpe BI-LEVEL |, u BenuunHoi
rmaBHOro ToKa |,

- [lepxa HaxaTOW KHOMKY B TeYeHMe AUTENIbHOrO BPEMEHM, TOK YMeHbluaeTcs
B COOTBETCTBUU C (PYHKUMEN KOHEYHOW PAMIMbl po lewo: OTa BENMuUMHa
noaAepX1BaeTcs 4O MOMEHTa OTMYCKaHWSI KHOMKW, NpepbiBaloLLen LK CBapKu,
HauynMHas nepuof nocneaylowero rasa. Haobopor, ecnu Bo Bpems yHKLMK
KOHEYHOW PAMIbI OTMYCKatoT KHOMKY, LINKI csapkm npekpatlaercsi HemeaneHHo
1 HauMHaeTcsa nepwop nocneaytoiero rasa (PUC. M).

Pexum TIG SPOT:

CBapka OCYLLEeCTBMAETCA HaXaTeM W yaepXUBaHMEM KHOMKU ropenku Ao
[OCTVDKEHWS YCTAHOBIIEHHOTO BPEMEHU (ANMTENbHOCTbL TOYEYHO CBapKM).

6 2 OMNEPALMU CBAPKU NPU NOCTOAHHOM TOKE
- PexomeHgyem Bcerga 4uTaTh WHCTPYKLMIO NPOW3BOAMUTENS SNEKTPOAOB, TaK Kak
B Hell yKasaHbl W MOMSAPHOCTb MOACOEAMHEHUS U ONTUMArbHbLIA TOK CBapku Ans
[[aHHbIX 3N1eKTPOOB.

- Tok cBapKu AOMKEH BbIGMPaTLCA B 3aBMCUMOCTM OT AvameTpa dnekTpoaa v tuna
BbINOMHAEMbIX CBAPOYHbIX paboT. Huxe npueoanTca Tabnuua AonyCTUMbIX TOKOB
CBapKu B 3aBMCMMOCTM OT AvameTpa 351eKTPOL0B:

Tok cBapkm, (A)
@ OnameTp anekTpoaa (Mm)

Mu. Mak.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- ToMHWTe, 4TO MexaHN4eckue XxapakTepUCTUKN CBAapOYHOTO LLBA 3aBUCSAT HE TOMbKO
OT BENUYMHBI BbIBPAHHOTO TOKa CBapku, HO 1 ApYrMx napameTpoB CBApPKM, Takux kak
[AnameTp v Ka4yecTBO ANEKTPOAOB.

- MexaHuyeckne XapakTepUCTUKM CBApOYHOro LUBa OMPEeAensTcs, MoMUMO
MHTEHCMBHOCTW BbIOPAHHOrO TOKa, APYrMMW napameTpamy CBapKu: ANVHOW ayru,
CKOPOCTbIO U MOMOXEHUEM BbINOMHEHUs, ANaMETPOM U KavyecTBOM 3MeKTPOAoB
(Ans nyywen CoOXpaHHOCTU XPaHWUTb SNEKTPOAb! B 3alLMLLEHHOM OT Brarv MecTe, B
crneumanbHbIX YnakoBKax Unn KoHTelHepax).

- XapaKTepuCTUKUN CBapKu 3aBUCAT Takxe oT BenuumHbl CUNbI YN (anHamunyeckoe
noBefeHVe) CBapOYHOro annapara. JTOT napameTp 3aJaeTcs Ha NaHenu unu npu
NMOMOLLM AVCTAHLMOHHOTO YNpaBneHusi, ¢ 2 NoTeHUMoMeTpamMu.

- Cnepyer 3ameTuTb, 4TO BbicokMe 3Hadenuss CUIbl OYIU patot 6Gonbluee
NPOHUKHOBEHME W MO3BOMSIOT MPOBOAWUTL CBApPKy B NMHOGOM MOMNOXEHUU 0BbIHHO
LIEMOYHbIMM  3rekTpodamu, a Huskve 3HaveHuss CUINbl OYIW patot Gonee
nnaBHylo Ayry u 6e3 6pbi3r, 06bIYHO C PYTUMOBLIMU 3nekTpogamu. CBapoYHbIN
annapart gononHuTensHo obopynosaH yctporictBamm HOT START un ANTI STICK,
obecneynBatoLLIMMM NErknid NycK U OTCYTCTBUE NPUKIIENBAHUS ANEKTPOAA K AeTanu.

6.2.1 BbinonHeHue

- [Oepxa macky MNEPE[ NWLIOM, npukocHUTECh K MECTY CBapKWN KOHLIOM 9MEeKTPOAA,
[OBVDKEHVE BaLLEen Pyku OOIMKHO ObITb MNOXOXE HAa TO, KakKUM Bbl 3aXKMraeTe CrnyKy.
3710 1 ecTb NpaBUmbHLIN METOZ 3aXUraHust Qyru.
BHumanue: He cTyunTte anekTpodom Mo AeTanu, Tak Kak 3TO MOXET MPMBECTU K
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NOBPEXAEHUIO NOKPBLITUS N 3aTPYAHUT 3aXuraHue Ayru.
Kak TornbKko nosiBUTCS anekTpuyeckas ayra, nonbiTanTech yaepxuBaTb paccTosiHue
[0 WBa paBHbIM AMaMETPy WCMonb3yemoro anekTpoaa. B npouecce cBapku
yAepXvBaWTe 9TO pacCcTOsiHWEe MOCTOSIHHO /NSt MOMy4YeHWsi PaBHOMEPHOro
wea. MOMHWTE, YTO HaKMOH OCY 3NEeKTpofa B HanpaBreHWW ABWXKEHUS [OIDKeH
cocTtaBnATh okono 20-30 rpagycos.

3akaH4MBast LIOB, OTBEAWTE JMEKTPOA HEMHOro Hasad, MO OTHOLIEHWIO K
HanpaeneHMio cBapku, YTOGbl 3arnoMHWUICS CBapOYHbIA KpaTep, a 3aTeM pes3Ko
NOAHMMWUTE 3NEeKTpoA W3 pacnnasa [Ana ucdesHoseHus ayrn (MapameTpbl
CBapoYHbIX WBOB - Puc. N).

7. TEX OBCNY>XXUBAHUE

BHUMAHMUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMEPALIUA
TEXOBCNYXWUBAHUA NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT OTKIIOYEH
W OTCOEAMHEH OT CETU NUTAHUA .

7.1 NNMAHOBOE TEXOBCINY>XWUBAHUE
ONEPALINU NIAHOBOIO TEXOBCNYXUBAHUA BbIMOJTHAIOTCA
OMNEPATOPOM.

7.1.1 lopenka

- He octaBnsiite ropenky unu eé kabenb Ha ropsuMx npegmerax, 310 MOXeET
NPVBECTU K pacnnasieHnio U3oMnsiLMm v CAEeNaeT ropenky 1 kabenb HenpurogHsIMu
K paborte.

PerynsipHo npoBepsifite kpenneHve Tpyb u naTpybkoB noaayun rasa.

AKKypaTHO COeOVHUTb 3aXWM, 3aKpyYMBalOLLMKA SNEKTPOA, WNWHAENb, HECYLUniA
3aXWUM, C AMaMeTPOM 3NeKTpoAa, BbibpaHHbIM Tak. YTobbl n3bexaTtb neperpesa,
NNoXoro pacnpeaeneHuns rasa v CooTBETCTBYIOLLEN Nioxol paboTbl.

MpoBepsTb, MUHUMYM pa3 B [eHb, CTeNeHb U3HOCa W NPaBWUIbHOCTb MOHTaXa
KOHLEBbIX YacTel ropenku: conna, anekTpoaa, AepXaTensi anekTpoa, rasoBoro
Andbcpysopa.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCITY>KUBAHUE JOMMKHO OCYLLUECTBNATLCA TONBKO
ONbITHbIM WU KBANNTU®ULUWPOBAHHBLIM B 3JNIEKTPOMEXAHWYECKOWU
OBJIACTU TMEPCOHAJIOM COIMACHO TMONMOXEHUAM TEXHUYECKOU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MAHEJNb U HE NMPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPIMYCA ANMAPATA, HE OTCOEOVHMB
NPEOBAPUTEJIbHO BUJIKY OT ANEKTPUYECKOU CETW.

BbinonHeHne npoBepoK NoA HamnpshkeHMeM MOXeT NPUBECTU K Cepbe3HbIM
3aneKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIA KOHTaKT C
TOKOBeAYLMMU YacTAMM annapata u/unv noBpexaeHNAM BCreAcTBME KOHTaKTa
C 4acTAMU B ABVMKEHUN.

- lMepuoanyeckm € 4acTOTOW, 3aBUCSLLEN OT MCMOMb30BaHWUS M Hanuuust Nbin

oKpy>atoLen cpefibl, CneayeT NpoBepsiTb BHYTPEHHIO YacTb annapata CBapku

ONst yaaneHus nbinu, oTKNaabIBatoLencs Ha 3NEKTPOHHbIX nnaTtax, npu nomoLm

O4eHb MSATKOW LLETKN UMK creumarbHbIX pacTBOpUTENei.

MpoBEpUTL NPU OYUCTKE, YTO ANEKTPUYECKNE COEAVHEHNSI XOPOLLIO 3aKpyYeHbl U Ha

KabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNS 30NN,

- lNocne okoHYaHUA onepauuy TexoBCnyxXuBaHWs BEpHWTE MaHenu annaparta Ha

MECTO U XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTbI.

Hwvikorga He NnpoBoaAMTE CBapKy NpW OTKPbITONM MaLLUHe.

- MNocne BbINOMHEHUA TEXOOCNYXWBAHWUS UMW peMOHTa MOACOoeAuHUTEe oBpaTHO
coefiMHeHust 1 kabenu Tak, Kak OHW ObiMU NOACOEAMHEHbI M3HaYanbHoO, creas
3a TeM, 4YTobObl OHW He conpuKacanucb C MOABWXKHLIMK YacTMU UMW YacTsMK,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3HauMTENbHO NOBLICUTLCS. 3akpenuTe Bce NpoBoda
CTsKKaMK, BEPHYB VX B NepBoHaYanbHbIi BUA, CNeas 3a Tem, YTobbl coeauHeHust
nepBUYHO 0BMOTKM BbICOKOTO HanpsixeHust Gbinn Gbl 4OMKHLIM 06pa3om oTaeneHb!
OT COeIMHEHUI BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOTO HaMpshKeHUs!.

[Insi 3aKpbITUS METANNOKOHCTPYKLMM YCTaHOBUTE 06paTHO BCE raiku 1 BUHTbI.

8. MOUCK HEUCIMPABHOCTEN

B cnyyasx HeygosnetsopuTenbHon paboTbl annapata, nepen MPOBEJEHVEM

CUCTEMATMYECKOW NPOBEPKW N obpalueHnem B cepBUCHbIV LIEHTP, NpoBepbLTe

cnegyioliee:

- Y6eanTbCs CO CCbINKOW Ha rpagyvpoBaHHYl0 B aMnepax Lukarny, COOTBEeTCTByeT
AnameTpy 1 TUMy UCNOoMNb3yemMoro anekTpoaa.

- Y6eanTbCs, YTO OCHOBHOW BbIKMOYaTeNb BKMIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYHOLLAS
namna. Ecnun a1o He Tak, TO HanpsbkeHve CeTU He AOXOAMT O annapara, NoaTomy
npoBepbTe NUHWI0 NUTaHWS (kabenb, BUNKY W/Unu po3eTky, NPEAOXPaHUTENb U T. A4.).

- lMpoBepuTb, He 3aropenacb NW XenTas WHOMKATOpPHAs namna, Kotopas
cUrHanuampyet o cpabaTtblBaHUM 3aLLMTbI OT NEPEHANPSKEHUS UM HEAOCTATOYHOrO
HanpsHKEeHWS UMW KOPOTKOTO 3aMblKaHUS.

- Ans oTAenbHbIX PEXMMOB CBapku Heobxoaumo cobnogaTb  HOMUHAMbHbIN
BPEMEHHOI pexuM, T. e. AenaTtb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara.
B cnyyasx cpabatbiBaHUs TepMO3aLLMThl NOAOXKAUTE, MOKa annapaTt He OCTbIHET
ecTecTBeHHbIM 06pa3oMm, 1 NPOBEpbLTE COCTOSHWE BEHTUNATOPA.

- lMpoBepuTb HanpsbkeHne ceTn. Ecnn HampsbkeHue O6GCNyXvBaHWS CRKLLKOM
BbICOKOE MITN CIIMLLKOM HU3Koe, TO annapat He byaeT paboTatb.

- TpoBepuTb HanpsbkeHUe NIMHUU: eCIN 3HAYEHWNE CRIMLLKOM BbICOKOE MU CIIULLKOM
HU3KOe, CBapOYHbIi annapaT ocTaeTcs 3abrokvpoBaHHbIM.

- Y6eanTbCs, YTO Ha BbIXOAE annaparta HeT KOPOTKOro 3amblkaHusi, B Cryyae ero
Hanuyus, yctpaHuTe ero.

- lMpoBepuTb Ka4yecTBO U MNpPaBUMbHOCTb COEAMHEHU CBApOYHOrO KOHTypa, B
0COBEHHOCTU 3aXMM Kabens Maccbl OOMmKeH OblTb coeauHeH ¢ aertanbio, 6e3
HanoXeHns N3onMpytoLLero Matepuana (Hanpumep, Kpacok).

- 3awuTHbIM ra3 gomkeH ObiTb NpaBunbHO nogobpaH no TWny WU NPOLEHTHOMY
cneumanbHbIX YNakoBKax Ui KOHTeNHepax). cogepxxaHmio (AproH 99.5%).
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MAQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protegao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: 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 operagoes de verificagdo e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagdo antes
de substituir as partes desgastadas pela tocha.

Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagado com condutor de neutro ligado a terra.

Certificar-se que a tomada de alimentacao 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 conexdes afrouxadas.

/\
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LIFT e a soldadura MMA de eléctrodos revestidos (rutilios, acidos, basicos).

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), tais como alta
velocidade e precis&o da regulagdo, conferem excelentes qualidades na soldadura.
A regulagdo com sistema “inverter’ na entrada da linha de alimentagdo (primario)
determina também uma redugdo drastica de volume tanto do transformador quanto
da reatancia de nivelamento permitindo a fabricagdo de uma maquina de solda
com volume e peso extremamente reduzidos realgando suas propriedades de facil
manuseio e de transporte.

2.2 ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador da garrafa de Argénio.

- Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa.
- Comando a distancia manual 1 potenciéometro.

- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.

- Comando a distancia a pedal.

Kit de Soldadura MMA.

Kit de Soldadura TIG.

Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
Junta de gas e tubo de gas para ligagéo a garrafa de Argonio.
Redutor de pressdo com manometro.

Tocha de Soldadura TIG.

Tocha TIG com potenciémetro.

Conjunto de arrefecimento da agua G.R.A. 4500.

- Carro ARCTIC.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

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

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegao do involucro.

2- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~: tensdo alternada monofasica;
3~: tens&o 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 metdlicas).

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 identificacdo da maquina de solda (indispensavel
para a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicédo, busca da origem do
produto).

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio.

- L/U, : Corrente e tens@o correspondente normalizada que podem ser
distfibuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos
de parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervencdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos).

- AIV-ANV : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tenséo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

-1 : Corrente maxima absorvida da linha.

- I: :':X Corrente efetiva de alimentagao.

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

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta contido no

capitulo 1 “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 manutengéo reduzida.

Este aparelho de soldar é controlado por um microprocessador que permite de
configurar um numero elevado de parametros para possibilitar uma soldadura
excelente em qualquer condigdo e com qualquer material. Para poder usar totalmente
as caracteristicas € porém necessario, conhecer suas possibilidades operacionais.

Descrigao (FIG. B)

1- Entrada da linha de alimentacéo trifasica, conjunto retificador e condensadores de
nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensdo de linha
rectificada em tenséo alterna de alta frequéncia e efectua a regulagéo da poténcia
em fungdo da corrente/tenséo de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primario é alimentado com
a tensdo convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a fungdo de adaptar tensédo
e corrente aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco
e simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de
alimentagéo.

4- Ponte rectificadora secundaria com indutancia de nivelamento; comuta a tensao/
corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/ tensdo
continua com baixissima ondulagéo.

5- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; transforma a corrente de saida
ao secundario de DC para AC para a soldadura TIG AC (se presentes).

6- Electrénica de controlo e regulacgao: controla instantaneamente o valor da corrente
de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador; modula os
impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efectuam a regulagéo.

7- Légica de controlo do funcionamento do aparelho de soldar: configura os ciclos de
soldadura, comanda os actuadores, supervisiona os sistemas de seguranca.

8- Painel de configuracdo e visualizacdo dos parametros e dos modos de
funcionamento.

9-

Gerador de desencadeamento HF (se presentes).

10- Electrovalvula gas de protecgdo EV (se presentes).

11-

Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

12-Regulagéo a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 Painel traseiro (FIG. C)

1-
2-
3-

4-
5-
6-

Interruptor geral ON/OFF - I/ON.

Cabo de alimentagéo (2P + T (Monofasico)), (3P + T (Trifasico)).

Juncéo para a ligacédo do tubo de gas (redutor de presséo garrafa - aparelho de

soldar) (se presentes).

Fusivel (se presentes).

Conector para conjunto de arrefecimento da agua (se presentes).

Conector para os comandos a distancia:

E possivel aplicar ao aparelho de soldar, através do conector apropriado 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.
virando o manipulo do potenciémetro varia-se a corrente principal do minimo
ao maximo. A regulacdo da corrente principal é efetuada exclusivamente
pelo comando a distancia.

- Controlo a distancia a pedal:
o valor da corrente é determinado pela posi¢cdo do pedal. No modo TIG 2
TEMPOS, para além disso, a pressado do pedal atua pelo comando de start
para a maquina no lugar do botdo tocha (se presentes).

- Comando a distancia com dois potenciémetros:
o primeiro potencidmetro regula a corrente principal. O segundo
potenciémetro regula outro parametro que depende do modo ativo de
soldadura. Virando esse potenciémetro é visualizado o parametro que esta
a ser alterado (que nao pode mais ser controlado com o manipulo do painel).
O significado do segundo potenciémetro é: ARC FORCE se no modo MMA e
RAMPA FINAL se no modo TIG.

- Tocha TIG com potenciéometro.

A A fim de evitar quebras no interior do aparelho de soldar, o utente é
obrigado a utilizar adaptador de tocha 5 polos para qualquer TOCHA TIG com
potenciometro de regulacédo no aparelho.

4.2.2 Painel dianteiro FIG. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-

7-
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Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
Conector de conexdo cabo bot&o tocha.

Juncgdo para a ligagéo do tubo de gas da tocha TIG.

Painel de controlos.

Botdes de selegdo dos modos de soldadura:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

No modo TIG permite escolher o pulsado (ON PULSE), pulsado automatico
(EASY PULSE) e BI-LEVEL. Com led apagados ndo esta ativo nenhum
desses processos.

PULSE: modalidade pulsada manual onde é possivel configurar
os pardmetros a seguirr CORRENTE PRINCIPAL (l,),
CORRENTE DE BASE (l,), FREQUENCIA DE PULSADO
E BALANCE.

EASY PULSE: modalidade  pulsada automatica onde  deve-se
configurar somente a CORRENTE PRINCIPAL (lI,). Os
outros parametros como CORRENTE DE BASE (),
FREQUENCIA DE PULSADO e BALANCE s&o regulaveis
automaticamente segundo valores predefinidos (I, =70% I,
FREQUENCIA = 2Hz, BALANCE = 0).

As modalidades PULSE e EASY PULSE séo indicadas para a soldadura de

espessuras finas. -

Nota: “CONFIGURACAO G.R.A.™:

G.R.A. ON: Funcionamento com gestdo G.R.A. habilitada.

G.R.A. OFF: Funcionamento com gestdo G.R.A. desabilitada, configuragao

de DEFAULT.

Com essa configuragéo especifica da maquina é possivel aceder mantendo

carregado o botdo direito (6a) durante a fase de ligagdo e teste inicial (fase

seguinte ao desligamento do interruptor geral).

6b 2T - 4T - SPOT

No modo TIG permite escolher entre comando de 2 tempos, 4 tempos ou
com temporizador de soldadura por pontos (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Modo de funcionamento: soldadura com eléctrodo revestido (MMA),
soldadura TIG com ignigdo do arco em alta frequéncia (TIG HF) e soldadura
TIG com ignigao do arco em contato (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

No modo TIG permite escolher entre soldadura em corrente continua (DC)
e soldadura em corrente alternada (AC) (fungdo presente somente nos
modelos AC/DC).

Parametros de soldadura regulaveis mediante o manipulo codificador (9),



associados a configuragéo anterior de 6a, 6b, 6¢, 6d.
Para configurar cada parametro proceder conforme a seguir:

a)

b)
<)

selecionar o parametro a regular (carregando o manipulo (9)) salientado
pelo led correspondente aceso;

virar o manipulo (9) e configurar o valor desejado;

carregar de novo o manipulo (9) para passar a regulagdo do parametro
seguinte.

OBS.: A configuragdo dos pardmetros é livre. Todavia, existem algumas
combinagdes de valores que ndo tém nenhum sentido pratico para a soldadura;
nesse caso o aparelho de soldar podera ndo funcionar corretamente.

7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

PRE-GAAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

No modo TIG/HF representa o tempo de PRE-GAS em segundos (regulagéo
de 0 + 5 seg.). Melhora o inicio da Soldadura.

No modo MMA permite configurar o dispositivo de Voltage Reduction Device
“VRD".

CORRENTE INICIAL (I

START)

(e} O O

No modo TIG 2 tempos e SPOT representa a corrente inicial |, mantida
durante um tempo fixo com o botdo tocha carregado (regulagdo em Ampére).
No modo TIG 4 tempos representa a corrente inicial |, mantida durante todo
o tempo no qual é carregado o botdo tocha (regulagdo em Ampére).

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dindmica “HOT START”
(regulagdo 0 + 100%). Com indicagdo no ecrd do aumento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura.

RAMPA INICIAL (t,

START)

(0]
(e} O O

No modo TIG representa o tempo da rampa inicial da corrente (de Ig até 1,)
(regulagdo 0.1 + 10seg.). Em OFF rampa néo presente.

Os parametros Igp,.. € ti,., podem ser utilizados também com controlo
remoto a pedal, a regulagao, porém, deve ser efetuada antes de ativar o
proprio controlo.

CORRENTE PRINCIPAL (l,)
o

e

No modo TIG AC/DC, ou MMA, |, representa a corrente de saida; no modo
PULSADO e BI-LEVEL |, representa a corrente em nivel mais alto (maxima).
O parametro é medido em Ampére.

CORRENTE DE BASE - ARC FORCE

e

No modo TIG de 4 tempos BI-LEVEL e PULSADO, |, representa o valor da
corrente que pode ser alternado ao valor principal |, durante a soldadura. O
valor é expresso em Ampére.

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dinamica “ARC-FORCE”
(regulagdo 0 + 100%) com indicagdo no ecrd do aumento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura e evita a colagem do eléctrodo a peca.

FREQUENCIA

=O (e} O O

No modo TIG PULSADO representa a frequéncia de pulsado. Para os
modelos AC/DC, no modo TIG AC (com pulsado desabilitado), representa a
frequéncia da corrente de soldadura.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S o O- O

No modo TIG PULSADO, representa a relagéo (em percentual) entre o tempo
no qual a corrente esta em nivel maior (corrente principal de soldadura) e o
tempo total de pulsado. Para além disso, para os modelos AC/DC, no modo
TIG AC (com pulsado desabilitado), o pardmetro representa uma relagéo
entre tempo com corrente positiva e tempo com corrente negativa: se o
valor do parametro é negativo obtém-se maior aquecimento e penetragio na
pega, se o valor do parametro € positivo obtém-se maior limpeza superficial
e maior aquecimento do eléctrodo, se o valor do parametro é nulo obtém-
se equilibrio entre corrente negativa e corrente positiva no periodo da
frequéncia AC. (TAB. 4).

8-

7h

Tk

7

7m

7n

Led

TEMPO DE SPOT

e
No modo TIG (SPOT) representa a duragdo da soldadura (regulagéo 0.1 +
10seg.).

RAMPA FINAL (t

END)

e
No modo TIG representa o tempo da rampa final da corrente (de |, até 1)
(regulagdo 0,1 + 10 seg.). Em OFF rampa ndo presente.

CORRENTE FINAL (I

END)

-0
No modo TIG de 2 tempos representa a corrente final |, somente se a
RAMPA FINAL (7k) for configurada num valor acima de zero (>0.1 seg.).

No modo TIG 4 tempos representa a corrente final |, mantida durante todo o
tempo no qual é carregado o botdo tocha.

As grandezas s&o expressas em Ampére.

POS-GAS

e
--O. O -

No modo TIG representa o tempo de POS-GAS em segundos (regulagao de
0.1 + 10 seg). e protege o eléctrodo e o banho de fus&o contra a oxidagao.

PRE-AQUECIMENTO DO ELECTRODO

-0
No modo TIG AC regula o pré-aquecimento do eléctrodo para facilitar
a partida da soldadura (regulacdo 2.6 + 53 A-seg.). Quanto maior for o
valor configurado, maior é a energia de pré-aquecimento. Em OFF pré-
aquecimento ndo presente.

COMANDO REMOTO. Permite transferir o controlo dos parametros de

soldadura ao controlo a distancia.

9- Manipulo codificador de configuracdo dos parametros (7) e tecla de selegédo
parametros (7).

10- Ecra alfanumeérico.

11- Led verde, poténcia acesa.

12- LED de sinalizagdo ALARME (a maquina esta bloqueada).

A restauragao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.

Mensagens de alarme indicadas no ecré (10) FIG. D:

- “AL.T”
- "AL.2"

- "AL.9”

: intervengdo da protegdo Térmica do circuito primario (se previsto).

. intervengdo da protecdo genérica (Térmica ou, sobrecarga de tensédo
de rede ou, baixa tens&o de rede).

. intervengdo da protegdo por mau funcionamento do circuito de
resfriamento a agua da tocha. Restauragado nao automatica.

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso
“AL.2".

4.2.3 Painel dianteiro (FIG. D1)

1- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
2- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
Painel de controlos.

3-
4-
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Botéo de selegdo dos modos de soldadura:
MMA - TIG LIFT

Modo de funcionamento: soldadura com eléctrodo revestido (MMA), soldadura
TIG com ignigao do arco em contato (TIG LIFT).

Parametros de soldadura regulaveis mediante o manipulo codificador (6),
associados a configuragéo anterior de 4.

Para configurar cada parametro proceder conforme a seguir:

a)

b)
<)

selecionar o parametro a regular (carregando o manipulo (6)) salientado
pelo led correspondente aceso.

virar o manipulo (6) e configurar o valor desejado.

carregar de novo o manipulo (6) para passar a regulagdo do parametro
seguinte.

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 ndo funcionar corretamente.

5a

VRD MMA

Bt D

o

VRD

No modo MMA permite configurar o dispositivo de Voltage Reduction Device
“VRD".




5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dindmica “HOT START”
(regulagdo 0 + 100%). Com indicagédo no ecrad do aumento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura.

5c CORRENTE PRINCIPAL (l,)

Lo

an()mannnnann

No modo TIG, MMA representa a corrente |, de saida. O parametro € medido
em Ampeére.

5d ARC FORCE

3

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dinamica “ARC-FORCE”
(regulagdo 0 + 100%) com indicagdo no ecra do incremento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura e evita a colagem do eléctrodo a peca.

6- Manipulo codificador de configuragdo dos parametros (5) e tecla de selecédo
parametros (5).

7- Ecra alfanumérico.

8- Led COMANDO REMOTO. Permite transferir o controlo dos parametros de
soldadura ao controlo a distancia.

9- LED de sinalizagéo ALARME (a méquina esta bloqueada).
A restauragao é automatica quando € eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme indicadas no ecra (7) FIG. D1:

-“AL. 1" : intervencdo da protecdo Térmica do circuito primario (se previsto).

-“AL. 2" : intervengdo da protegdo Térmica do circuito secundario.

-“AL. 3" : intervencdo da protecdo devido a sobrecarga de tensdo da linha de
alimentagéo.

-“AL. 4" : intervengdo da protegdo devido a baixa tensdo da linha de
alimentagéo.

- “AL. 8" : tensdo auxiliar fora de limite

10- Led verde, poténcia acesa.

4.3 Modalidade ATIVAGAO e DESATIVAGAO do Grupo de Resfriamento Agua

G.R.A. (se previsto)

Procedimento de ativacao:

1- Ligar a maquina com o interruptor geral (1) mantendo apertado simultaneamente
o botéo direito no painel dianteiro (6a).

2- No ecra, depois da sequéncia de ligagdo, ird aparecer a sigla "G.ra - OFF"
(configuragao de fabrica: grupo de resfriamento desativado).

3- Virar o manipulo do codificador (9) de forma que seja visualizada a sigla "G.r.a -
on" no ecra.

4- Confirmar a selecdo apertando uma vez a tecla do codificador (9).

O grupo de resfriamento sera assim ativado.

Procedimento de desativagao:
Repetir a mesma sequéncia e configurar a sigla "G.r.a - OFF" se porventura desejar
desativa-lo.

OBS.: Se o aparelho de soldar esta configurado na modalidade "G.r.a - on" mas néo
foi ligado nenhum grupo de resfriamento, depois de alguns segundos de trabalho, ira
intervir a protegdo por mau funcionamento do circuito de resfriamento (sigla "AL.9").

5. INSTALAGAO

A ATENCAQ! 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 ligagdo elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tenséo e frequiéncia de rede disponiveis no local
de instalag&o.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacéo
com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais
do tipo:
- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Afim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligagéo do aparelho de soldar nos pontos de interligagdo da rede de alimentagdo
que apresentam uma impedancia menor de di:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

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

5.3.1 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (2P + P.E) (1~); (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 amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal
de alimentagéo.

ATENGAO! A falta de observacdo das regras acima citadas torna
ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com
conseqiientes graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as
coisas (ex. incéndio).

5.4 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUEAMAQUINADE SOLDAESTEJADESLIGADAE 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 TIG

Ligagao tocha

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido apropriado (-)/~. Ligar o
conector a trés polos (botdo tocha) a tomada especifica. Ligar o tubo de gas da
tocha a conexdo apropriada.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da junta em execucéo.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+) (~ para maquinas TIG que
prevéem a soldadura em AC).

Ligagao a garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de presséo a valvula da garrafa de gas interpondo a reducéo
apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gas Argénio.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira fornecida.

- Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressédo 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. 4); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados
durante a soldadura agindo sempre no aro do redutor de pressdo. Verificar a
vedagéo de tubagens e conexdes.

ATENGAO! Fechar sempre a valvula da garrafa de gas no fim do trabalho.

5.4.2 SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pdlo positivo (+) do

gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para eletrodos com revestimento

acido.

Ligagao do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

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

eletrodo.

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

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada metalica onde esta apoiada, o

mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.

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

Recomendagoes:

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

- Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

- Evitar de utilizar estruturas metalicas que ndo fazem parte da pegca em usinagem,
em substituigéo do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso
para a seguranga e dar resultados insatisfatorios para a soldagem

6. SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURA TIG

A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor produzido pelo arco
eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusivel (Tungsténio)
e a peca a soldar. O eléctrodo de Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada
para transmitir-lhe a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho
de solda da oxidacdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte (normalmente
Argonio: Ar 99.5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. G).

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta, ver tabela (TAB. 3).

A projeccado normal do eléctrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e pode atingir 8mm
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para soldaduras de canto.

A soldadura é efectuada pela fusdo das abas da junta. Para espessuras finas
preparadas oportunamente (até cerca de 1 mm) ndo é necessario material de
enchimento (FIG. H).

Para espessuras superiores sdo necessdrias varetas com a mesma composigao
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, éleos, gorduras, solventes, etc.

6.1.1 Desencadeamento HF e LIFT

Desencadeamento HF:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado sem o contacto entre o eléctrodo de
tungsténio e a pega a soldar, através de uma faisca gerada por um dispositivo de
alta frequéncia. Esse sistema de desencadeamento ndo causa nem inclusdes de
tungsténio no banho de soldadura, nem desgaste do eléctrodo e oferece um arranque
facil em todas as posigdes de soldadura.

Procedimento

Carregar o botdo da tocha aproximando a pega a ponta do eléctrodo (2-3 mm),
esperar o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco
aceso, formar o banho de fus&do na peca e proceder ao longo da junta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter
verificado a presenca de gas e as descargas HF estdo visiveis, ndo insistir por
muito tempo ao submeter o eléctrodo a acgdo do HF, mas verificar a sua integridade
superficial e o formato da ponta, eventualmente rectificando-a no rebolo. No fim do
ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

Desencadeamento LIFT:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado afastando o eléctrodo de tungsténio
da peca a soldar. Esse sistema de desencadeamento causa menos interferéncias
electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do
eléctrodo.

Procedimento

Apoiar a ponta do eléctrodo na pega, com pressao leve. Carregar a fundo o botédo
da tocha e levantar o eléctrodo de 2-3mm mm com algum tempo de atraso, obtendo
assim o desencadeamento do arco. O aparelho de soldar distribui inicialmente uma
corrente | ., , depois de alguns instantes, sera distribuida a corrente de soldadura
conflguraéa No fim do ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa-liga e alta-liga
e aos metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao poélo (-) € geralmente usado o eléctrodo
com 2% de Tério (banda vermelha) ou o eléctrodo com 2% de Cério (banda cinza).
E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. L,
tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar
desvios do arco. E importante efectuar o desbaste no sentido do comprimento do
eléctrodo. Essa operagdo 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 correctamente. No modo TIG DC é possivel o funcionamento
2 tempos (2T) e 4 tempos (4T).

6.1.3 Soldadura TIG AC

Este tipo de soldadura permite de soldar sobre metais como o aluminio e o magnésio
que formam sobre a sua superficie um éxido protector e isolante. Invertendo a
polaridade da corrente de soldadura consegue-se "romper” a camada superficial
de oxido através de um mecanismo denominada “jacteamento idnico”. A tenséo é
alternadamente positiva (EP) e negativa (EN) no eléctrodo de tungsténio. Durante o
tempo EP o 6xido é removido da superficie ("limpeza” ou "decapagem”) permitindo a
formagédo do banho. Durante o tempo EN é efectuado o fornecimento térmico maximo
a pega permitindo a soldadura. A possibilidade de variar o parametro balance em AC
permite de reduzir o tempo da corrente EP ao minimo possibilitando uma soldadura
mais rapida.

Valores maiores de balance permitem uma soldadura mais rapida, maior penetragéo,
arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do
eléctrodo. Valores menores permitem uma limpeza maior da peca. Usar um valor
de balance muito baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada,
um superaquecimento do eléctrodo com por conseguinte a formagdo de uma esfera
sobre a ponta e redugéo da facilidade de desencadeamento e do direccionamento do
arco. Usar um valor excessivo de balance causa um banho de soldadura "sujo” com
inclusdes escuras.

A tabela (TAB. 4) resume os efeitos de variagcdo dos parametros em soldadura AC.
No modo TIG AC é possivel o funcionamento 2 tempos (2T) e 4 tempos (4T).

S&o também validas as instrugdes relativas ao procedimento de soldadura.

Na tabela (TAB. 3) estdo reproduzidos os dados indicados para a soldadura em
aluminio; o tipo de eléctrodo mais apropriado € o eléctrodo de tungsténio puro (faixa
de cor verde).

6.1.4 Procedimento

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; adaptar
eventualmente durante a soldadura o fornecimento real térmico necessario.

- Carregar o botdo tocha verificando o fluxo correcto do gas da tocha; calibrar, se
necessario, o tempo de pré-gas e de pds-gas; estes tempos devem ser regulados
em fungéo das condigdes operacionais, sobretudo o atraso de pés-gas, deve ser de
modo a permitir, no fim da soldadura o arrefecimento do eléctrodo e do banho sem
que entrem em contacto com a atmosfera (oxidagdes e contaminacdes).

Modo TIG com sequéncia 2T:

- Carregando a fundo o botéo tocha (P.T.) faz desencadear o arco com uma corrente
lsarr Sucessivamente a corrente aumenta segundo a fungédo RAMPA INICIAL até
o valor da corrente de soldadura.

- Para interromper a soldadura soltar o botao da tocha causando a anulagéo gradual
da corrente (se introduzida a fungdo RAMPA FINAL) ou a extingdo imediata do arco
COM SUCESSIVO POs-gas.

Modo TIG com sequenCIa 4T:

- A primeira pressao do botdo faz o arco desencadear com uma corrente |
soltar o botdo a corrente sobe segundo a fungéo RAMPA INICIAL até o v%r da
corrente de soldadura; esse valor € mantido também com o bot&o solto. Quando
se carrega o bot&o a corrente diminui segundo a fungdo RAMPA FINAL até |,
Este valor € mantido até soltar o botdo que termina o ciclo de soldadura inician ) 0
periodo de pds-gas. Por outro lado, se durante a fungdo RAMPA FINAL solta-se o
bot&o, o ciclo de soldadura termina imediatamente e inicia o periodo de pds-gas.

Modo TIG com sequéncia 4T e BI-LEVEL:

- A primeira pressé@o do botdo faz o arco desencadear com uma corrente I ...
Ao soltar o botéo a corrente sobe segundo a fungédo RAMPA INICIAL até o valor
da corrente de soldadura; esse valor € mantido também com o botdo solto. A
cada carregamento sucessivo do botdo (o tempo que passa entre a presséo e a
soltura deve ser de curta duragdo) a corrente variara entre o valor configurado no
parametro BI-LEVEL |, e o valor da corrente principal |

- Mantendo carregado o botdo durante um tempo prozlongado a corrente diminui
segundo a fungdo RAMPA FINAL até |, .. Este valor € mantido até soltar o botao
que termina o ciclo de soldadura iniciando o periodo de pés-gas. Por outro lado,

se durante a fungdo RAMPA FINAL solta-se o botéo, o ciclo de soldadura termina
imediatamente e inicia o periodo de p6s-gas (FIG. M).

Modo TIG SPOT:

- A soldadura é realizada mantendo carregado o bot&o tocha até alcangar o tempo
pré-configurado (tempo de spot).

6.2 SOLDAGEM MMA

- Eindispensavel, em qualquer caso, seguir as indicagdes do fabricante relacionadas
na confecgdo dos eléctrodos utilizados, que indiguem a correcta polaridade do
eléctrodo e a relativa corrente optimal.

A corrente de soldagem deve ser regulada em funcédo do didametro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de jungéo 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

- 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 pardmetros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posigéo de execucao, didmetro e qualidade
dos eléctrodos (para uma correcta conservagao guardar os eléctrodos ao abrigo
da humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).

As caracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE

(comportamento dindmico) do aparelho de soldar. Tal parametro pode ser

configurado pelo painel , ou pode ser configurado com o controlo a distancia com 2

potenciometros.

Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragéo e

permitem a soldadura em qualquer posicéo 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 peca.

o

.2.1 Procedimento
Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo
na pega que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um
palito de fosforo; este € o melhor método para accionar o arco.
ATENCAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca; pois deste jeito se corre o
risco de danificar o revestimento rendendo dificultoso o accionamento do arco.
Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da peca, equivalente
ao diametro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia o mais constante
possivel durante a execucao da soldadura; lembre-se que a inclinagao do eléctrodo
na direc¢é@o de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.
No final do corddo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente
pra tras em respeito a direcgdo de avance, para cima da cratera para efetuar o
preenchimento, e entdo levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fuséo para
obter o desligamento do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG. N).

7. MANUTENGAO

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE AMAQUINADE SOLDAESTEJADESLIGADAE DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENGCAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7 1.1 Tocha

Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fusédo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

Verificar periodicamente a vedagdo da tubulagcdo e conexdes de gas.

Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinca 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 OPERAGCOES DE MANUTENGCAO 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 ATENCAO! 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 tensido dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensdo e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgdos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em funcdo da utilizagdo
e do contetdo 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 nao apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a

fundo os parafusos de fixagéo.

Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda

aberta.
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- Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por
temperaturas elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensdo daqueles secundarios em baixa tensdo.

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 DE ASSISTENCIA, CONTROLAR

QUE:

- Acorrente de soldadura seja adequada ao didmetro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou movel,
fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranga térmica de
sobretensédo ou queda de tenséo ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagdo 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 eliminagao do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

- O gas de protec¢do usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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ZYTKOAAHTEXZ ME INBEPTEP TIA ZXZYFKOAAHIH TIG KAI
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Inpeiwon: 1o Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital 0 6pog “ouykoAANTAG”.

MMA Moy

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVal ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG TIAVW OTNV aC@AAR Xprion
TOU CUYKOAANTH Kol TTANPOPOPNMEVOG WG TTPOG TOUG KIV5UVOU§ mou oxsn;ovml
HE TIG 5I05IK00‘IE§ cuvKoMnang TOZOU, T OXETIKA METPA TTPOOCTACIAG KOI
eméuBaong og TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVoU.

(KdavTe avagopd kai otov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouyKOAAnon
T16g0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpRion”).

ATroQeUyeTE apcosg ETAPEG pe 10 KUKAwpa cuyKoMncng H tdon og avoikté
KUKAwpu TTOU TTOPEXETAI OTTO TO OUYKOAANTH O€ OPIOHPEVEG CUVONKEG PTTOPET
va gival emikiviuvn.

H auvawn TwWV KAAwSiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnBeuong Kai
smoxsung TrPETTEI VO EKTEAOUVTAI PE TO CUYKOAANTH OBNOTO KAl OTTOGUVOEPEVO
a1 T0 SikTUO TPOPOBOTiag.

ZBAOTE TO CUYKOAANTH KOl OTTOCUVSEOTE TOV ATTO TO SiKTUO TPOYPOBOUTiag TpIV
AVTIKATOOTAOCETE THAPOTA AOYyw pBopdg.

EkTeAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUM@PWVA UE TOUG I0XUOVTEG VOHOUG
KOl KAVOVIOHOUG.

O ouykoAANTAG TTPETTEI VA OUVOEETAI OTTOKAEIOTKA O€ OUCTNHO TPOPOdoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

BeBaiwBeite 611 n Tpila TpoPodoaoiag eival CwoTd ocuvdedepévn OTN YEiwon
TPOCTACING.

Mn xpnoiyotrolgite To CUYKOAANTH o€ uypd TepIBAAAoOvVTA 1) KATW atrd Bpoxn.
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2.

OUYKOAANTIKG OUOKEUNG.

EIZArQrH KAI FrENIKH NMEPIFPA®H

2.1 EIZArQrH
Autég 0 OUYKOAANTAG €ival pia Ty PeUPATOG yia T OUYKOAANGOn T6fou, €IdIKG
KaTaokeuaopévn yia TN ouykoAAnon TIG (DC) (AC/DC) pe eptrupeupa HF A LIFT kai

m

ouyk6AAnon MMA etmikaAuppévwy nAekpodiwv (pouTiAiou, o&éa, Baoikd).

Ta €18IK& XapaKTNPIOTIKE auToU Tou ouykoAANTH (INVERTER), 6Trwg uwnAr tTaxdtnTa
Kal akpipela pubpiong, TTPoodidouv eEAIPETIKEG ATTODOTEIG GTN GUYKOAANGH.

H

pUBuIoN pe oUaTnua “inverter” aTnv £i0080 TNG YPAPMAG TPOPOdOTiag (TTPWTAPXIKN)

KaBopidel Yia OpaaTiKr) EAGTTWAN OYKOU TOGO TOU HETAOXNUATIOTA 600 TNG ETTAYWYIKAG
avTioTaong 100TTEdWONG, ETITPETIOVIOG TNV KOTAOKEUR €VOG OGUYKOAANTH OyKou
Kal BAPOUG AKPWG TTEPIOPICPEVWV KOl KOBIOTWVTOG EUKOAGTEPO TO XEIPIOWO Kal Tn
ueTapopd.

2 2 EZAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA

- MpocappooTrg (pla)\r]g Argon

KaAwdio €moTpo@rg peUPATOG OCUYKOAANONG OCUPTIANPWHEVO HE  OKPOJEKTN
GWHATOG.

XeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG € ATTOOTACEWG 1 TTOTEVOIOPETPOU.
XeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG € ATTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.
XeIPIoPOG £§ ATTOOTACEWG PE TTEVTAA.

Kit ouyk6AAnang MMA.

Kit ouyk6AAnong TIG.

PWTOXPWHIKA PACKA: PE OTABEPS 1 pUBUICOUEVO PiIATPO.
>0vOeOOG agpiou Kal cwArva agpiou yia oUvdeon aTn @IGAn Argon.
MeiwTtApag TTieong Ye JavOUETPO.

Adutra yia ouykdAAnon TIG.

Adutra TIG pe TTOTEVOIOUETPO.

WukTIKA Jovada vepol G.R.A. 4500.

Kapotal ARCTIC.

. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)
Ta KUpIo OTOIKEIO TTOU OXETICOVTOI ME TN XPAON KAl TIG ATTOOOCEIG TOU GUYKOAANTH
guvowifovTal GToV TTIVAKA TEXVIKWV OTOIXEIWV PE TNV akOAoubn €vvoia:

1-
2-

4-
5-
6-

©
T

BaBuog mpooTaciog TAaigiou.

Z0pBoAo ypapung TPoPodoaiag:

1~: evaANOOOONEVN HOVOPATIKN TAON;

3~: evaAAaOoOOUEVN TPIPATIKK) TAOT).

Z0pBoAo S : deixvel 6T PTTOpUV va eKTEAOUVTAI GUYKOANACEIG OE TTEPIBAAAOV pE

augnuévo Kivouvo nAekTPOTTANEiag (TT.X. TTOAU KOVTd o€ JETAANIKG owuaTa).

Z0pBoAo TTpoBAeTTOHEVNG DIADIKATIOG.

ZUpBoAO E0WTEPIKAG DOUAG GUYKOAANTH.

EYPQIMAIKOXZ Kavoviopdg ava@opdg yia TNV ao@AAeld Kol TNV KOTAOKEUH

HNXaVWV yia guyKOAAnon T6gou.

ApIBUOG PNTPWOU yia TNV avayvwpioT ToOu GUYKOAANTA (aTrapaitnTo yia TNV TEXVIKH

OupTIapaoTaon, {ATNON AvTAAACKTIKWY, avadiTnon KATAOKEUNG TOU TTPOIGVTOG).

Arroéocz—:lg KUKAWHOTOG GUYKOAANONG:

- 1 QVWTOTN THON OE AVOIXT6 KUKAWHAL.

-1 })U Kavovmonompsvo PEUMA Kal avTiIOToIXN TAON TTOU HTTOPOUV VA TTapEXOVTAI
¢mé 1o OUYKOAANTA KOTA TN ouykOAAnon.

- X : Xxéon OdiaAeimouoag Aeitoupyiag: Oeixvel TO XpOvo KOTE TOV OTIOI0 O

OUYKOAANTAG PTTOPET VO TTapéxel TO avTioToixo pelpa (idia koAdva). EkppadeTal
o€ % Bdoer evdg kUkAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTITG epyaciag, 4 AeTrtd TTavong
KATT.).
e TIEPITITWON TTOU &ETTEPAOTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPNONG (TEXVIKOU Trivaka,
avagpepdyevol oe 40°C mepIBdArovTog), emmepBacivel n BepuIkA TTpooTacia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpr TTou n Beppokpaacia Tou dev KaTERE oTa
ETMTPETTOUEVA OpIA).

- AIV-AIV : Acgixvel TNV KAipaka puBpiong Tou pelpaTog ouykOAAnong (eAdxioTo -
uéyioTo) OTNV qvﬁomxn Téon T(’Jiou.

Texvu«:( XOPAKTNPIOTIKG TNG YPAUUAG TPOPOSO0iaG:

- U, : EvoAaoobpevn Taon Kal ouxvotnTa Tpo@odociag GUYKOAANTY| (aTTodeKTd
OpIC( +10%):

-1 1 AVWTOTO OTTOPPOPNUEVO PEUNA ATTO T YPAuI.

- I'IpaypuTlKo pelpa Tpopodoaiag.

1eff

10-= : Atia Twv c(c(pa)\slwv KaeucTspnpsvng EVEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI Va

11-

TTpOB)\Eq)TEI yia my TTpooTacia ™mg YPOAMUAG.
>UpBoAa avapepopeva o€ KAVOVEG AOPAAEIAg N GNUOCIA TWV OTTOIWV ava@EépETal
aTo KeP. 1 “Tevikr aoPAAeIa yia TN ouykOAAnon T6gou .

Znueiwon: To ava@epOuevo TTAPAdEyPa TNG TAPTTIEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONUACiag
TwV OUPBOAwWY Kal Twv Yneeiwv. O akpIBeig TIHEG TWV TEXVIKWV CTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA OTNV KaToXr 0ag TIPETTEl va SIaBacToUv KATEUBEIQV OTOV TEXVIKO TTiVAKO

T0

U 510U TOU GUYKOAANTA.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

ZYTKOAAHTHZ: BAémre mivaka 1 (MIN.1).
AAMMNA: BAéme mivaka 2 (MIN. 2).

To BAapog Tou oUYKOAANTA avaypdgeTtal otov Tivaka 1 (MIN.1).

4.

MNEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH

4.1 ZXEAIATPAMMA ANA MONAAEX

(e}

KOTOOKEUOOUEVEG O€  TUTTWHEVA  KUKAWMATA  Kal

oucI0oTIKG aTd  povadeg 1oXU0G  Kal  eAEyxou,
BeATioTOTTOINUEVEG  WOTE VO

OUYKOANTAG  aTToTeAEiTal

ETMITUYXAVOVTal PEYIOTN QSIOTTIOTIO Kal EAATTWHEVN OUVTHAPNGN.

AuTOG 0 GUYKOAANTAG EAEYXETOI OTTS £VaV PIKPOETTEGEPYQOTH TTOU ETITPETTEN TN pUBUION
€vOG peydAou apiBpoU TTapapéTPwY WOTE Va ETTITUYXAVETAI pia BEATIOTN ouyKOAANGN
o€ KGBe KaBeoTWG Kal UAIKG. Eival avaykaio 6pwg, yia va ekgeTaAAedovtal TTARpwG ol
aTT0dA0EIG TOU, VO YVWPIGovTal KAAG 01 AEITOUPYIKES IKAVOTNTEG.

Nepiypaen (EIK. B)

1-
2-

Eioodog yia TpIpacikh ypauur Tpo@odoaciag, avopBwTIKr) Hovada Kal TTUKVWTEG
egopdhuvong.

lépupa switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kai vipdiBepg. Metatpémer v
avopBwuévn Taon ypaupng ot evaAhaoaduevn Taon UWNnARg ouxvotnTag Kai
TIPAYUATOTIOIEI TN PUBUION TNG 1IGXU0G O€ ouvapTnon Tou {nToUpuevou pelpaTog/
TAONG OUYKOAANONG.

MeTaoXnNUOTIOTAG UWNAAG OUXvOTNTAG; N TTpwTeUouada TUANIEN Tpo@odoTeital pe
TNV UETOTPETTOPEVN TAOTN ATTO TO PTTAOK 2. XPEIAZeTal yia va TIpocappodel Taon
Kal pelpa OTIG TIMEG TTOU gival atrapaitnTeg oTn dladikaoia ouykdAAnong Té¢ou
Kal, oUyXpPOvwG, va PovWVeEl YaABavikd To KUKAwpa ouykOAANoNG TG YPauung
TPOPOdOTiag.

Aeutepeliouoa yépupa avopBwong PE eTTaywyr EMITTEDWONG: WETATPETTEI TNV
180N / evaAaoaduevo pelpa TTou TrpounBeleTal atrd Tn SeutepeUouaa TUNIEN o€
auvexég pelpa / Taon oAU xapnAoU KupaTiopou.

lépupa switching pe Tpavdiotopg (IGBT) kai vipdiBepg. peTaTpémel 10 pelpa
€¢0dou o€ deutepeliov atmd DC ag AC yia Tn auykdAAnon TIG AC (av utrdpxouv).

6-

7-
8-
9-

HAekTtpovikd cUatnua eAéyxou kai puBuiong. EAéyxel oTiypiaia Tnv TiyA Tou
pPeUPATOG OUYKOAANONG KOI TO OUYKPIVEI PE TNV TIPA TTOU TTPOdIOPIOTNKE OTTO
TO XeIPIOTH. AlOPOP@WVEl Toug TTaAUOUG eAéyxou Twv drivers Twv IGBT Tou
TTpayparotrolodv Tn pubuion.

AoyIkfy eA€yxou Aeimoupyiag Tou OUYKOAANTH: TTpoypappartifel Toug KUKAOUG
OUYKOAANONG, TTPOOTALEI TOUG EVEPYOTTOINTEG, ETTIOEWPE T CUCTANATA ACPOAEIDG.
Mivakag TTPOypapuaTIOPoU KOl EPQAVIONG TWV  TTOPAUETPWY  Kal  TPOTTWV
AeiToupyiag.

[evvATpIa epTrupelpaTog HF (av uttdpyouv).

10- HAekTpoPaABida agpiou TrpoaTaaiag EV (av utrdpyouv).

11-

AvepioThpag wigng Tou GuyKOAANTH.

12-PUBpIoN €€ aTTOOTACEWG.

4.2 ZYIZTHMATA EAETXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ
4.2.1 Miow 1Aaioio (EIK. C)

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Ievik6g 810k6TTTNG O/OFF - I/ON.

KaAwdio Tpopodoaiag (2P + T (Movogaaiko)), (3P + T (Tpipaciko)).

20vdeopog yia oUvdeon OwAAva agpiou (TTPOCAPUOCTAG TriEONg @IGANG —

OUYKOAANTIKF) CUGKEUR) (QV UTTGPXOUV).

Ac@aAeia TAENG (av UTTEPXOUV).

2UvdeOPOG yIa povada wugng vepouU (av UTTGPYouV).

2UVOEOUOG VIO XEIPIOPOUG £ ATTOOTACEWG:

Mrtopouv va eykataotaboulv, péow €18IKoU uvdéopou 14 TTOAWV TTOU UTTAPXEI

OT0 TToW PEPOG, 3 DIAPOPETIKA €idN XeIPIOPOU £§ aTTOOTACEWS. KABe S1apopeTIKO

oUoTnUa avayvwpidetal autéuata Kal ETITPETTEl va puBuIoTOUV oI akGAouBol

TTAPAPETPOI:

- XeIp1oP6G £ ATTOOTACEWG UE £VA TTOTEVOIOUETPO:
TTEPIOTPEPOVTAG TO OIOKOTITN TOU TTOTEVOIOUETPOU METARGAAETAI TO KUpPIO
pelpa otmd eAdyioTo o€ péyioTo. H pUBuion Tou Kupiou pedpaTtog yiveTal
QATTOKAEIOTIKG OTTO TO XEIPIOPO € ATTOOTACEWG.

- XeIpIoPO6G £ ATTOOTACEWG LE TIEVTAA:
n TIUA Tou pelparog kabopidetal atmd Tn Béon Tou TevtdA. e TpoTo TIG 2
XPONQN, etriong, n trieon oTo TevidA Aeitoupyei wg evioAn start pnxavig
oTn B¢on Tou TTANKTPOU AGUTTag (av UTTAPXOUV).

- XeIp1oPO6G £§ ATTOOTACEWG SUO TTOTEVOIOPETPWV:
To TTpWTO TTOTEVOIOUETPO PUBWiCel TO KUPIO PeUpA. To SEUTEPO TTOTEVOIOUETPO
puBpiCel pia GAAN TTOPAUETPO TTOU €gapTaTal amd Tov evepyd TPOTIO
OuyKOAANoNG. lMepIoTPEPOVTAG TO TTOTEVOIOUETPO QUTO eP@AvieTal N UTTO
UETABOAN TTapAUETPOG (UN EAEyXOEVN TTIG OTTO TO JIAKATITN TOu TTAaigiou). H
€vvola Tou 8euTepou TToTevolopéTpou eival: ARC FORCE og 1pomo MMA kai
TEAIKH KAIMAKA o€ TpoTo TIG.

- Adptra TIG pe TTOTEVOIONETPO.

A Mo va ammopelyovral eowTePIKEG BAABEG OTN OUYKOAANTIKA OUOKEUN,
O XEIPIOTAG Eival UTTOXPEWHEVOG VA XPNOIYOTIOIEI TTpOocApHOOT AduTrag 5
mwoAwv yia otroladrmore AAMIMA TIG 1rou va 8108£T€l TTAVW TOU TTOTEVOIOUETPO
puBuIoNG.

4.2.2 MmrpooTivé mAaioio EIK. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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OeTikn TaxUTTPIa (+) YIo oUvOEDn KaAwdiou GUYKOAANGNG.
ApvnTikr Taxutpida (-) yia olvdeon KaAwdiou cuykOAAnong.
>0vOeoHOG yIa oUvdeon KaAwdiou TTARKTPOU AGUTTAG.
>0vdeopog yia oUvdeon owArva agpiou otn ouvdeon TIG.
MivoKag XEIPIOHWV.

MAAKTPa €TTIAOYNAG TPOTIWV GUYKOAANCNG:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

e 1pomo TIG emTpémel va emAéCeTe avdpeoa oe TaApikd (ON PULSE),

auTtépaTto TTaApIkoe (EASY PULSE) kai BI-LEVEL. Me ofnoTég Auyvieg kapia

atd auTég TIG OIODIKOTIEG Eival EVEPYH.

PULSE: XEIPOKIVNTOG  TTaAPIKOG  TPOTIOG  OTToU  pTTopolv  va
1Tp005I0pIGTOUV ol ak6AouBor TrapapeTpor: KYPIO PEYMA

BAZIKO PEYMA (I,), ZYXNOTHTA MAAMIKOTHTAZ

K?Al BALANCE.

QUTOHOTOG TTAAUIKOG TPGTTOG GTTOU TTPETTEN VO TIPOOBIOPIOTE

pévo 1o KYPIO PEYMA (1,). O1 utréAoitrol TTapaueTpol OTTwg

BAZIKO PEYMA (I,), SYXNOTHTA MAAMIKOTHTAS Kot

BALANCE pu9p|(ov7cx| autépata Bdaoel TTPokabopITPéVWY

TIHWV (I, = 70% |, ZYXNOTHTA = 2Hz, BALANCE = 0). O

TINEG QUTEG pnopouv TaVTWG va Tpononomeouv

O1 1pémor PULSE kai EASY PULSE eival evdedeiypévol yia ouykOAAnon

UAIKWV AeTTTOU TTAYOUG.

Inpeiwon: “PYOMIZH G.R.A. (WYKTIKHZ MONAAAZ NEPQOY)»:

G.R.A. ON: Aertoupyia pe evepyotroinuévn diaxeipion G.R.A.

G.R.A. OFF: Aecitoupyia pe atrevepyotroinuévn diaxeipion G.R.A., puBuion

DEFAULT.

e autAv TNV €10IKA pUBMION TNG MNXOVAG €XeTe TPOOBACN KPOTWVTAG

TMEoPEVO TO Oegi TTANKTPO (Ba) KATd TN QACN AVAUMATOG Kal apxIKoU TEOT

(pdon 1ou akoAouBei To KAEIOIYO TOU YEVIKOU BIKOTITN).

EASY PULSE:

6b 2T - 4T - SPOT

Ozt;

e 1poTIO TIG €mTPETIEl VO ETMIAEGETE AQvAPEDA OE XEIPIOPO 2 Xpovwy, 4
XPOVWV i ge XpovodIakdTITN TrovTapiopatog (SPOT).

6c

TIG - MMA
TIG HF
O™"%

TpoéTog Aetoupyiag: GuykOAAnon pe emevdedupévo nAekTpodio (MMA),
ouykOAAnon TIG pe eptrUpeupa T6¢ou uwnAng ouxvotntag (TIG HF) kai
ouykOAAnon TIG pe eptrUpeupa 16gou dia emapng (TIG LIFT).



6d AC/DC
Oon Fr

e 1poTIO TIG emTpéTrel va eMAEGETE avAueoa o€ OUYKOAANON O€ GUVEXEG
pelpa (DC) kal ouyk6AAnan oe evaAAacoodpevo pelpa (AC) (Aeitoupyia Trou
UTTApXel povo ata povtéha AC/DC).

Mapdapetpol guykOAANoNG pubuifduevol péow dIaKATITN KwdIKoTToINTr (encoder)

(9), ouvduadduevol pe Tnv TTponyolpevn puBuion TTapaypdgwy 6a, 6b, 6¢, 6d.

Mo va puBuioete kKGBe TTaPAPETPO:

a)  €mAEETE TNV TTOPAUETPO TTPOG pUBMIoN (Téfoviag To dIaKSTITN (9)) TTOoU
ETIONUAIVETAI ATTO TNV AVTIOTOIXN avapuévn Auxvia;

B)  TepioTPEéWTE TO DIAKOTTTN (9) KAI TTPOCDIOPIOTE TNV ETTIOUUNTA TIWM;

y) méote &avd 1o BiakoTTn (9) yia va TIEPACETE OTn PUBWION TNG €TTOUEVNG
TTOPAPETPOU.

MNPOZOXH: O TpoodiopIoudg Twv TTapapéTpwy eival eAelBepog. YTdpxouv

WOTO00 OUVOUAOHOI TIHWYV TToU Oev €XOUV Kapia TIPOKTIKA €vvola yia Tn

OUYKOAANGN. ZTNV TTEPITITWON QUTHA N OUYKOAANTIKK GUOKEUN Ba uTTopoUcE va unv

AeIToupynoel cwoTda.

7a MPO-AEPIO/VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

2¢ 1pomo TIG/HF avrirpoowtrelel To xpovo NMPO-AEPIOY og SeutepoAeTiTa
(pUBpIoN atd 0 + 5 sec.). BeATiwvel TRV évapgn Tng GuykGAAnang.

>¢& 1péTT0 MMA emiTp€TTel TNV €yKaTAoTaon TnNG ouokeung Voltage Reduction
Device “VRD".

7b  APXIKO PEYMA (I

START)

(e} O O

e 1poTO TIG 2 Xpbdvwy Kai SPOT avTirpoowTrelel TO apleo peupa I, mou
diatnpeital yia oTabepd XpOvo Ye To TTARKTPO AGUTTAG TTIEGUEVO (pueulor] [o}3
Ampere).

e 1poTo TIG 4 Xpovwv uvnnpocwnsusl TO apPXIKG pedpa | TTou diatnpeital
yla 6Ao To Yxpbévo Tou gival TTIECUEVO TO TTANKTPO )\auﬂag (pUBuIoN Ot
Ampere).

e 1pomo MMA avTiTpoowTrelel To duvapikd utrepedpa “HOT START”
(pUBpIoN 0 + 100%). Me évdeign oTnv 0Bdvn Tng TTooooTIaiag augnong ot
ox€on MPE TNV TIUA TOU TIPOETIAEYUEVOU PeUPATOG OUYKOAANONG. AuTh n
pUBHION BeATIWVEI TN peUOTOTNTA TNG CUYKOAANONG.

7c  APXIKH KAIMAKA (t

START)

(0]
(e} O O

e 1poéTOo TIG avTiTpoowTreUel TO XPOVO ApXIKNAG KAINOKAG TOu PeUPATOG
(amo Ig o¢ 1,) (puBuion 0.1 + 10 sec.). Ze OFF dev utrapyel KAipaka.

O1 napuuupm lsrarr KO tgp,er HTIOPOUV va xpnoipotoinéolyv akdpa Kai
ME XEIPIOPO €& OTOOTAOEWS ME TEVIGA, n PUBHION, GUWG, TIPETTEN Vo
TIPAYHATOTIOINBEI TIPIV EVEPYOTTOINOEI O XEIPIOUAG.

7d  KYPIO PEYMA (1,)
o

=
e 1p6T0 TIGAC/DC, i MMA, | cxvnnpocumsusl TO peUMa ££600U. Z€ TPOTTO
MAAMIKO kai BI- LEVEL | avnnpoowrrsusl TO peUpa o€ UYPNAGTEPO ETTITTESO
(uéyioTo). H TTapdpeTpog psTplsTou og Ampere.

79

7h

Tk

7

7m

7n

BALANCE

(AC/DC model ) d (0]

-0 (DCmodel) S (+] -O—- O

>e 1pomo TIG MAAMIKO, avTitpoowTtrelel Tn oxéon (TTooooTiaia) avapeoa
OTO XPOvo OToU To pelpa PpiokeTal oTo péyioTo €TiTTedo (KUpIO pedpa
OUYKOAANONG) Kal T OouvoAIkf Trepiodo TraApikéTnTag. Emiong, yia Ta
povtéda AC/DC, e Tpomo TIG AC (ue atrevepyoTroinuévn TTAAIKOTNTA), N
TTOPAUETPOG AVTITIPOCWTTEUEI HIG OXEON aVAPETT O€ XPOVo pe BeTIKG pelpa
Kal Xpovo e apvnTikd pelua: av n TIMA TNG TTOPAUETPOU Eival apvnTIKA
€TITUYXAvETal PeyaAUTepn BepudTnTa Kai diioduan oTo UAIKG, av n TIUA Tng
TIOPAUETPOU €ival BETIKA ETITUYXAVETAI PEYAAUTEPN ETTIQAVEIOKA KaBapIdTNTA
Kal peyaAUTepn BeppOTNTA TOU NAEKTPODIOU, av N TIUA TNG TTAPAPETPOU Eival
UNOEVIKA ETTITUYXAVETAI I00PPOTTIO AVAUETA O€ aPVNTIKO Kol BETIKO pelpa
oTnv mepiodo Tng auxvotnTag AC. (MIN. 4).

XPONOZ SPOT

e
e 1poéTo TIG (SPOT) avrimrpoowtredel Tn SIAPKEIX TNG OUYKOAANONG
(pUBpIoN 0.1 + 10 sec.).

TEAIKH KAIMAKA (t

END)

e
>& 1po6To TIG avTITTpoowTTeUEl TO XPOVO TEAIKAG KAINOKAG Tou peUaTOG (OTTO
I, o€ 1,) (pUBuIoNn 0.1 + 10 sec.). Ze OFF &ev utrapyel KAipaka.

TEAIKO PEYMA (I

END)

=
Ze 1poTo TIG 2 Xpovwv avTImpoowTTelel T0 TEAIKO pelpa |, Povo av n
TEAIKH KAIMAKA (7k) eival puBpiopévn o€ TiuR peyaAdTepn Fou undevog
(>0.1 sec.).

pX3 TpO'ITO TIG4 xpovwv QVTITTPOOWTTEVEI TO TEAIKG peUpa |, yia 6Ao To Xpovo
TToU €ivail TIETPEVO TO TTARKTPO AGUTTaG.

To pey€0n ekppalovtal og Ampere.

META-AEPIO

e

e [o)
e 1poémo TIG avTtimpoowTrelel T0 Xpovo META-EPIOY og deutepoletta
(pUBHIoN 0.1 + 10 sec.) kal TTPooTaTEVEI NAEKTPOBIO Kal BUBIOHA TAENG OTTO
TNV o&eidwan.

NMPOGEPMANZH HAEKTPOAIOY

=0 (0]

e 1pé10 TIG AC pubpicel Tnv TTpoBEépuavaon Tou NAEKTPODIOU YIa VO EUVOEITAI
10 geKivnua TNG ouykOAAnong (pubuion 2.6 + 53 A-sec.). Ogo peyaAiTepn
€ival n pubpIopEvn TIPM, TO00 PEYaAUTEPN €ival N evépyela TTPoBEppavong. e
OFF dev uttdpyel TpoBépuavaon.

8- Auyvia XEIPIZMOZ E= ANOXTAXEQZX. Emtpétrel T petafifaon Tou eAéyxou Twv
TIOPAPETPWY GUYKOAANDGNG GTO XEIPIOUO £ ATTOOTATEWG.

7e BAZIKO PEYMA - ARC FORCE

e

pX3 TpOT[O TIG 4 xpévwv BI-LEVEL kai MAAMIKO, 1, avnnpocwneua v
TIUA PEUPATOG TTOU PTTOPEI va evaAAdooeTal oTo Kuplo pedpa |, katé TN
cuvKoA)\r]cn H Tiun ekppdaletal oe Ampere.

e P60 MMA avtimpoowtrelel 70 duvapiké utrepelpa “ARC-FORCE”
(pUBpIoN 0 + 100%) pe évdeign otnv 0Bévn TG TTooooTIdIaG algnang ot
Ox€on PE TNV TTIPOETTIAEYUEVN TIA PEUPATOG CUYKOAANONG. AuTr n pubuion
BeATiwvel TN peuoTdTNTA TNG CUYKOAANONG Kal EUTTODICE!

TO KOMNPA Tou NAEKTPOSIOU GTO PETAANO.

7f  ZYXNOTHTA

9- AlakoTTnG KwdIKoTToINTAG (encoder) pubuiong TapapéTpwy (7) Kal TTAAKTPO

€TmIAoyAg TTapapéTpwy (7).

10- AA@apIBunTIKA 086VN.
11- Mpdaoivn Auyvia, avappévn 10x0G.
o) 12- AYXNIA or’]uqvcng ZYNATEPMOY (n pnxavr’] ival aKlvr]Tonomuévr]).

H ammokartdoTaon gival autépam 61av TTaver n aimia Tou ouvayeppou.
anupum cuquspuou TToU ep@aviovTal aTnv 006vn (10) EIK. D:
“AL.1”

. TapépPBacn OgppIKAG TTPOCTACIAG TOU TIPWTAPXIKOU KUKAWHATOG (v
TpoBAETTETAN).

- “AL.2” : Trapéupaon yevikAg TrpooTaciag (Oeppikn A, utréptacng dIkTUoU 1,

utréTaong OIKTUOU).

- “AL.9" : mxpéuBorcn TTpooTaCiag yia Buc)\snoupvic( TOU KUKAWPOTOG Wigng

vepoU Tng AduTrag. Mn auTtopaTn aTroKaTaoTaon.

310 ofAoiyo Tng oucKsung ouvKoA)\ncng MTTOPEl va E€UQAVIOTEN, YIO PEPIKA
OeuTePOAETTTA, N €1doTTOiNON “AL.2”.

_____ 4.2.3 MmrpooTivog mivakag (EIK. D1)

TaxUTpida BeTIKA (+) yio oUvdean KaAwdiou GUYKOAANGNG.
TaxUmpida apvnTikn (-) yia oUvdeon kaAwdiou auykOAAnong.
Mivakag XEIPIoPWV.

1-

2-

3-
-0 o O O *
e 1poéTO TIG NMAAMIKO avTITTpoowTTeUEl TN oUXVOTNTA TTAAPIKOTNTAG. [Na
Ta povréha AC/DC, og Tpoto TIG AC (ue atrevepyoTtroinuévn TTAAUIKOTNTA),
QVTITTPOCWTTEVEI TN CUXVOTNTA TOU PEUPATOG GUYKOAANONG.

5-
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MAAKTPO €TTIAOYNG TPOTTWV GUYKOAANONG:
MMA - TIG LIFT

Tpoémog  Aertoupyiag:  ouykOAAnon pe  emmevdedupévo  nAektpodio  (MMA),
ouykOAAnon TIG pe epmUpeupa Tou T6¢ou pe emaen (TIG LIFT).

MoapaueTpol ouykOAANong pubuifoueveg Pe TO OIOKOTITN €vKOvTep (B), o€
ouVvOUOO PO PE TNV TTponyoUuevn pubuion Tou 4.



Ma va TpoadiopioeTe KAOE TTAPAUETPO:

a)  €mAECTE TNV TTOPAUETPO TTPOG pUBuIoN (Tédoviag To dIaKOTITN (6)) TTou
€TTIONMAIVETAI ATTO TO AVOPPA TNG AVTIOTOIXNG AuXViag.

B)  TepioTPEWTE TO DIAKOTTTN (6) KAI TTPOCBIOPIOTE TNV ETTIOUUNTA TIWN.

y) méaote &avd 1o BIakoTTn (6) yio va TrEpAceTe aTn PUBMION TNG ETTOUEVNG
TTOPAPETPOU.

MNPOZOXH: O Tpoodiopioudg Twv TTapapéTpwy eival eAelBepog. YTdpxouv

woTd00 OUVOUACHOI TIHWV TIOU BEV E€XOUV Kapia TIPOKTIKA évvola yia Tn

OUYKOAANON. Z& QUTA TNV TTEPITITWON EVOEXETAI N GUOKEUR OUYKOAANGNG va pnv

A€ITOoupyNOEl CWOTA.
O—0

5a VRD MMA

VRD
MMA
anQpmmmnnmanad —
>e 1poTT0 MMA emiTpéTrel TNV ToTroBéTNON TNG Movadag Voltage Reduction
Device “VRD”.
58 HOT START
HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

e 1pémo MMA avTtiTpoowTrelel To duvapikd utrepedpa “HOT START”
(pUBpIoN 0 + 100%). Me évdeign oTnv 0B4vn Tng TToooOTIdIAg augnong oe
ox€on MPE TNV TIUA TOu TIPOETIAEyPEVOU PeUPATOG OUYKOAANONG. AuTh n
pUBUION BeEATIWVEI TN pEUOTOTNTA TNG CUYKOAANONG.

5y KYPIO PEYMA (1,)

an()mannnnann

pX3 TpO'ITO TIG, MMA avtimpoowTrelel To peupa |, £€680u. IH Tapapetpog
ueTpIETal o€ Ampere.

586 ARC FORCE
I O
A%

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

e 1pém0 MMA avtimpoowtrelel 70 duvapiké utepelpa “ARC-FORCE”
(pUBuIoN 0 + 100%) e évdeign otnv 0Bévn TG TTooooTIdIaG algnong o€
oxéon e TNV TIUA Tou TIpoeTAeypévou pelpatog OouykOAAnong. Auth n
PUBHION BEATILOVEI TN PEUCTOTNTA TNG CUYKOAANDNG KOl ATTOPEUYEI TO KOAANUO
TOU NAEKTPOBiIOU OTO UAIKO.
6- AIgKOTITNG EVKOVTEP PUBUIONG TTAPAPETPWY (5) KOl TTAAKTPO ETTIAOYNAG TTOPAPETPWV
(5).
7- AA@apiBunTikr 086vn.
8- Auyvia EAEMXOY E= AMOZTAZEQZ. EmTpétrel Tn petaBifaocn Tou eAéyxou Twv
TIOPOAPETPWY GUYKOAANCNG OTO XEIPIOPO £ ATTOOTATEWG.
9- AYXNIA or']puvcng ZYNATEPMOY (n unxavr'] gival quvnTOTTomuévn).
H amokarGoTaon ivar autéparn 6Tav Tavel N aiTia Tou ouvayepUou.
Mr]vuuc(Tc( cuvuvspuou TToU e@avidovTal omv 066vn (7) EIK. D1:
“AL. 1" : mapéuBaon OeppIKAG TTPOCTACIOG TOU TIPWTAPXIKOU KUKAWHATOG (v
TTpoBAETTETAN).

-“AL. 2" : mapéuBacn OepPIKAG TTPOOTACIOG TOU SEUTEPEUOVTOG KUKAWNATOG.
-“AL. 3" : mapéuBaon npoomoiag ylo UTTEPTOON TNG YPOMUAG TPOPodoaiag
-“AL. 4" : TapéuBaon npooTuomg yla utréTaon NG YPOUHRg Tpo@odoaiog

- “AL. 8" BonenTlKn Téon sKTog Tediou

10-MNpdoivn )\uxvm 10X0G avappévn.

4.3 Tpomog ENEPIFOMOIHZHZ kai AMENEPITOMOIHZHZ WukTik povdada vepol

G.R.A. (av TrpofAémreTa)

Aladikagia evepyotroinong:

1- AvdayTte Tn pnyav péow Tou yevikoU dIakoTITn (1) SIOTNPWVTAG TAUTOXPOVA
TTEOPEVO To OEgi TTANKTPO OTOV PTTPOCTIVE Trivaka (6a).

2- Ztnv 0Bdvn, petd Tn dladikacia B€ong o€ Aeitoupyiag, Ba ePPAvIOTEl TO PAvVUPT
"G.r.a - OFF" (pUBuION £pyOOTOCIOU: WUKTIKF) HOVAOO OTTEVEPYOTTOINUEVN).

3- MepioTPEWTe TO BIOKOTITN TOU €VKOVTEP (9) WOTE OTNV 0B0VN VO €UPaVIOTE TO
pAvupa "G.r.a - on".

4- EmBeBaiwoTe TNV TmIAoyn TIECOVTAG PIO OPd TO TIAAKTPO TOU EVKOVTEP (9).

H wukTikA yovdada Ba gival €101 evepyoTToInuévn.

Aiadikaoia atrevepyoTroinong:
EmravahaBete Tnv idla diadikacia kal pubpioTte o€ "G.r.a - OFF" 6tav BéAete va Tnv
QATTEVEPYOTTOINTETE.

MPOZOXH: Av n cuokeur) GuykOAANaNG eival puBuiopévn og TpOTTo "G.r.a - on" aAAd
Oev gival ouvoedePEVN Kapia ovada Wwugng, METE atrd HEPIKG BEUTEPOAETTTA Epyaaiag,
Ba eTépBel N TPooTacia yia QUCAEITOUPYIO TOU KUKAWHPOTOG WUENG (Urivupa "AL.9").

5. EFTKATAZTAZH

NPOZMPOZOXH! EKTEAEXZTE OAEZ TIZ ENEPFEIEX ErFKATAITAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO XYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHZITO
KAI ANOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
2YNAEZEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
NEMNEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHzZH
ATIOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTH, EKTEAEOTE TN GUVOPPOASYNON TWV SI0PEPWV
THNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI TN OUCKEUATIaA.

5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (EIK. E)
5.1.2 ZuvappoAoynon kaAwdiou cuyk6AAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)

5.2 TONOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvrotioTe TOV TGTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTH WOTE Va PNV UTTdpXouV ePTTédIa o€
oxéon Pe To dvolypa £10680u Kal £E6d0U Tou agpa Yugng (egavaykaapévn Kukhopopia
HEOW QVEUIOTAPA, av UTTAPXE!). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppo@ouvTal
ETTOYWYIKEG OKOVEG, SIOBPWTIKOI OTOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TouAdxioTov 250mm eAeUBepoU XwWpPou yUpw atré TO GUYKOAANTH.

MPOZOXH! TomoBerioTe TO OUYKOAANTAN o€ opI1fovTio emiTedo
KATAAANANG IKAVOTNTAG POG TO BAPOG WOTE VO aTTOPEUXBOUV TO avaTTroSoyUupIopua
A eMKOVOUVEG HETOKIVAOEIG.

5 3 ZYNAEZH £TO AIKTYO
- Mpiv ekTeNéoETE onoménnms n)\EKTpIKr] ouvdean, BeBaiwbeite 6T T GTOIXEIG TTOU
avaypA@ovVTal OTOV TEXVIKO TTIVAKA TOU GUYKOAANTHA avTigToixoUv OTnv Tdon Kai
auxvoéTnTa Tou SIKTUOU TTou SIaTiBevTal GTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl va ouvOEeBEi aTTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTNUA TPOPODOTIaG PE
VEIWPEVO aywyo oudETEPOU.

- Na va egaopalioeTe TNV TIpooTacia ommd TNV EUPECN ETTOQK, XPNOIMOTIOIEITE
S10PopPIKOUG DIAKOTITEG OTTWG:
- Tutrou A ( ) YIO HOVOQACIKG PnNXavAaTa,

- Tutou B ( ) YIO TPIQACIKG UnXavApaTa.

- Na va kavoTtrolouvTal oI 6pol Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouvioTtdrai
n oo0vdeon TNG OUYKOAMNTIKAG MNXOvAG OTa onueia SIOETTaQAg Tou JIKTUOU
TPOPOdOCiag TTou TTapouaialouv cUVOETN avTioTaon KATwTepPn oTro:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- H ouyKoAANTIKA pnyavr) dev eUTTITITEl OTA TTPOCGOVTA Tou Kavoviopou IEC/EN 61000-

3-12.
Av n idla ouvdebei o€ dnuodaio dikTuo TPoPodoaiag,eival GTNV €uBUVN TOU TEXVIKOU
TNG EYKATAOTAONG 1) TOU XPAOTN Va eTTAANBeUOEl OTI N GUYKOAANTIKA pnXavr PTropei
va ouvdebei (av avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TNV UTTNPETia TTaPoXAG Tou OIKTUOU
SIavouAg).

5.3.1 PEYMATOAHTHZ KAI MNPIZA:

ouvdéaTe OTO KOAWDIO TPoPodoaiag €vav KAVOVIKOTIOINUEVO PEUMOTOAATITN (2P +
P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) katdAAnAng ikavotntag Kail TpodiabéaTe pia TTpila SIKTUoU
£QOBIaaPEVN HE AOPAAEIEG Kal AUTOPATO SIOKATTTN. To €10IKS TEPUATIKO YEIWONG TTPETTE
va ouvdeBei aTov aywyod yeiwong (KiTpIvo-TIpdoivo) TG ypaupng Tpogodoaiag. O
mivakag (MIN.1) avagépel TG TIUEG Twv KABUCTEPNUEVWY OOPAAEIWY OE ampere TTouU
oupBouAeUovTal BEOEI TOU AVWTATOU OVOUACTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO
OUYKOAANTH KaI TNG OVOUAOTIKAG TAONG TPOYOod0UTiag.

MNPOZOXH! H pn TApNONn TwWV TAPATAVW KAVOVWYV  KABIOTA
AVOTTOTEAQOMATIKO TO OUOTNHO ao@aAgiag TTOU TPORAETTETAI OO  TOV
KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia 1) pe emak6Aouboug cofapoug KivEUvoug yia dTopa
(Trr.X. nAekTpOTTANSia) Kol AVTIKEIiMEVA (TT.X. TTUPKAYIC).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MNPOZOXH! MPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYOEX IYNAEZEIX
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHEZTOZ KAI AMTOZYNAEAEMENOZ
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIPEG TTOU cUPBoUAeUovTal YIa Ta KAAWSI CUYKOAANTGNG
(oe mm?) Bdoel Tou PEYIoTOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH.

5.4.1 Zuyk6AAnon TIG

Tuvdeon AduTrag

- Eiodyete T0 KaAWDIO peUPATOG GTOV €IDIKO AKPOJEKTN (-)/~. ZUVDEDTE TO GUVOETHO
3 moAwv (TTAAKTPO AduTTag) otnv €10k TTpia. ZuvOEoTe TO OWARVA agpiou Tng
AapTTag oTov E181K6 GUVOETHO.

20vdeon KaAwdiou EMIOTPOPIG TOU PeUPATOG CUYKOAANONG

- Mpémel va ouvdeBei oTo PETAMO TTPOG GUYKOAANDN 1 0TO PETAAAIKS TTdyKO OTTOU
aTnpigeTal, 600 To dUVATOV TTIO KOVTA GTNn GUVOEDT UTTO €KTEAEON.

AUTO TO KOAWDIO TIPETTEI VO OUVOEBEI OTOV OKPOJEKTN HE TO GUBOAO (+) (~ yia
pnxavApata TIG trou TTpoBAETToUV ouykdAAnon o AC).

Z0vdeon oTn QIAAN agpiou

- Bidwote 10 peiwtApa Tieong otn BaABida TG @IGANG agpiou TOTTOBETWVTAG TNV
€I0IKN EAGTTWON TTOU TIPOUNBEUETAI WG EEAPTNHA, OTAV XPNOIYOTIoIEITaI aépIo Argon.

- ZUVOEOTE TO CWANVA £100D0U AEPIOU OTO PEIWTAPA Kal OQAAICTE TNV TTPoUNBeUdEVN
Awpida.

- NaokdapeTe T0 dOKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTHEONG TIPIV aVOIgeTE TN BaABida Tng
@IGANG.

- AvoigTe TN QIGAN Kal pUBPicTE TNV TTOCOTNTA AEPioU (I/min) CUPPWVA PE Ta EVOEIKTIKG
aToixeia Xpriong, BAETe Trivaka (MIN. 4). Evoexoueveg dIopBWOEIG TNG EKPONG agPiou
Ba pTTopoUV va eKTEAEGTOUV KATA TN GUYKOAANCN EVEPYWVTAG TTAVTA OTO OAKTUAIO
TOU pEIWTAPA TTiEdNG. ETTaANBeUOTE TO KPATNHO CWAAVWY KOl CUVOETEWV.
MPOZOXH! KAeivere mavra tn BaABida TG @IAANg agpiou oTo TéAOG TG
£pyaoiag.

5.4.2 ZYTKOAAHZH MMA

Ixed6v OAa Ta eTevOedUPEva NAEKTPOdIa ouvdEovTal OTO BeTIkO TTOAO (+) NG

YEVVATPIOaG. EEQIpETIKG aTOV apvNTIKO TTOAO (-) Yia NAEKTPODIa ETTEVOEDUNEVA PE OEU.

TUvdeon kaAwdiou ocuykoAAnong Aafidag-Bdong nAekTpodiou

Dépvel 0To TEPPATIKO €vav €10IKO OKPOOEKTN TTOU OPAAICEl TO EEOKETTAOTO YEPOG TOU

NAEKTPOBIOU.

AUTO TO KOAWDIO CUVOEETAI OTOV AKPODEKTN PE TO GUHBOAO (+).

TUvdeon kaAwdiou ETIOTPOPNG PEUPATOG CUYKOAANONG

2uvdEeTal 0TO PETAAAO TTPOG GUYKOAANGCN 1) 0TO PETAAAIKO TTAyKO GTTOU OTNnpideTal, 600

YiveTal TTo KovTd oTo onueio oUvdeong uTTd emmegepyaaia. AuTO To KOAWDIO CUVDEETAI

OTOV OKPOJEKTN HE TO GUNBOAO (-).

TUOTAOEIG:

- MepioTpéwTe PéXpl T0 BABOG TOUG GUVOETHOUG TV KAAWDiWV CUYKOAANONG OTIG
TOXEiEG TTPICEG (av UTTAPXOUV) yia va £E00@ANICETE M TEAEIA NAEKTPIKE ETTOPN. Z€
avTifeTn TrePITTTWON Ba dnuioupyBoUV UTTEPOBEPUAVOEIG TWV IBIWV TWV CUVOETUWY

-48 -



HE ypriyopn @Bopa TOUG Kal ATTWAEIO ATTOTEAEOPATIKOTNTAG.

- Xpnaoiportroleite KaAWdIa ouyKOAANONG 6G0 TO dUVATOV HIKPOTEPOU PAKOUG.

- ATTOQEUYETE VO XPNONUOTIOIEITE PETAAANIKG péPN TTOU OEV QAVAKOUV OTO KOWMATI
TIPOG GUYKOAANGN, WG avTIKATAOTACN TOou KaAwdiou ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG. AuTO PTTOPEi va gival €TTIKIVOUVO IO TV 0OQAAEIQ KOl VO OWOEl Jn
IKOVOTTOINTIKG OTTOTEAETUATA YIa TN OUYKOAANGN.

6. ZYTKOAAHZH: NMEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYFTKOAAHZH TIG

H ouyk6AAnon TIG eivar pia diadikaoia ouykOAANoNG Trou  eKPeTAAAEUETal TN
BeppdTNTA TTAPAYOUEVN OTTO TO £UTTUPO NAEKTPIKO TOEO , TTOU SIATNPEITAI AVAPETA OE
£va ATnNKTo NAEKTPOSIO (BoAPpapiou) kal To PETAANO TTPOG ouyKOAANGN. To NAeKTPOdIo
BoAgpapiou otnpidetal ammé pia AGuTTa, KatdAAnAn yia va tou petadidel To pedpa
OUYKOAANONG Kal va TrpoaTacUel TO 010 TO NAEKTPOBIO KAl TO PTTAVIO GUYKOAANONG
a1 TNV OTHOOPAIPIKA 0&eidwan péow TG pong adpavoulg agpiou (kavovikd Argon: Ar
99.5%) TTou Byaivel atrd To kKepapIkS pTTeK (EIK. G).

MNa pia koA ouykOAANon, €ival avaykaio va XPnoIUOTIOIETE TNV akpIBr dlapéTpo
nAekTpodiou pe To akpIBEG pelpa, BAETeTe Trivaka (MIN. 3).

H kavovikA TTpoegoxr Tou NAEKTPOOIOU OTTO TO KEPAUIKG UTTEK €ival 2-3mm Kal PITTopEi
va QTAoEI 8BMm yIa YWVEIQKEG OUYKOAAATEIG.

H ouykdAAnon TTpaypatoTrolEiTal PEow TNG TAENG TWV XEIAWV TNG oUvdeanG. MNa AeTTTd
Taxn KaTdAANAa TTposToigacpéva (PéXpl Tmm ca.) Oev xpelddeTal UAIKO €I0aywyAg
(EIK. H).

MNa peyaAUTepa Taxn eivar amrapaitnteg pdpdol idiag ouvBeong Tou Baacikold UAIKOU Kal
KaTGAANANG diapétpou, pe 18Ik TTposTolyaaia Twv XelAwv (EIK. 1). Eival avaykaio, yia
TNV ETMITUXIO TNG GUYKOAANDNG, TO KOPPATIO VA £XOUV KOBOPIOTEl TIPOTEKTIKA KAl VO NV
Trapouciadouv ogidio, AadIa, yKpdoa, dIGAUTEG KATT.

6.1.1 Epmropeupa HF kai LIFT

Eumopeupa HF :

To epmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal Xwpig TNV €Ta@h PETAEU nAekTpodiou
BoAppapiou kal pETOAAOU TTPOG OUYKOAANGN, PEOW pIOG OTIBAG TTaPAyOHEVNG
amd évav pnxaviopd uwnAng ouxvotntag. O TpOTIog QuUTOG EPTTUPEUPOTOG Oev
OUVETTAyETal OUTE EVOWHATWOEIG BOAQPaAMioU GTO UTTAVIO GUYKOAANONG, ouTe @Bopd
TOU NAEKTPODIOU Kal TIPOOPEPE] Eva EUKONO Eekivnua o€ OAeg TIG BEoeIG oUYKOAANONG.
Aladikaoia:

MiéoTe 10 TTARKTPO AduTTag TTANGIAdovTag aT1o YETAANO TNV aIXur Tou nAekTpodiou (2
- 3mm), avapévete To EUTTUPEUPA TOU TOEOU TToU PETadIdETAl aTrd Toug TTaAyoug HF
Kal, JE avappévo TG0, OXNMUATIOTE TO PTTAVIO TAENG OTO PETAAAO KAl GUVEXIOTE KATA TO
URKOG TNG oUVAEDNG.

e TIEPITITWON TIOU OUVOVTHAOETE OUOKOAiEG OTO euTTUpeEUda TOEoU, Trapd OTI
BeBaioaTe TNV TTOPOUCIa aEPIOU Kal €ival EPPAVEIG Ol EKKEVWOEIG HF, unv emipévere
TOAU OTO va UTToRAAETE TO NAekTpddIo 0T dpdon Tou HF, aAAG emaAnBeloTe TV
ETMPAVEIOKT OKEPAIOTNTA Kal TN dIAPOPPWON TNG AIXHAG EVOEXOHEVWG {wnpelovTag
TNV PE OKOVIOPA, 210 TEAOG TOU KUKAOU TO pelpa pndevideTal ye pubuiopévn KAiaka
kabodou.

Epmipeupa LIFT :

To epmUpeUPa TOU nNAEKTPIKOU TOLOU YiveTal QTTOMAKPUVOVTOG TO NAEKTPADIO
BoAppapiou atmd 1O PETAAAO TTPOG OUYKOAANGT. AUuTOG O TPOTIOG EUTTUPEUNATOG
TIPOKAAEI AlyOTEPEG NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXANTEIG KAl EAATTWVEI OTO EAAXIOTO TIG
EVOWPATWOEIG BoAPpapiou kal Tn ¢Bopd Tou NAeKTPOdiou.

Aladikaoia:

AKOUUTTAOTE TNV QIXMr) Tou NAeKTpodiou aTo PETAANO, PE eEAappd Triean. MiEoTe Babid
TO TTAAKTPO AGUTTAG Kal GNKWOTE TO NAEKTPODIO KATA 2-3mm Pe pIKPR kaBuoTépnon,
ETMTUYXAVOVTAG £T01 TO €UTTUPEUUA TOU TOGOU. O OUYKOAANTAG APXIKG TTapdyer va
pedua l ., HETA aTTd Aiyo Ba TTapaxBei TO PUBUICPEVO PEUPA CUYKOAANGNG. ZTO TEAOG
70U KUKAOU TO pelpa pndevigeTal Pe TN pubuIopévn KAipaka KaBodou.

6.1.2 Zuyk6AAnon TIG DC

H ouykdéAMnon TIG DC eival katdAAnAn yia 6Aoug Toug avBpakoUxoug XAGAuBeg
XAUNAWY KOl UWPNAWY KPapdTwy Kal Ta Bapid péTaAAa, XaAkO, VIKEAIO, TITAVIO Kal
KpAuaTa Toug.

MNa TN ouyk6AAnon og TIG DC pe nAekTpodio aTov TTOAO (-) XPNOIPOTIOIEITAIl YEVIKA
NAEKTPOBIO pe 2% Oopiou (Tavia XpwpaTIopévn KOKKIVN) 1 TO NAEKTPOdIo e 2%
Kepiou (Taivia xpwpaTiopévn ykpr).

Eival avaykaio va okovioete agovikd 1o nAekTpddio BoAgpapiou, BAETe eik. FIG.
L, TTpogéxovTag WoTe N alxur va €ival eVIEAWS OPOKEVTPN YIa VO OTTOPEUYOVTal
EKTPOTTEG TOLOU. TO OKOVIOUA TTPETTEI va EKTEAEITAI KATA TO WAKOG TOU NAeKTpodiou.
AuTA n evépyeia Ba emavaAauBaveTal TTEPIOdIKA O GUVAPTNON TNG XPAONG Kal TNG
@Bopdag Tou nAekTpodiou R éTav To idI0 KNAIBWBONKE aTTPORAETTT, OEEIBWONKE 1| eV
XpnopotoiRénke owoTd. e Tpomo TIG DC eival duvath n Aeitoupyia 2 xpdvwv (2T)
Kal 4 xpovwv(4T).

6.1.3 Zuyk6AAnon TIG AC

AuTdg 0 TUTTOG OUYKOAANGNG €TTITPETTEI VO OUYKOAAEITE O€ PETAAA OTTwG aloupivio
KOl JayvAoIo TToU OXNMATiCOuV OTNV ETTIQAVEIN EVA TTPOOTATEUTIKO KOl HOVWTIKO
o&eidlo. AvaTpéTrovTag TNV TTOAIKOTNTA TOou PEUPATOG OUYKOAANONG KOTOPOBWVETE va
“OTTGOETE” TO ETTIPAVEIOKO OTPWHA OEEIDIOU PEOW EVOG PNXAVIOWOU TTOU AEyETal “IOVIKR
appoBoAn”. H tdon eivar evalakTika BeTikr) (EP) kai apvnTikry (EN) o1o nAekTpodio
BoAgpapiou. Katd 1o xpdvo EP 10 0&¢idio apaipeital atrd Tnv emedveia (“‘kabapiopdg”
n “VTeKaTTaqg”) eMTPETTOVTAG TO OXNUATIONS Tou PTraviou. Kard 1o xpdvo EN vyivetal n
PEYIOTN BEPUIKNA €1I0popd aTo PETAANO €TTITPETTOVTAG TN OUYKOAANoN. H duvatdtnta
va PETABAAETE TNV TTOPAUETPO balance og AC eTITPETTEI va EAATTWOETE TO XPOVO TOU
pevpartog EP 010 eAAXIOTO ETTITPETTOVTOG MIA TTIO YPRyOpPn GUYKOAANON.

MeyoAUTEPEG TINEG balance eITPETTOUV MI TTIO YPryopn OUYKOAANON, PeyaAUTEPn
Sigioduan, TMO CGUMTTUKVWHEVO TOEOD, TTIO OTEVO UTTAVIO OUYKOAANONG KaBwg Kal
TIEPIOPICPEVN BEPPAVON TOU NAEKTPOBIOU. MIKPOTEPEG TINEG ETTITPETTOUV Hia pEYaAUTEPN
KaBapidTNTa Tou KoppaTiol. H xpron piag TiAG balance oAU xauAAn ouvemayeTtal
N dlelpuvon Tou TOEOU Kal TOU OTTOSEIDWUEVOU WEPOUG, TNV UTTEPBEPUavVAn Tou
NAekTPOdIoU pe £TTaKOAOUBO OXNUATIOPO HIAG OPaipag oTnV aiXur Kal EAATTwan TG
EUKONIOG EUTTUPEUPOTOG KOBWG Kal TNG KATEUBUVTIKOTNTAG Tou TOgou. H xprion piag
utrepBoAIKAG TIWAG balance ouvemdayetal éva ptrdvio ouykOAANonG “Aepwuévo” pe
OKOUPEG EVOWUATWOEIG.

O mivakag (MIN. 4) ocuvowilel TIG OUVETTEIEG PETABOAAG TWV TIOPAUETPWY OTN
guykOAAnon AC.

Ze 1pd10 TIG AC €ival duvaTr n Aeitoupyia 2 xpovwv (2T) kai 4 xpovwv (4T).
loxUouv etriong o1 0dnyieg agopolueveg Tn dladikacia CUYKOAANGNG.

>tov Trivaka (MIN. 3) avaypdgovTal Ta eVOEIKTIKA OTOIKEIQ yIa TN OUYKOAANOn o€
ahoupivio. O kataAANAGTEPOG TUTTOG nNAeKTPOdiou eival To NAeKTPOdIO KaBapol
BoAppapiou (Awpida TTPAECIVOU XPWHATOG).

G 1.4 Aladikaoia
- PuBuioTe 10 pedpa cuykGAANGNG GTNV TIUK TTOU ETTIOUNEITE PE TOV nsplmpa(popavo
O10KOTITN. [pocapudoTE EVOEXOUEVWG KATE Tn OUYKOAANON OTNV TTPOYUATIKH
avaykaio BepUIKR £10QOPA.

- MiéoTte 10 TTAAKTPO AGUTTAG EAEYXOVTAG TN OWOTH PON Tou agpiou amé Tn AduTra.
PuBpioTe, av gival amapaitnto, T0 XpOvo TTpo-agpiou Kal peta-agpiou. O1 xpdvol
auToi puBpiovtal avdAoya Pe TIG AEITOUPYIKEG OUVONKEG Kal, £10IKA N KaBuoTépnaon
TOU PETO-AEPIOU TTPETTEI VA Eival TETOIO TTOU VA ETTITPETTEI, OTO TEAOG TNG GUYKOAANONG,

VO KPUWOOUV TO NAeKTPAdIO Kal To BUBIopa Xwpig va €pBouv ot eTma@n PE TNV
atpoo@aipa (0geIdWOoEIg Kal KNAIBWOEIG).

Tpomog TIG ue ouxvc’nnm 2T:

- Médovtag pexpl 10 Tépua 1O TAMKTPO AduTrag (P.T.) TpokaAei 10 eptripeupa Tou
TOEOU pe PEOUA g, 2T OUVEXEID TO PEUHA QUEAVETAI CUNPVA HE TN CUVAPTNON
APXIKH KAIMARK | |J£Xp| TNV TIPA Tou PEGUATOG OUYKOAANONG.

- Na va SIaKOWETE TN OUYKOAANON a@AOTE TO TTANKTPO TNG AGUTIOG TTPOKAAWVTOG
N Babuiaia akupwaon Tou pelpaTog (av evepyotroidnke n Asiroupyia TEAIKH
KAIMAKA) 1} To Gueco ofioilo Tou TOEOU e ETTOKOAOUBO PETO-OEPIO.

Tpotmog TIG pe Siadoxn 4T:

- H mpwtn Triean Tou TAAKTPOU TTpOKaAEi TNV avAapAeEn Tou T6gou pe pelpa |
TNV €AeUBepwon Tou TTAAKTPOU TO PeUNO QUEAvETal KATd Tn Airoupyia APXIKH
KAIMAKA péxpr TNV TiA pedpatog ouykoAAnong. H TR auTr| diatnpeital kai 6tav
10 TARKTPO eAuBepwveral. Otav_TECeTal §avd T0 TTANKTPO To pedpa apxider va
eAatTOvETal KATd TN Agitoupyia TEAKH KAIMAKA péxpl I, .. AuTh diatnpeital péxpl
va eAeuBepwOei TO TT)\r]KTpo TToU OAOKANPWVEI TOV KUKAO OUYKOAANGNG apxifovTag
NV Tepiodo peTd-agpiou. AvTiIBETWG, av katd Tn Asimoupyia TEAIKH KAIMAKA
eAeuBepwVETal TO TTANKTPO, O KUKAOG GUYKOAANDNG TEAEIVEI apéowg Kal apXiGel n
TEPIOdOG PETA-OEPIOU.

Tpotmog TIG pe Siadoxn 4T kai BI-LEVEL:

- H mpwtn Trigon Tou TTARKTPOU TTPOKOAEi TNV avapAegn Tou T6¢ou pe pelpa |
21NV €AeUBepwWON TOU TTARKTPOU TO PEUMA AUEAVETAI KATA Tn AEIToupyia APXIKY
KAIMAKA péxpl Tnv TipR pelpatog GuykGAAnong. H TR autr diatnpeital Kai
étav 10 TT)\r']KTpo eAUBEpWVETaIL. Z€ KAOE anc’)psvr] Triscn TOU TTAAKTPOU (O xpévog
HETOGU TriEONG Kol EAEUBEPWONG TIPETTE va Eival GUVTOUNG SIAPKEIAC) T0 pedpa Ba
peTaBaAetar petagy TG TIPNAG Tou puBpicTNKe oTnv TapapeTpo BI-LEVEL I, ko
TNV TIPFA KUPiou peONATOS |, AIATNPWVTAS TTIEGUEVO TO TTARKTOO YIa ﬂupaTaTausvo
XPOvo, To pelpa EAQTTWVETal KOTG! ™ Aeimoupyia TEAIKH KAIMAKA uéxpr |
Autiy Siamnpeital péxpl va eAeuBepwOE TO TIAMKTPO TTOU OAOKANPUIVEI TOV KOKAO
OUYKOAANONG apxidovtag TNV TrEPiodo PETA-aepiou. AVTIOETWG, av KATG Tn AciToupyia
TEAIKH KAIMAKA eheuBepoveral 1o TTARKTPO, 0 KUKAOG GUYKOAANGNG TEAEIDVEI
AUEOWG Kal apxl{a n epiodog peta-aepiou (EIK. M).

Tpomog TIG SPO

- H ouykéAAnon vlvsml SI0TNPWVTAG TTIECPEVO TO TIAAKTPO AGUTTag péXP! va QTaoEl
aToV TTPOPUBUICOHEVO XPOVO (XPOVOG spot).

6.2 YTKOAAHZH MMA

- Eival anaopaitnto, ce k&Be nepimwon, va avarpéxere omng evoeitelq
TOU KATAOKEUQOTH MNOU  ava@epovial NAvw OTn  OCUOKEUAOIa  TwV
XPNOIMOMOIOUPEVWY NAEKTPODIWV Ol onoieg deixvouv TN CwOTH MOANKOTNTA
TOU NAEKTPODIOU KAl TO OXETIKO BEATIOTO peupa.

- To peuua CUYKOANNONG MPENEl va puBuUileTal GE Ox€on Pe TN JIAUETPO ToU
XPNOIUOMOIOUPEVOU NAEKTPODIOU KAl JE TOV TUMO TOU APMOU Mou BEAeTE
Va ekTEAECETE, EVOEIKTIKA Ta XPNOIMOMOIOUPEVA PEUUATA YIA TIG dIAPOPES
SlapETPOUG NAeKTPOdIoU eival:

] Peupa cuykOAAnong (A)
@ HAek1poS10 (Mm) Min. Max.
1.6 25 0
2 40 80
2.5 60 10
3.2 80 160
2 120 200
5 150 280
5 200 350

- Na eéxere un\ownv oag oOmn vyia idleg OlaueTpous nAekTpodiou Ba
xpnomonmouwol NWNAEG TINEG peuucroq yia opIlovTiEq ouvKo)\)\noelq
evw vyia ouyKoA)\noelc KGBeTEG N NAvw anod 1O KEPGAA Ba npenel va
XPNOIMOMOIOUVTAI MIO XAUNAEG TIWEG PEUMATOG,.

- Ta pnxavikd XapoKTnpIoTIKE TG oUvdeong ouykOAAnong kabopilovTal, Tépa ammod

TNV €mMAeypévn €viaon PeUPOTOG, ATTO TIG GAAEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG OTTWG

pnAKog Té&ou, TaxUTNTa Kal BEan eKTEAEONG, DIGUETPO Kal TToOIOTNTA TwWV NAEKTPOBIWV

(y1o TN OWOTH GUVTAPNON TTPOOTATEVETE Ta NAEKTPADIA OTTd TNV Uypaadia e €idIKEG

OUOKEUOOIEG 1 BAKEG).

Ta XapakTNPIGTIKA TNG GUYKOAANGNG €apTwvTal Kal atrd Tnv Tiur) Tou ARC-FORCE

(Suvapik CUPTTEPIPOPA) TNG CUYKOAANTIKAG MNXavig. H TrapapeTpog auTr pubpicetal

aTré Tov TTivaka, ) PUBNICETAI PE XEIPIOPO £E OTTOOTACEWS 2 TTOTEVOIOMETPWV.

MapatnproTe 61 uPnAEG TIHEG ARC-FORCE 1rpoodidouv peyaAuTepn digioduan Kai

ETTITPETTOUV T OUYKOAANGN o€ oTroIadATToTE B0 CUVABWG PE BACIKG NAEKTPODIA,

xaunAég Tipég ARC-FORCE emimpémouv éva 1660 1Mo HAAOKO Kal Xwpig TITOIAIEG

ouvnBwG pe NAekTPADIa pouTiAiou.

H ouykoAANTIKA pnxavr givail €mmiong epodiacpévn ye ouotiuata HOT START kai

ANTI STICK 10U gyyuwvTal €UKOAEG EKKIVAOEIG Kal EUTTOdIOUV TO KOAANuaO Tou

NAEKTPOBiOU OTO PETAAAO.

6.2.1 Ailadikaoia ouyKoMnonq

Kpoatwviag 1 paocka MIMPOITA ITO TMPOXQNO, 1piBete v Akpn TOu
NAEKTPOBIOU MAVW OTO KOPUATI MOU MPOKEITAI VO OUYKOANNCETE EKTEAWVTAG
JIa Kivnon oav va avapare éva EUAAKI. auTh €ival n mio OwaoTr JeBodog yia
va epnupeuparidere 1o T1080.

MPOXOXH: MHN XTYTIATE 10 NAEKTPOBIO OTO KOMMATI. UNAPXEl KivOUvog va
KaTaoTPEYETE TNV EMIKAAUYN KABIOTWVTAG OUCKOAN TNV EUMPEUPATION TOU
TOEOU.

MONG epnupeunamoTei To 1080, MpoonaBeite va diatnpeite pia anooTaon
anod TO KOUWAT, 100duvaun pe TN SIGUETPO TOU  XPNOIUOMOIOUPEVOU
NAekTpodiou Kal va dlatnpeite autiyv TNV andéotacn Oco To duvarov Mo
oTaBepn Kara TN dIGPKEIA TNG EKTEAEONG TNG CUYKOAANONG. va BuudaoTe ot
N KAION TOU NAEKTPOBIOU KATA TN POPA TOU MPOXWPENHATOG MEEME! VA eival
nepinou 20-30 BaBuwv.

IT0 TENOG TNG PAPNG OUYKOANONG, PEPETE TNV AKPN TOU NAEKTPOdioU
eANaPpPA NPOG Ta Nicw Ce Oxeon e T dleuBnvon Tou NPOXWENUATOG, NAVW
anod ToV KPATHPA YIA VA KAVETE TO YEUIOUA, EMOUEVWG AVACNKWVETE TAXEWG
TO NAEKTPOBIO AMO TO TNYHEVO UETAANO YIa VA EMITUYXAVETE TO OPNOIKO TOU
10¢ou (MOPO®EL THE PAOHL LYTKOAAHZHE - Eik. N).

7. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMNEOZ
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
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XEIPIZTH.

7.1.1 Adumra

- Mnv akoupTraTe TN AGUTIO Kal To KaAwdIo TNG o€ Bepud Koppaﬂu AuTé Ba pnopoucs

Va TTPOKAA£CEI TNV TAGN TWV HOVWTIKWY UAIKWYV BETOVTOG YPYOPa T GUOKEUN EKTOG

Aermopuyiag.

EAEyxeTE TTEPIODIKG TO KPATNPA TNG CWARVWONG KAl TWV GUVOECEWY agEPIOU.

ZeuyopwoTE TIPOOEKTIKA AGUTIO OQAAIONG NAEKTPOBIOU, TOOK AGUTIOG pE T DIGUETPO

TOU NAEKTPODIOU ETTIAEYPEVN WOTE Va aTroPeUyovTal UTTEPBEPUAVOEIG, KOKRA S1adoan

TOU OEPIOU KaI OXETIKI) SUTAEITOUpYia.

- EAéyxete, TOUANGYIOTOV pIa @opd TNV NUéPQ, TNV KataoTaon @Oopdg Kal TN owaTh
OUVOPPOAGYNON TWV TEPUATIKWY PEPWYV TNG AApTTAg: oTéuIo, NAekTpddIo, AaBida,
o@AaAiopa nAekTpodiou, dlavopéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZI ZXYNTHPHZIHX TNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMO NPOZQMNIKO NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZITON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI 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
IBHITOZ KAI AMOXYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH uTropouv
va TTpokaAéoouv ooBapn NAEKTPOTTANSia aTrd dueon ema@n Ye pépn utré Tdon
Kal/f} TpalpaTa OQEINOPEVA OE AUEDN ETTOQPN JE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodika Kal TTEVIWG avaloya Pe Tn ouxvOTNTA XPONG N Tn TTIOGOTNTA OKOVNG
Tou TTEPIBAAAOVTOG, ETMIBEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG GUYKOAANTIKAG WNXAVAG KOl
aQaIPETTE T OKOVN TTOU TOTTOBETABNKE OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG JE TTOAU POACKIG
BoupTtoa n KatGAANAa dIAAUTIKG

- Me Tnv eukaipia eAéyxete OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OPANIOUEVEG Kal Ta
KapTTAapiopata dev rapouciadouv BAGREG oTn évwaon.

- 270 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTA
a@ahifovtag PéXpI 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 CUVOEOEIG KAI TG
KapTTAapioyaTa 6TTwg ATAvV GTNV apXr TTPOTEXOVTAG WOTE QUTA va unv épBouv o€
ETTOPN ME PEPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PTTOpoUV VA @TEC0UV OE UYNAEG BEPPOKPATIEG.
AéaTte pe TIg Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTIWG GTNV aPXIKA dIGTagN TTPoaEXovTag
va d1aTnpnBoUv aTroAUTWG JOVWHEVEG Ol GUVOETEIG TTIPWTEUOVTOG O€ UWnAr Tdon
atrod TIG OEUTEPEVUOVTEG O€ XAUNAr TAon.

XpnoiyotroinaTte OAeg TIG auBevTikKEG podéAeg Kal Bideg yia va avakAeioete Tnv
KATAOKEUN).

8. WAZIMO BAABHL

YE MEPINTQXH ENAEXOMENHE ANIKANOTOIHTIKHZ AEITOYPTIAL THZ MHXANHE,

KAI TIPIN NA KANETE MO 2YXTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA ATMEYOYNOHTE E

ENA AIKO MAL KENTPO E=YTMNHPETHEHE EAETXETE AN:

- To peuua ouyKo)\)\nonq €ival KaraANAo yia TN SIAUETPO KAl TOV TUMO TOU
XPNOILMOMOIOUWEVOU NAEKTOOBIOU.

- Me 10 yeviko diakontn o€ «ON» n OXeTIKA Aaunaeival avappevn. o€ avtiBetn
nepintwon N BAGBN cuvNBwg BpIoKETAI OTN YPAUMNA TOOPOOOTNONG
peupaTog (KaAwdIa, NEia Kal / 1 @ica, ACPAAEIEG, KAM.).

- To kitpivo LED nou onuaivel Tnv enéupBacn NG BEPUIKAG AOPAAEIAG UNeEP N
uno-tTacn H BPaXUKUKAWUATOG BeV €ival AVAUUEVO.

- BeBaiwBeite o1 NapakohouBnoare Tn OXEon OVOWAOTIKAG SIGANeING oe
nepinTwon eneupacng NG BEPUOCTATIKAG MPOCTACIAG AVAUEVATE TN PUOIKN
WUEN TNG OUCKEUNG, ENAANBEUCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTHOA.

- EAéyETe TNV TdON TNG YPauPAg: av n Tiuf eival utrepBOAIKE uwnAR i XaunAn o
OUYKOAANTAG TTOPAPEVEI UTTAOKOPIOHEVOG.

- EAeyEare on dev eugavileral KAnolo BPAXUKUKAWPA KaTta TNV €Eodo NG
OUOKEUNG: O'auTh TN NEQINTWOoN NEOREITE OTOV AMOKAEICHO TOU AnPOOMTOU,

- O1 oUVOEGCEIG TOU KUKAWPATOG CUYKOAANONG €XOUV Yivel OwaTd, €10IKA av N
AaBida Tou kKaAwdiou PAag eival npAyuaT cuvdedepevn OTO KOUMAT KAl XW
0IG NAPEPPBON HOVWTIKWV UNKWV (M.X. Bepvikia).

- To a€pIo NG NPOCTACIAg MOU XPNOIMOMOIEITE €ival OWOTO Kal OTn OWwOTr
nuootnta. (Argon 99.5%).
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Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik
van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

/N

Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.
De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.
Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

volgens de voorziene
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lassen met beklede elektroden (rutiel, zure, basische).

De specifieke karakteristieken van deze lasmachine (INVERTER), zoals de hoge
snelheid en de precisie van afstelling, geven haar buitengewone kwaliteiten van
lassen.

De regeling met het systeem "inverter” aan de ingang van de voedingslijn (primaire)
bepaalt bovendien een drastische reductie van volume zowel van de transformator als
van de reactantie van nivellering waarbij de bouw van een lasmachine wordt mogelijk
gemaakt met een uitzonderlijk beperkt volume en gewicht en met een benadrukking
van de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie en comfortabel vervoer.

2.2 ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG
- Kit MMA-lassen.

- Adaptor gasfles Argon.

- Kabel retour lasstroom volledig met massaklem.

- Manuele afstandbediening 1 potentiometer.

- Manuele afstandbediening 2 potentiometers.

- Afstandbediening met pedaal.

- Laskit MMA.

- Laskit TIG.

- Zelfverdonkerend masker met vaste of regelbare filter.

- Gasaansluiting en gasbuis voor aansluiting op de gasfles Argon.
- Drukreductor met manometer.

- Toorts voor TIG lassen.

- TIG-toorts met potentiometer.

- Waterkoelingsgroep G.R.A. 4500.

- ARCTIC-wagen.

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 .

- 1,/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in
%, op basis van een cyclus van 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).

- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%):

= | ax - Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- |, : Effectieve voedingsstroom.

10--== : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de ljj.

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 (FIG. B)

1- Ingang driefasige voedingslijn,
nivellering.

2- Switching brug met transistors (IGBT) en drivers; verwisselt de gelijkgerichte
lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het
vermogen uit in functie van de gevraagde stroom/spanning van het lassen.

3- Transformateur van hoge frequentie; de primaire winding wordt gevoed met
de spanning geconverteerd door het blok 2; deze heeft de functie de spanning
en de stroom aan te passen aan de waarden noodzakelijk voor de procedure
van het booglassen en tegelijkertijd het lascircuit galvanisch te isoleren van de
voedingslijn.

4- Brug secundaire gelijkrichter met inductie van nivellering; verandert de
wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire winding in continue stroom/
spanning met heel lage golven.

5- Switching brug met transistors (IGBT) en drivers; transformeert de uitgangsstroom
naar de secundaire van DC naar AC voor het TIG AC lassen (indien aanwezig).

6- Elektronica van controle en afstelling; controleert onmiddellijk de waarde van de
lasstroom en vergelijkt deze met de waarde ingesteld door de operator; moduleert
de impulsen van bediening van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren.

7- Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de lascyclussen in,

gelijkrichtergroep en condensatoren voor

bedient de aandrijvers, controleert de veiligheidssystemen .
8- Paneel van instelling en visualisering van de parameters en van de werkwijzen.
9- Generator ontstekingsmechanisme HF (indien aanwezig).
10- Elektroklep gas bescherming EV (indien aanwezig).
11- Ventilator voor koeling van de lasmachine.
12-Regeling op afstand.

4.2 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
4.2.1 Achterpaneel (FIG. C)
1- Hoofdschakelaar O/OFF - [/ON.
2- Voedingskabel (2P + aarde (eenfasig)), (3P + aarde (driefasig)).
3- Fitting voor aansluiting gasbuis (drukverlager gasfles - lasapparaat) (indien
aanwezig).
4 - Zekering (indien aanwezig).
5- Connector voor waterkoelingsgroep (indien aanwezig).
6- 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:
door aan de knop van de potentiometer te draaien, wordt de hoofdstroom
van het minimum tot het maximum veranderd. De hoofdstroom kan alleen op
de afstandsbediening worden geregeld.
- Afstandsbediening met pedaal:
de waarde van de stroom wordt bepaald door de positie van het pedaal.
In de TIG 2-TIJDEN-modus werkt het indrukken van het pedaal verder
als startopdracht voor de machine in plaats van de toorts-toets (indien
aanwezig).
- Afstandsbediening met twee potentiometers:
de eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer
regelt een andere parameter die afhangt van de actieve lasmodus. Door aan
die potentiometer te draaien, wordt de parameter weergegeven die wordt
veranderd (die niet meer regelbaar is met de knop van het paneel). De
betekenis van de tweede potentiometer is: ARC FORCE in de MMA-modus
en EINDSTIJGING in de TIG-modus.
- TIG-toorts met potentiometer.

A Om interne breuken in het lasapparaat te voorkomen, moet de
gebruiker de 5-polige toortsadapter gebruiken voor alle TIG-TOORTSEN die een
potentiometer hebben voor het maken van afstellingen.

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 kabel toorts-toets.

4- Fitting voor aansluiting gasbuis van de TIG-toorts.

5- Bedieningspaneel.

6- Selectieknoppen lasmodi:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

In de TIG-modus kan er worden gekozen tussen pulseren (ON PULSE),
automatisch pulseren (EASY PULSE) en BI-LEVEL. Als de leds niet branden,
is geen van deze processen actief.

PULSE: handmatige pulsmodus waarin de volgende parameters
kunnen worden ingesteld: HOOFDSTROOM (l,),
BASISSTROOM (I,), PULSFREQUENTIE EN BALANCE.
automatische pulsmodus waarin alleen de HOOFDSTROOM
moet worden ingesteld (I,). De andere parameters, zoals
BASISSTROOM (l,), PULSFREQUENTIE e BALANCE
kunnen automatisch worden geregeld volgens vooraf
bepaalde waarden (I, = 70% I,, FREQUENTIE = 2Hz,
BALANCE = 0). Die waarden kunnen hoe dan ook worden
veranderd.

De modi PULSE en EASY PULSE zijn geschikt voor het lassen van dunne
dikten.

Let op: “INSTELLING G.R.A.:

G.R.A. ON: Werking met G.R.A.-beheer ingeschakeld.

G.R.A. OFF: Werking met G.R.A.-beheer uitgeschakeld, STANDAARD-
instelling.

Deze specifieke machine-instelling kunt u openen door de rechtertoets (6a)
ingedrukt te houden tijdens de fase van het inschakelen en de eerste test
(fase na uitschakelen hoofdschakelaar).

EASY PULSE:

6b 2T -4T - SPOT
oz

In de TIG-modus kan worden gekozen tussen opdracht met 2 tijden, 4 tijden
of met puntlastimer (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Functioneringsmodus: lassen met beklede elektrode (MMA), TIG-lassen met
start van de boog met hoge frequentie (TIG HF) en TIG-lassen met start van
de boog bij contact (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

In de TIG-modus kan er worden gekozen tussen lassen met gelijkstroom
(DC) en lassen met wisselstroom (AC) (functionaliteit alleen aanwezig in de
modellen AC/DC).
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7- Lasparameters die kunnen worden ingesteld via de knop van de encoder (9), die

bij de vorige instelling van 6a, 6b, 6¢c, 6d horen.

Ga als volgt te werk om de parameters in te stellen:

a) selecteer de parameter die moet worden geregeld (door op de knop (9) te
drukken), die wordt aangegeven doordat de bijbehorende led brandt;

b) draai aan de knop (9) om de gewenste waarde in te stellen;

c) draai opnieuw aan de knop (9) om de volgende parameter te regelen.

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.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

In de TIG/HF-modus wordt de PRE-GAS-tijd weergegeven in seconden
(regeling van 0 + 5 sec.). Verbeter de start van het lassen.

In de MMA-modus kan het Voltage Reduction Device “VRD” apparaat
worden ingeschakeld.

7b BEGINSTROOM (I

START)

(©) O O

In de TIG 2-tijden- en de SPOT-modus geeft dit de beginstroom I weer die
een vaste tijd wordt vastgehouden met de toorts.toets ingedrukt (instelling in
Ampeére).

In de TIG 4-tijden-modus geeft dit de beginstroom | weer die net zo lang
wordt vastgehouden als de toorts-toets wordt |ngedrukt (|nste|||ng in Ampere).
In de MMA-modus geeft dit de dynamische overstroom “HOT START” weer
(instelling 0 + 100%). Met aanduiding op het display van de percentuele
toename ten opzichte van de waarde van de vooraf geselecteerde lasstroom.
Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend.

7c  VERTREKSTIJGING (t

START)

(0]
(©) O O

In de TIG-modus geeft dit de tijd van de vertrekstijging weer van de stroom
(van I  tot ) (instelling 0,1 + 10 sec.). In OFF is er geen stijging.

De parameters loagr €Nt kunnen ook worden gebruikt met de
afstandsbediening met pedaaf Be regeling moet echter worden uitgevoerd
voordat de opdracht zelf wordt geactiveerd.

7d HOOFDSTROOM (l,)
o

e

In de modus TIG AC/DC of MMA, geeft |, de uitgangsstroom weer; in de
modus PULS en BI-LEVEL geett |, de stroom weer op het hoogste niveau
(maximaal). De parameter wordt gemeten in Ampére.

7e BASISSTROOM - ARC FORCE

e

In de modus TIG 4 tijden BI-LEVEL en PULS geeft |, de stroomwaarde weer
die kan worden afgewisseld aan de hoofdstroomwaarde | , tijdens het lassen.
De waarde wordt uitgedrukt in Ampere.

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 en voorkomt dat
de elektrode aan het werkstuk plakt.

7f FREQUENTIE

=O (e} O O

In de TIG PULS-modus wordt hiermee de pulsfrequentie weergegeven. In de
modellen AC/DC, in de modus TIG AC (met pulsatie uitgeschakeld) geeft het
de frequentie van de lasstroom weer.

79 BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

In de modus TIG PULS geeft dit de verhouding weer (in percentage) tussen
de tijd waarin de stroom zich op het hoogste niveau bevindt (hoofd-lasstroom)
en de totale pulsperiode. Verder geeft de parameter voor de modellen AC/
DC, in de modus TIG AC (met pulsatie uitgeschakeld) een verhouding weer
tussen tijd met positieve stroom en tijd met negatieve stroom: als de waarde
van de parameter negatief is, wordt er meer verwarming en penetratie van
het werkstuk verkregen en als de waarde van de parameter positief is, wordt
er een schoner oppervlak en meer verwarming van de elektrode verkregen;
als de waarde van de parameter nul is, wordt er evenwicht bereikt tussen

8-
9-

negatieve en positieve stroom in de periode van de AC-frequentie. (TAB. 4).

7h SPOT-TIJD

-0
In de TIG-modus (SPOT) geeft dit de lasduur weer (instelling 0,1 + 10 sec.).

7k EINDSTIJGING (t,

END)

==
In de TIG-modus geeft dit de tijd van de eindstijging weer van de stroom (van
I, tot 1) (instelling 0,1 + 10 sec.). In OFF is er geen stijging.

71  EINDSTROOM (I

END)

-0
In de modus TIG 2-tiiden geeft dit alleen de eindstroom | weer als de
EINDSTIJGING (7k) is ingesteld op een grotere waarde dan nul (>0,1 sec.).
In de TIG 4-tijden-modus geeft dit de eindstroom |, weer zolang de toorts-
toets ingedrukt wordt gehouden.

De waarden worden uitgedrukt in Ampére.

7m POSTGAS

e

=0 (0]

In de TIG-modus geeft dit de POSTGAS-tijd weer in seconden (instelling 0,1
+ 10 sec.) en beschermt het de elektrode en het smeltbad tegen oxidatie.

7n VOORVERWARMING ELEKTRODE

=0 (0]

In de modus TIG AC regelt dit de voorverwarming van de elektrode om de
start van het lassen te vergemakkelijken (instelling 2,6 + 53 A+sec.). Hoe
hoger de ingestelde waarde, hoe hoger de voorverwarmingsenergie is. In
OFF is er geen voorverwarming.

Led AFSTANDSBEDIENING. Hiermee kan de bediening van de lasparameters
worden overgedragen naar de afstandsbediening.

Encoderknop voor het instellen van parameters (7) en toets voor het selecteren
van parameters (7).

10- Alfanumeriek display.

11-

Groene led, vermogen ingeschakeld.

12- WaarschuwingsLED ALARM (de machine is geblokkeerd).

De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldlngen die op het display (10) worden weergegeven FIG. D:

- “AL.1” : inschakeling van de thermische beveiliging van het primaire circuit
(indien aanwezig).

- “AL.2” : inschakeling van de algemene beveiliging (thermisch of overspanning
of onderspanning van het net).

- “AL.9” : inschakeling van de beveiliging door defect aan het waterkoelcircuit

van de toorts. Herstel is niet automatisch.
Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling
“AL.2” verschijnen.

4.2.3 Voorpaneel (FIG. D1)

Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
Bedieningspaneel.

Selectieknop lasmodi:

MMA - TIG LIFT

1-
2-
3-
4-
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Functioneringsmodus: lassen met beklede elektrode (MMA), TIG-lassen met start

van de boog bij contact (TIG LIFT).

Lasparameters regelbaar met encoder-knop (6), samen met de voorafgaande

instelling van punt 4.

Ga als volgt te werk om alle parameters in te stellen:

a) selecteer de in te stellen parameter (door op de knop (6) te drukken) die
wordt aangegeven doordat de bijbehorende led brandt.

b)  draai aan de knop (6) om de gewenste waarde in te stellen.

c) druk opnieuw op de knop (6) om de volgende parameter in te stellen.

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.

Bt D

5a VRD MMA

VRD ©

In de MMA-modus kan het Voltage Reduction Device “VRD” worden
ingeschakeld.




5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

In de MMA-modus staat dit voor de dynamische overspanning “HOT
START” (instelling 0 + 100%). Op het display wordt de percentuele toename
aangegeven ten opzichte van de vooraf geselecteerde waarde van de
lasstroom. Met deze instelling wordt het lassen meer vioeiend.

5c  HOOFDSTROOM (,)

Lo

an()mannnnann

In de TIG-modus geeft MMA de uitgangsstroom |, aan. De parameter wordt
gemeten in Ampére.

e

5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
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 en voorkomt dat
de elektrode aan het werkstuk vastplakt.

6- Encoder-knop voor het instellen van parameters (5) en toets voor het selecteren
van parameters (5).

7- Alfanumeriek display.

8- Led AFSTANDSBEDIENING. Hiermee kan de bediening van de lasparameters
worden overgedragen naar de afstandsbediening.

9- WaarschuwingsLED ALARM (de machine is geblokkeerd).
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
AIarmmeIdlngen die op het display (7) worden weergegeven FIG. D1:

-“AL. 1" : inschakeling van de thermische beveiliging van het primaire circuit
(indien aanwezig).

-“AL. 2" : inschakeling thermische beveiliging van het secundaire circuit

-“AL. 3" : inschakeling overspanningsbeveiliging van de voedingslijn

-“AL. 4" : inschakeling onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn

- “AL. 8" : hulpspanning buiten bereik

10- Groene Ied vermogen ingeschakeld.

4.3 Modus INSCHAKELEN en UITSCHAKELEN waterkoelingsgroep G.R.A.

(indien aanwezig)

Inschakelprocedure:

1- De machine inschakelen met de hoofdschakelaar (1) en tegelijkertijd de
rechtertoets op het voorpaneel (6a) ingedrukt houden.

2- Op het display verschijnt, na de inschakelprocedure, de tekst "G.ra - OFF"
(fabrieksconfiguratie: koelingsgroep uitgeschakeld).

3- Aan de knop van de encoder (9) draaien zodat op het display de tekst "G.r.a - on"
verschijnt.

4- De selectie bevestigen door eenmaal op de toets van de encoder (9) te drukken.

De koelingsgroep is dan ingeschakeld.

Uitschakelprocedure:
Dezelfde procedure herhalen en de tekst "G.r.a. - OFF" instellen als u de groep wilt
uitschakelen.

N.B.: Als het lasapparaat is ingesteld op de modus "G.ra. - on" maar er geen
koelingsgroep is aangesloten, wordt na enkele seconden werking de beveiliging door
defect aan het koelcircuit ingeschakeld (tekst "AL.9").

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
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
- Type A ( ) voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt
aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet
met een impedantie van minder dan:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.
Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of van de gebruiker om te controleren of het lasapparaat
kan worden aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het
distributienetwerk).

contact te garanderen,

5.3.1 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (2P + P.E) (1~); (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 TIG-lassen

Verbinding toorts

- De stroomdragende kabel invoeren in de desbetreffende klem snapmofverbinding
(-)/~. De connector met drie polen (drukknop toorts) verbinden met de desbetreffende
verbinding. De gasbuis van de toorts verbinden met de desbetreffende aansluiting.

Verbinding kabel retour van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+) (~ voor
machines TIG die het lassen in AC voorzien).

Verbinding met de gasfles

- De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de desbetreffende
reductie ertussen plaatsen die als accessoire geleverd wordt, wanneer het Argongas
gebruikt wordt .

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie
vastdraaien.

- De beslagring van afstelling van de drukreductor loszetten voordat men de klep van
de gasfles opent.

- De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de indicatieve
gegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 4); eventuele bijregelingen van de gastoevoer
kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men steeds moet ingrijpen op
de beslagring van de drukreductor. De dichting van de leidingen en aansluitingen
verifiéren.

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de
werkzaamheden.

5.4.2 MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+)

van de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure

bekleding.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt gedeelte van de

elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het

steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te
garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met
een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk
zijn voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 TIG-lassen

Het TIG-lassen is een lasprocedure die de warmte gebruikt geproduceerd door
de elektrische boog die ontstoken en onderhouden wordt tussen een onsmeltbare
elektrode (Tungsteen) en het te lassen stuk. De Tungsteen elektrode wordt
ondersteund door een toorts die geschikt is om de lasstroom erop over te brengen
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en de elektrode zelf en het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxidatie
middels een flux van inert gas (gewoonlijk Argon: Ar 99.5%) dat uit de keramiek
sproeier komt (FIG. G).

Voor goede lasoperaties is het noodzakelijk dat men de juiste diameter van elektrode
gebruikt met de juiste stroom, zie tabel (TAB. 3).

Het uitsteken van de elektrode uit de keramiek sproeier bedraagt normaal 2-3mm en
kan 8mm bereiken voor hoeklassen.

Het lassen geschiedt wegens het smelten van de boorden van de koppeling. Voor
speciaal voorbereide dunne diktes (tot 1mm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig
(FIG. H).

Voor grotere diktes zijn er staafjes nodig die dezelfde samenstelling hebben als het
basismateriaal met een adequate diameter, met een geschikte voorbereiding van
de boorden (FIG. ). Voor een goed resultaat van de lasoperaties is het best dat de
stukken zorgvuldig worden schoongemaakt en geen sporen van oxide, olién, vetten,
solventen, enz. vertonen.

6.1.1 Ontsteking HF en LIFT

Ontsteking HF :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt zonder het contact tussen de
elektrode van tungsteen en het te lassen stuk, middels een vonk gegenereerd door
een inrichting met hoge frequentie. Deze modaliteit van ontsteking heeft geen inclusies
van tungsteen in het lasbad, noch slijtage van de elektrode tot gevolg en biedt een
gemakkelijk vertrek in alle standen van het lassen.

Procedure:

De drukknop toorts indrukken en hierbij de punt van de elektrode naar het stuk
brengen (2 - 3mm), wachten op de ontsteking van de boog overgebracht door de
impulsen HF en, met een ontstoken boog, het smeltbad vormen op het stuk en tewerk
gaan langs de koppeling.

Ingeval men moeilijkheden ondervindt bij de ontsteking van de boog ondanks het feit
dat de aanwezigheid van gas gegarandeerd is en dat de ontladingen HF zichtbaar zijn,
moet men niet lang aandringen op het onderwerpen van de elektrode aan de werking
van de HF, maar de oppervlakte-integriteit en de vorm van de punt ervan verifiéren,
door ze eventueel naar de slijpsteen te brengen. Op het einde van de cyclus wordt de
stroom geannuleerd met een ingestelde helling van daling.

Ontsteking LIFT :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt door de elektrode van tungsteen
te verwijderen van het te lassen stuk. Deze modaliteit van ontsteking geeft minder
elektrisch uitgestraalde storingen en beperkt tot een minimum de inclusies van
tungsteen en de slijtage van de elektrode.

Procedure:

De punt van de elektrode doen steunen op het stuk, met een lichte druk. De drukknop
toorts helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm opheffen met enkele ogenblikken
vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog bekomt. De lasmachine verdeelt
aanvankelijk een stroom | .. , einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met
een ingestelde helling van daling.

6.1.2 TIG DC-lassen

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle gelegeerde koolstofstaalsoorten en
hooggeleerde koolstofstaalsoorten en zware metalen koper, nikkel, titanium en
bijhorende legeringen.

Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode
met 2% Torium (rood gekleurde strook) gebruikt of de elektrode met 2% Cerium (grijs
gekleurde strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG.
L, en ervoor zorgen dat de punt perfect concentrisch is teneinde afwijkingen van de
boog te voorkomen. Het is van belang het slijpen uit te voeren in de richting van de
lengte van de elektrode, Deze operatie moet regelmatig herhaald worden in functie
van het gebruik en de slijtage van de elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild,
geoxideerd of niet correct gebruikt wordt. In de modaliteit TIG DC is de werking 2 tijden
(2T) en 4 tijden (4T) mogelijk.

6.1.3 TIG AC-lassen

Dit type van lassen staat toe te lassen op metalen zoals aluminium en magnesium
die op hun opperviakken een beschermende en isolerende oxide vormen. Door de
polariteit van de lasstroom om te keren, slaagt men erin de oppervlaktelaag van de
oxide te “breken” middels een mechanisme genoemd “ionische verzanding ”. De
spanning is afwisselend positief (EP) en negatief (EN) op de elektrode van tungsteen.
Tijdens de tijd EP wordt de oxide verwijderd van het oppervlak (“schoonmaak” of
“afbranden”) en staat hierbij de vorming van het bad toe. Tijdens de tijd EN geschiedt
de maximum thermische toevoer naar het stuk waarbij het lassen mogelijk is. De
mogelijkheid om de parameter balance te veranderen in AC staat toe de tijd van de
stroom EP tot een minimum te beperken en maakt hierbij snelle lasoperaties mogelijk.
Grotere waarden van balance staan snellere lasoperaties toe, een grotere penetratie,
een meer geconcentreerde boog, een nauwer lasbad, en een beperkte verwarming
van de elektrode. Kleinere waarden staan een grotere schoonmaak van het stuk toe.
Een te lage waarde van balance gebruiken heeft een verbreding van de boog van het
gedeoxideerd gedeelte tot gevolg, een verhitting van de elektrode met een bijhorende
vorming van een sfeer op de punt en een bemoeilijking van de ontsteking en van de
richtbaarheid van de boog. Een excessieve waarde van balance gebruiken heeft een
“vuil” lasbad met donkere inclusies tot gevolg.

De tabel (TAB. 4) vat de effecten van verandering van de parameters in het AC-lassen
samen.

In de modaliteit TIG AC is de werking 2 tijden (2T) en 4 tijden (4T) mogelijk.

Ook de instructies m.b.t. de lasprocedure zijn geldig.

In de tabel (TAB. 3) zijn de indicatieve gegevens aangeduid voor het lassen op
aluminium; het meest geschikte type van elektrode is de elektrode van pure tungsteen
(strook met groene kleur).

6.1.4 Procedure

- De lasstroom regelen aan de gewenste waarde middels de knop; eventueel
aanpassen tijdens het lassen aan de nodige reéle thermische toevoer.

- Drukken op de drukknop toorts en hierbij de correcte gasflux uit de toorts controleren;
indien nodig, de tijd van pre-gas en van post-gas ijken; deze tijden moeten geregeld
worden in functie van de bedrijfsomstandigheden, in het bijzonder de vertraging
van het post-gas moet zodanig zijn dat het op het einde van het lassen de koeling
van de elektrode en van het bad toestaat zonder dat deze in contact komen met de
atmosfeer (oxideringen en vervuilingen).

Modaliteit TIG met sequens 2T:

- Wanneer men de drukknop toorts (P.T.) volledig indrukt, doet dit de boog ontsteken
met een stroom | . Vervolgens vermeerdert de stroom volgens de functie
STARTHELLING tol 4an de waarde van de lasstroom.

- Om het lassen te onderbreken de drukknop van de toorts loslaten en hierbij
plaats maken voor de stapsgewijze annulering van de stroom (indien de functie
EINDHELLING is ingevoerd) of voor de onmiddellijke uitdoving van de boog bij het
daarop volgende post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I, ...
Bij het loslaten van de drukknop vermeerdert de stroom volgens de functie
BEGINHELLING tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt behouden

ook met losgelaten drukknop. Wanneer men de opnieuw drukt op de drukknop,
vermindert de stroom volgens de functie EINDHELLING tot aan I_,,. Deze laatste
wordt behouden tot aan het loslaten van de drukknop die de lascyclus beéindigt en
hierbij de periode van post-gas begint. Integendeel, indien men tijdens de functie
EINDHELLING de drukknop loslaat, stopt de lascyclus onmiddellijk en begint de
periode van post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T en BI-LEVEL:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I, ...
Bij het loslaten van de drukknop vermeerdert de stroom volgens de functie
BEGINHELLING tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt behouden
ook met losgelaten drukknop. Bij iedere volgende druk van de drukknop (de tijd die
verstrijkt tussen druk en loslaten moet van korte duur zijn) zal de stroom variéren
tussen de waarde ingesteld in de parameter BI-LEVEL I, en de waarde van de
hoofdstroom I,

- Wanneer men de drukknop ingedrukt houdt gedurende lange tijd, vermindert de
stroom volgens de functie EINDHELLING tot aan |_, .. Deze laatste wordt behouden
tot aan het loslaten van de drukknop die de IascycﬁJs beéindigt en hierbij de periode
van post-gas begint. Daarentegen, indien men tijdens de functie EINDHELLING de
drukknop loslaat, eindigt de lascyclus onmiddellijk en begint de periode van post-
gas (FIG. M).

Modus TIG SPOT:

- Het lassen wordt uitgevoerd door de toorts-toets ingedrukt te houden totdat de
vooraf ingestelde tijd is bereikt (spot-tijd).

6.2 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

- Erdientrekening 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.

6.2.1 Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen

stuk bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is

de meest correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de mogelijkheid

bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt

bemoeilijkt.

Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de dikte van de

gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze

afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de
elektrode in de beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen.

- Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte van de
beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het kratertje, om deze te vullen,
vervolgens de elektrode snel uit het smeltbad trekken om de boog te onderbreken
(VOORBEELDEN VAN LASNADEN - FIG. N)

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 bugevolg 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.
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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 geschikt is voor de dikte en het type van de gebruikte elektrode.

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische
beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan
het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste hoeveelheid).
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Megjegyzés: A szoveg hatralévo részében a “hegeszt6” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezelbje kellé informacioé birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarol valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazando
eljarasokrol. i

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé koézvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalodott 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 kizardlag foldelt, nulla vezetéki aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esos idében valé
hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

/\
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cséberendezésének fagytalanitasa).
- Tilos a hegesztdgépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

2.1 BEVEZETES

Ez a hegeszt6 az ivhegesztés egyik aramforrasa, melyet kimondottan a TIG (DC) (AC/
DC) hegesztés céljara hoztak létre HF illetve LIFT ivgyuijtassal, valamint (rutil, savas,
lugos) burkolasu elektrodok MMA hegesztésére.

E hegesztégép (INVERTER) olyan sajatsagos jellemzdi, mint a szabalyozas nagy
sebessége és pontossaga, kivaléo minéséget biztositanak a hegesztéshez.

Az "invert” tipusu szabalyozérendszer az (els6deleges) tapegységvonal kezdeténél
mind a transzformator, mind a kiegyenlit6 rektancia vonatkozasaban drasztikus
csOkkenést idéz el6, lehetéséget biztositva ezaltal egy rendkivil kisméretli és
kénnyl hegesztd létrehozasara, kiemelve ezaltal az egyszer(i kezelhet6séggel és a
hordozhatésaggal jaroé elényoket.

2.2 KULON IGENYELHETO EXTRA FELSZERELES:
- MMA hegeszté felszerelés

- TIG hegeszt6 felszerelés.

- Argon palaci illeszt6 egység.

- Fesziltségcsokkentd.

- TIG hegeszt6 faklya.

- Onarnyékol6 hegesztémaszk: fix és szabalyozhat6 szlrével.

- Foldcsatlakozdval kiegészitett hegesztéaram visszavezetd kabel.
- 1 potenciométeres kézi tavvezérlés.

- 2 potenciométeres kézi tavvezérlés.

- Pedélos tavvezérlés.

- Gazcsatlakozé és gazcsé az Argon palackhoz torténé bekotéshez.
- TIG hegeszt6pisztoly potenciométerrel.

- G.R.A. 4500 viz hitéegység.

- ARCTIC kocsi.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a

jellemzdk tablazataban van feltlintetve a kdvetkezé jelentéssel:

A Abr.

1- Aburkolat védelmének foka.

2- Az dramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu valtozo feszliltség;
3~ : haromfazisu valtozé fesziltség;

3- S : Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtimegek kozvetlen kozelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegesztégép belsé szerkezetének jele. i

6- Az ivhegesztégépek biztonsagara és gyartasara vonatkoz6 EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilézhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- Ahegesztés aramkdrének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziiltség.

- 1,/U, : az aram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés 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 keril meghatarozasra (a
hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza
a megengedett hatarig).

- AIV-AIV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az dramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U, : A hegeszibgép aramellatasanak valtozé fesziiltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

= |, ax - AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- |, . : Aténylegesen adagolt aram.

10-==: A késleltetett miikodésii olvaddbiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméhez iranyzando el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalimazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban all6 hegeszt6gép pontos értekei és miiszaki adatai a hegesztégép
tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK i

- 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.

(B. ABRA)
1- Haromfazisu tapvezeték bemenet, egyeniranyité egység és kiegyenlitd
kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziltséget
magas frekvenciaju valtéaramfeszlltséggé valtoztatja és a teljesitményt a kért
hegesztéaram/fesziltség fuggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvencidju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbol
konvertalt feszlltség altal kerill UGzemelésre; ennek elsédleges funkcidja a
feszlltségnek és az aramerdsségnek az ivhegesztés folyamatahoz szikséges
értékekhez valé megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel izolalja
a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlité induktivitassal:
tekercselésbdl szarmazé  valtéaramot/fesziltséget
egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.

5- Tranzisztoros switching méréhid (IGBT) és driver-ek; atalakitja a szekunderhez
kimend aramot DC-rél AC-ra a TIG AC hegesztéshez (ha jelen vannak).

a masodlagos
alacsony ingadozasu

6- Ellendrzd és szabalyozo elektronika; azonnal ellendrzi a hegesztéaram értékét és
azt 6sszehasonlitja a kezel6 altal bedllitott értékkel; modulalja az IGBT meghajtdk
vezérl6 impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik.

7- A hegesztégép mikodését ellendrzd logika: beallitia a hegesztési ciklusokat, az
aktuatorokat vezérli, fellilvizsgalja a biztonsagi rendszereket.

8- Beallitasi valamint a paramétereket és lzemmaddokat megjelenité panel.

9- Generator HF ivgyujtashoz (ha jelen vannak).

10-EV védoégaz elektroszelep (ha jelen vannak).

11- Hegesztégép hitéventilator.

12-Tavszabalyozas.

4.2 ELLENORZ0, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
4.2.1 Hatso panel (C ABRA)
1- F&kapcsolo O/OFF - I/ON.
2- Tapkabel (2P + F (Egy fazis)), (3P + F (Harom fazis)).
3- Csatlakozé gazcsdé bekodtéséhez (palack nyomascsdkkenté - hegesztégép) (ha
jelen vannak).
4- Biztositék (ha jelen vannak).
5- Konnektor viz hitéegységhez (ha jelen vannak).
6- Konnektor tavvezérléhoz:
Ahegesztégéphez 3 kllonb6zd tipusu tavvezérlét lehet alkalmazni a hatuljan 1évé,
14 polusos konnektor segitségével. Minden berendezést automatikusan felismer
és lehet6vé teszi az alabbi paraméterek szabalyozasat:
- Tavvezérl6 egy potenciométerrel:
a potenciométer szabalyozégombjanak elforgatasaval a féaram a
minimumtél a maximumig valtoztathaté. A féaram szabalyozasa ekkor
kizarélag tavvezérlével torténik.
- Pedalos tavvezérlo: . .
az aram értékét a peddl pozicidja hatarozza meg. Ezenkivil a 2 UTEMU
TIG Gzemmddban a pedal benyomasa a gép start vezérl6 szerepét tolti be a
hegeszt6pisztoly gombja helyett (ha jelen vannak).
- Tavvezérlo két potenciométerrel:
az els6 potenciométer a féaramot szabalyozza. A masodik potenciométer
egy masik paramétert szabalyoz, amely az aktiv hegesztési modtol fligg.
E potenciométer elforgatasaval megjelenitésre keril az a paraméter, amely
épp valtozik (amely mar nem ellenérizhet6 a panel szabalyozégombjaval). A
masodik potenciométer jelentése: ARC FORCE, ha MMA lizemmddban van
és VEGSO ARAMLEFUTAS, ha TIG lizemmoédban van.
- TIG hegesztépisztoly potenciométerrel.

A A hegesztégépen beliili torések elkeriilésének céljabol kotelezd
5 poélusos hegesztopisztoly adapter hasznalata barmely szabalyozo
potenciométeres, TIG HEGESZTOPISZTOLY szamara.

4.2.2 Eliilsé panel D ABRA

1- Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.

2- Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.

3- Konnektor a hegeszt6pisztoly gomb kabel csatlakoztatasahoz.

4- Osszekotd elem a TIG hegesztépisztoly gazcsé csatlakoztatasahoz.
5- Vezérl6panel.

6- Hegesztési modokat kivalaszté gombok:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

A TIG Gzemmodban lehetévé teszi a valasztast a pulzalt (ON PULSE),
automatikus pulzalt (EASY PULSE) és BI-LEVEL kozétt. Kikapcsolt ledek
esetén egyik folyamat sem aktiv.

PULSE: kézi, pulzalt tzemmdd, ahol be lehet allitani az alabbi
paramétereket: FOARAM (1,), ALAPARAM (l.), PULZALASI
FREKVENCIAES BALANCE (TISZTITAS-BEZ )LVASZTAS).

EASY PULSE: automatikus, pulzalt izemmdd, ahol csak a FOARAMOT kell

beallitani (1,). A tobbi paraméter, mint az ALAPARAM (l,),
PULZALAS] FREKVENCIA és BALANCE automatikusan
szabalyozhatok az el6re meghatarozott értékek szerint (I, =
70% |,, FREKVENCIA = 2Hz, BALANCE = 0). Mindeneselre
ezek az értékek mddosithatok.
A PULSE és EASY PULSE izemmaodok vékony anyagok hegesztéséhez
javasoltak. o
Megjegyzés: “G.R.A. BEALLITAS™:
G.R.A. ON: Miikédés engedélyezett G.R.A. kezeléssel. ) )
G.R.A. OFF: MUkodés kikapcsolt G.R.A. kezeléssel, ALAPERTELMEZES
beallitasa.
Ehhez a sajatos gépbeallitashoz ugy lehet hozzaférni, ha benyomva tartja a
jobb gombot (6a) a bekapcsolasi és kezdé teszt fazis folyaman (a fékapcsold
zarasat kovet6 fazis).

6b 2T - 4T - SPOT

Ouiy

A TIG Gzemmodban lehetévé teszi a 2 Gtem(, 4 litem{ vagy a ponthegeszté
idékapcsoloval (SPOT) miikod6 vezérlés kozotti valasztast.
6¢c TIG - MMA

TIG HF
O %
Omgurr

Mikodési mod: bevont elektrodas hegesztés (MMA), TIG hegesztés

nagyfrekvencias ivgyujtassal (TIG HF) és TIG hegesztés érintéses
ivgyujtassal (TIG LIFT).
6d AC/DC

o= |

A TIG tzemmaddban lehetévé teszi az egyendraml hegesztés (DC) és a
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valtéaramu hegesztés (AC) kozotti valasztast (csak az AC/DC modelleknél
meglévé mikodés).

7- Akodold szabalyozégomb (9) hasznalataval beallithatd, hegesztési paraméterek,
amelyek az el6z6 6a, 6b, 6¢, 6d beallitasokhoz vannak hozzarendelve.
Minden paraméter bedllitdsahoz az alabbiak szerint jarjon el:

a) valassza ki a beallitandé paramétert (a szabalyozégomb (9) benyomasaval),
amelyet a neki megfeleld, kigyulladt led mutat;

b) forgassa el a szabalyozégombot (9) és allitsa be a kivant értéket;

c) ujbol nyomja be a szabalyozégombot (9) a kovetkez6 paraméter
beallitasahoz.

MEGJ.: A paraméterek beadllitdsa szabad. Mindazonaltal vannak olyan

értékkombinaciok, amelyeknek nincs semmilyen gyakorlati jelentése a hegesztés
szamara; ilyen esetben a hegeszt6gép esetleg nem miikddik helyesen.

7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

ELOGAZ / VRD MMA

i
i[sec]

== (e}

A TIG/HF (zemmoédban az ELOGAZ idét jelenti masodpercekben

(szabalyozas 0 + 5 mperctél). Javitja a hegesztés inditasat.
Az MMA (zemmodban lehetévé teszi a Fesziiltség Csokkentd Készilék
“VRD” bekapcsolasat.

KEZDOARAM (I

START)

(©) O O

A 2 itemi TIG és SPOT Uzemmodban az |, kezdéaramot jelenti, amely egy
meghatarozott ideig megtartott a hegesztépisztoly gombjanak benyomasaval
(szabalyozas Amperben).

A 4 Gteml TIG Uzemmodban az | kezd6aramot jelenti, amely mindarra
az idére megtartott, amig a hegesztépisztoly gombja be van nyomva
(szabalyozas Amperben).

Az MMA (izemmoédban a “HOT START” dinamikus tularamot jelenti
(szabalyozas 0 + 100%). Jelzi a kijelzén a szazalékos novekedést az elére
kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitja a
hegesztés folytonossagat.

KEZDETI ARAMFELFUTAS (t

START)

(0]
(0] O O

A TIG Uzemmodban a kezdeti aramfelfutas idejét jelenti ( I -t6l 1-ig)
(szabalyozas 0.1 + 10 mperc.). Az OFF-ban nincs felfutas.

AZ lger €St paraméterek hasznalhatok pedalos, tavoli vezérlével is,
azonban a beallitast végre kell hajtani a vezérl6 bekapcsolasa el6tt.
FOARAM (1)
Loy
8-
9-

e

A TIG AC/DC vagy MMA izemmodban az |, a kimeneti aramot jelenti; a
PULZALT és BI-LEVEL Uzemmodban az |, a legmagasabb szintl aramot
(maximum) jelenti. A paraméter Amperben van mérve.

ALAPARAM - ARC FORCE

e

BI-LEVEL és PULZALT, 4 (item(i TIG (izemmodban az |, azt az aramértéket
jelenti, amely az |, féaramot felvalthatia a hegesztés folyaman. Az erték
Amperben van kifejezve.

Az MMA izemmoddban az “ARC-FORCE” dinamikus tularamot jelenti  1-
(szabalyozas 0 + 100%), valamint jelzi a kijelz6n a szazalékos ndvekedéstaz ~ 2-
el6re kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitaa ~ 3-
hegesztés folytonossagat és megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz ~ 4-
valo letapadasat.

FREKVENCIA

-0 o O O 5.
A PULZALT TIG lzemmoédban a pulzalasi frekvenciat jelenti. Az AC/

DC modelleknél, a TIG AC uzemmddban (pulzalas kikapcsolasanal) a
hegesztéaram frekvenciajat jelenti.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S o O- O

A PULZALT TIG Uzemmodban azt az aranyt jelenti (szazalékban),
amely a magasabb szinten 1év6é aram ideje (f6 hegesztéaram) és a teljes
pulzalasi periodus kézott fennall. Ezenkivul az AC/DC modelleknél, a TIG
AC lizemmodban (kikapcsolt pulzalassal), a paraméter egy aranyt jelent
a pozitiv aramu id6 és a negativ aramu id6 kozott: ha a paraméter értéke
negativ, nagyobb melegedés és behatolas érhet6 el a munkadarabon, ha a
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paraméter értéke pozitiv, nagyobb felilleti tisztasag és az elektréda er6sebb
felmelegedése érhet6 el, ha a paraméter értéke nulla, akkor egyensuly alakul
ki a negativ aram és pozitiv aram k6z6tt az AC frekvencia periodusaban. (4.
TABL.).

7h SPOTIDO

=O
A TIG (SPOT) Gzemmddban a hegesztés id6tartamat jelenti (szabalyozas
0.1+ 10 mperc.).

7k VEGSO ARAMLEFUTAS (t

END)

e
ATIG lizemmodban a végsd aramlefutas idejét jelenti (1
0.1 + 10 mperc.). Az OFF-ban nincs lefutas.

2161 loig) (SZADAIyOZAS

71 VEGARAM (I

END)

==
A2 iitem(i TIG iizemmodban a végaramot |_jelenti csak akkor, ha a VEGSO
ARAMLEFUTAS (7k) egy nullanal nagyobb értékre van beallitva (> 0.1
mperc.).

A4 Gtem( TIG Uzemmodban a végaramot | jelenti arra a teljes idére, amig a
hegesztépisztoly gombja be van nyomva.

A mértékek Amperben vannak kifejezve.

7m UTOGAZ
fsec
-O fe) -
ATIG lizemmédban az UTOGAZ idét jelenti masodpercekben (szabalyozas
0.1 + 10 mperc.) és védi az elektrodat és az dmledékfirdét az oxidaciotol.
7n ELEKTRODA ELOMELEGITES

=0 (0]

A TIG AC lzemmoédban az elektroda elémelegitését szabalyozza a
hegesztés beinditasanak elésegitéséhez (szabalyozas 2.6 + 53 Asmperc.).
Minél nagyobb a beallitott érték, annal nagyobb az elémelegitési energia. Az
OFF-ban nincs elémelegités.

TAVOLI VEZERLES led. Lehetévé teszi a hegesztési paraméterek ellendrzésének
tovabbitasat a tavvezérl6hoz.

Paramétereket beallité kddold szabalyozégomb (7) és paramétereket kivalasztod
nyomoégomb (7).

10- Alfanumerikus kijelz6.
11-
12-RIASZTAS kijelz6 LED (a gép blokkolt).

Z6ld led, bekapcsolt teljesitmény.

A visszaallitas automatikus a riasztas okanak megsz(inése utan.
Akijelzon jelzett riasztasi Uzenetek (10) D ABRA:

- “AL.1” : a primer aramkor Termikus védelmének beavatkozasa (ha el6irt).

- “AL.2” : altaldanos védelem beavatkozasa (Termikus vagy halézati
tulfesziltség vagy haldzati fesziltségesés).

- “AL.9” : a hegesztépisztoly vizhltéses rendszerének rossz miikodésével

szembeni védelem beavatkozasa. Nem automatikus visszaallitas.
A hegesztégép kikapcsolasakor néhany masodpercig megjelenhet az ,AL.2”
kijelzés.

4.2.3 Eliilsé panel (D1 ABRA)

Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.
Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.
Vezérlépanel.

Hegesztési modokat kivalasztd gomb:

MMA - TIG LIFT

Miikodési mdd: bevont elektrodas hegesztés (MMA), TIG hegesztés érintéses

ivgyujtassal (TIG LIFT).

A kddold szabalyozégomb (6) hasznalataval beallithatd, hegesztési paraméterek,

amelyek az el6z6 4. beallitashoz vannak hozzarendelve.

Minden paraméter bedllitdsahoz az alabbiak szerint jarjon el:

a) valassza ki a beallitandé paramétert (a szabalyozégomb (6) benyomasaval),
amelyet a neki megfeleld, kigyulladt led mutat.

b) forgassa el a szabalyozégombot (6) és allitsa be a kivant értéket.

c) Ujbol nyomja be a szabalyozégombot (6) a kovetkez6 paraméter
beallitasahoz.

MEGJ.: A paraméterek bedllitAsa szabad. Mindazonaltal vannak olyan

értékkombinaciok, amelyeknek nincs semmilyen gyakorlati jelentése a hegesztés

szamara; ilyen esetben a hegesztégép esetleg nem miikddik helyesen.



5a VRD MMA

-O-I Oo—0

VRD

Az MMA (izemmodban lehetévé teszi a Fesziiltség Csokkentd Készilék
,VRD” bekapcsolasat.

5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

Az MMA dzemmédban a ,HOT START” dinamikus tdlaramot jelenti
(szabalyozas 0 + 100%). Jelzi a kijelzén a szazalékos novekedést az elére
kivalasztott hegeszt6aram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitjia a
hegesztés folytonossagat.

5c  FOARAM (1)

Lo

e

A TIG, MMA lzemmodban az |,
Amperben van mérve.

i

kimeneti aramot jelenti. A paraméter

5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

Az MMA izemmédban az ,ARC-FORCE” dinamikus tularamot jelenti
(szabalyozas 0 + 100%), valamint jelzi a kijelz6n a szazalékos névekedést az
el6re kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitja a
hegesztés folytonossagat és megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz
valo letapadasat.

6- Paramétereket bedllité kddold szabalyozégomb (5) és paramétereket kivalaszto
nyomogomb (5).

7- Alfanumerikus kijelz6.

8- TAVOLIVEZERLES led. Lehetévé teszi a hegesztési paraméterek ellenérzésének
tovabbitasat a tavvezérléhoz.

9- RIASZTAS kijelzé LED (a gép blokkolt).
A visszaallitas automatikus a riasztas okanak megsziinése utan.
A kljelzon Jelzett riasztasi lizenetek (7) D1 ABRA:

-“AL.1” : a primer aramkor Termikus védelmének beavatkozasa (ha el6irt).
-“AL.2" : a szekunder aramkér Termikus védelmének beavatkozasa
-“AL. 3" : atapvonal tulfeszlltség-védelmének beavatkozasa

-“AL. 4" : atapvonal alacsony fesziltség-védelmének beavatkozasa

: segédfesziltség tartomanyon kivil
10-Zold Ied bekapcsolt aramellatas.

4.3 G.R.A. Vizhiité egység AKTIVALASI és KIKAPCSOLASI médozata (ha van)

Aktivalasi eljaras:

1- Kapcsolja be a gépet a fékapcsol6 (1) hasznalataval, ezzel egyidejlileg nyomja be
és tartsa benyomva a jobb gombot az ellils6 panelen (6a).

2- AKkijelz6n a bekapcsolasi folyamat utan megjelenik a "G.r.a - OFF" felirat (gyari
konfiguracio: kikapcsolt hiitéegység).

3- Forgassa el a kodoldé szabalyozégombjat (9) oly mddon, hogy a kijelzén
megjelenjen a "G.r.a - on" felirat.

4- Er6sitse meg a vélasztast a kddolé gombjanak (9) egyszeri benyomasaval.

A hitéegység igy aktivalva lesz.

Kikapcsolasi eljaras:
Ismételje meg ugyanazt a folyamatot és allitsa be a "G.r.a - OFF" feliratot, amennyiben
azt ki szeretné kapcsolni.

MEGJ.: Ha a hegesztégép "G.ra - on" izemmodba van bedllitva, de semmilyen
hiitéegység csatlakoztatasa nem valodsult meg, akkor néhany masodpercnyi mikodés
utan bekapcsol a védelem a hiitérendszer rossz miikddése miatt ("AL.9" felirat).

5. UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZES| ES, ELEKTROMOS
BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZEN EL. |

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETI EL.

5.1 0SSZESZERELES
Csomagolja ki a hegeszt6t, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kilénallé részeket.

5.1.1 A csipesz és a visszakotd kabel 8sszeszerelése (E ABRA)
5.1.2 Az elektrédafogé csipesz és hegesztokabel 6sszeszerelése (F ABRA)

5.2 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE
Jeldlje ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a

hitélevegd ki- és bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejiileg gy6z6djon meg arrél is, hogy nem keriilnek beszivasra
vezetdporszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a hegesztégép kordil.

FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelelé teherbirasu, sik
feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5.3 HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminem( villamos 6sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltiintetett értékek megfeleinek a feldllitas helyén érvényes haldzati
feszilltség és frekvencia értékeivel.

- A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott halozati
tapegységre szabad rakapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni
differencialkapcsolokat hasznaljak:
- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése érdekében
ajanlatos a hegesztdégép csatlakoztatasa a taphalézat olyan interfész pontjaihoz,
amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Ahegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményei.
Ha a hegeszt6gépet egy kdziizemi taphalézatba csatlakoztatjak, akkor a beszereld
vagy a felhasznal¢ felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégépet
be lehet-e kétni vagy sem (szikség esetén kérje ki az eloszté halozat kezel6je
véleményét).

védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu

5.3.1 Villasdugo és csatlakozo

Kosse 6ssze a halozati aramforras kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozéval
(2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~), és biztositson egy olyan hal6zati csatlakozét, amely
rendelkezik olvaddbiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra szolgalo
foldelévéget a (sarga-zold szinli) féldelévezetékre kell rékapcsolni. A tablazat (1.
TAB.) feltinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozé amperértékeket,
melyeket a hegeszt6 altal kibocsatott legnagyobb névieges aram illetve a névleges
tapfesziltség alapjan valasztottak ki.

FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarté altal
megvalésitott (. osztalya) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,
illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tlizveszély)
kockazataval jar.

5.4 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYHzODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
A HALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.
AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozo javasolt értékeket (mm?
-ben) a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényeben.

5.4.1 TIG hegesztés

Faklya csatlakozas

- lllessze be az aramhordozé kabelt az erre szolgald gyorscsipeszbe (-) / ~. Kdsse
Ossze a harompolusu csatlakozoét (faklya gomb) a megfeleld villamos csatlakozohoz.
Kosse Ossze a faklya gazvezetéket a megfeleld csatlakozassal.

Hegesztéaram visszavezet6 kabel csatlakoztatasa

- A hegesztendé darabhoz vagy ahhoz a fém munkaasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (+) jellel jelolt sarokhoz kell bekdtni (~ azon TIG gépeknél, amelyekkel
lehetséges az AC-ben torténd hegesztés).

Osszekapcsolas gazpalackkal.

- A nyomascsokkent6t a gazpalack szelepére kell csavarozni, kézbeiktatva a
szerelvényként szolgaltatott csokkent6t, Argon gaz keverék hasznalata esetén.

- Agazbevezetd csovet dssze kell kapcsolni a csokkentével és megszoritani a készlet
csdbilincsét.

- A tartdly szelepének megnyitasa el6tt meg kell lazitani a nyomascsokkentd
szabalyozasanak panatjat.

- Nyissa ki a palackot és szabalyozza be a gazmennyiséget (I/min) a felhasznalas
becsilt adatai alapjan, Id. tablazat (3. TABL.); a gazkibocsatds mennyiségének
esetleges Ujraszabalyozasa a hegesztés alatt is lehetséges a nyomascsdkkentd
szelep forgatasaval. Ellenérizze a csdvek és csatlakozasok szoritasait.
FIGYELEM! A munka végeztével mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.4.2 MMA hegesztés

A burkolt elektrodok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) pélusara kétjik; csak a

savas burkolasu elektrod kerll kivételesen a negativ (-) pélusra.

A hegesztokabel és az elektrodfogo csipesz 6szekotése

Egy specidlis kapocs, amely az elektrod fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ez a kabel a (+) jell csipesszel kerll érintkezésbe.

A hegesztéaram kivezet6é kabeljének bekotése

Ezt a hegesztendd anyaghoz illetve ahhoz a fémfelllethez kell bekotni, amelyen az all,

s a lehetd legkdzelebb az illeszkedési ponthoz.

Ez a kabel a (-) jell csipesszel kerl érintkezésbe.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el telies mértékben a hegeszt6kabel csatlakozoit a gyorscsatlakozokban
(ha jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekottetés garantalasa érdekében;
ellenkezd esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kovetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi eld.

- Hasznalja a lehetd legrévidebb hegesztékabelt.

- Kertlje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allé
darab részei, a hegesztéaram kijové kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis
egyrészt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité6 eredményekre is
vezethet a hegesztés szempontjabdl.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 TIG HEGESZTES

ATIG hegesztés egy olyan hegesztési folyamat, mely az elektromos iv altal termelt h6t
hasznalja fel, s azt begyujtja majd fenntartja egy olvadasmentes elektréd (Wolfram)
és egy hegesztésre var6 anyag koézott. A Wolfram elektrodot egy faklya tartja, amely
a hegesztéaramot viszi neki, illetve védi magat az elektrédot és a hegesztéfirdét
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az atmoszféra hatasara bekdvetkez6 oxidaciotol egy iners gaz kibocsatasa altal
(altalaban Argon: Ar 99.5%) amely a keramia porlasztéfejbdl aramlik ki (G. ABRA).

A tokéletes hegesztés érdekében a megfelel6 atmérdjii elektrédot a megfeleld
arammal kell hasznalni, Id. a tablazatot (3. TABL.).

Az elektrod normalis méretli kinyulasa a keramia porlasztéfejbdl kb. 2-3mm, de
sarokhegesztés esetén elérheti a 8 mm-t is.

A hegesztés az illesztés szegélyeinek Osszeolvadasaval valdésul meg. Vékony
anyagok esetén (kb. 1 mm vastagsagig) megfeleld elékészités utan nem sziikséges
hegesztépalca alkalmazasa. (H. ABRA).

Vastagabb anyagok esetén sziikséges az alapanyaggal azonos anyagu hegesztépalca
felhasznalasa megfeleld atmérével valamint a szegélyek megfeleld el6készitésével.
(I. ABRA). A tokéletes hegesztés érdekében érdemes csak alaposan megtisztitott,
oxidacio-, olaj-, zsir- és oldészermentes anyagokat, stb. hegeszteni.

6.1.1 HF és LIFT ivgyujtas

HF ivgyujtas:

Az elektromos iv begyuijtasa anélkil valésul meg, hogy a wolfram elektréd hozzaérne
a hegesztend6 darabhoz, egy magas frekvencidju berendezés altal fejlesztett szikra
segitségével.

Az ilyen ivgyuijtasi méd esetén a wolfram nem kerll bele a hegesztéfirdébe, s az
elektrod sem hasznaldédik el, ugyanakkor kénnyl inditast tesz lehetévé minden
hegesztési pozicidban.

Eljarés:

Nyomja meg a faklya nyomégombjat, igy hogy kdzben kozeliti a darabot az elektréd
hegyéhez (2 - 3mm), varja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyujtasat, majd a
begyujtott ivvel alakitson ki a hegesztendd darabon egy hegesztkeveréket, s ezzel
lasson hozza a hegesztéshez az illesztés mentén.

Ha az iv begyujtasanal gondok merilnek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott
a gaz jelenlétérdl és jol lathatdk a HF kibocsatasok is, ne eréltesse hosszabb ideig,
hogy az elektréd a HF hatasa ala kerljon, hanem gy6z6djon meg a felllet épségérdl
valamint a hegy min8ségérdl, s azt sziikség esetén hegyezze ki. A ciklus végén az
aram megsz(nik a beallitott lefutésinnel.

LIFT ivgyujtas:

Az elektrédiv begyujtasara a wolfram elektrodnak a hegesztend6é anyagtdl vald
eltavolitasaval kerul sor. Az ily modon torténd ivgyujtas kevesebb elektrosugarzasu
problémat okoz, és minimalisra szoritja a wolfram beolvadasat illetve az elektréd
elhasznalédasat.

Eljaras:

Helyezze az elektrod hegyét a hegesztendé darabra, enyhe nyomassal. Nyomja
le telijesen a faklya nyomégombjat és emelje meg néhany masodperc késéssel az
elektrédot 2-3mm-re, begyljtva ezaltal az ivet. A hegeszté kezdetben | ., aramot
bocsat ki, majd nehany masodperc mulva keril csak sor a beallitott hegesztoaram
kibocsatasara. A ciklus végén az aram megsziinik a lefutésinen.

6.1.2 TIG DC hegesztés

ATIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony 6tvozetii és magas 6tvozetli szénacélokra
valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titanium és azok otvézeteire.

A TIG DC elektrodas hegesztésnél a (-) pdlusnal altaldban 2%-ban tériumtartalmu
elektréda (piros szinl sav) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektréda (szlrke szinl sav)
hasznalatos. .
Tengelyiranyban csiszolokoronggal ki kell hegyezni a volframelektrédat az L ABRA
szerint, Ugyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkerlilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak
iranyaban. Ezt a miiveletet periddikusan el kell végezni az elektroda alkalmazasanak
és elhasznalddasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezdédott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak. A TIG DC lizemmoédban 2 ltem(
(2T) és 4 Utem( (4T) miikddés lehetséges.

6.1.3 TIG AC hegesztés

Ez a hegesztési tipus lehetévé teszi az aluminium és a magnézium fémekre
hegesztését, amelyek a fémek felliletén egy védo és szigeteld oxidréteget képeznek.
A hegesztéaram polaritadsanak felcserélésevel meg lehet “repeszteni” az oxid felsé
rétegét az Ugynevezett “ionos szemcseszoras” mechanizmus alkalmazasa Gtjan. A
feszultség a volframelektrédon felvaltva pozitiv (EP) és negativ (EN). Az EP ideje alatt
az oxidréteg a fellletrdl eltavolitasra kerll (“tisztitas” vagy “lemaratas”), lehetévé téve
a furdé kialakulasat. Az EN ideje alatt végbemegy a darabhoz a maximalis hébevitel,
lehet6vé téve a hegesztést. Az AC lizemmaddban a balansz paraméter valtoztatasanak
lehetésége megengedi az EP aram idejének minimalisra csokkentését, amely
gyorsabb hegesztést biztosit.

Nagyobb balansz értékek gyorsabb hegesztést, mélyebb behatolast, koncentraltabb
ivet, keskenyebb hegesztési flirdét és az elektréda korlatolt felmelegedését teszik
lehetévé. Kisebb értékek a darab nagyobb tisztitdsat eredményezik. Tulsagosan
alacsony balansz érték alkalmazasa az iv és a rozsdatlanitott rész kiszélesedését, az
elektroda tulmelegedését és ennek kdvetkeztében a hegyén egy gémb kialakulasat, a
kénnyl gyuijtas és az iv irdnyithatdsaganak romlasat okozza. Tul magas balansz érték
alkalmazasa “piszkos” hegesztési fiirdét és sétét olvadékot eredményez.

A tablazat (4. TABL.) az AC hegesztésnél a paraméterek valtozasanak hatasait
foglalja 6ssze.

ATIG AC Gzemmddban 2 Gtem( (2T) és 4 lGtem( (4T) miikodés lehetséges.
Ezenkivil érvényesek a hegesztési eljarasra vonatkozo utasitasok.

A tablazatban (3. TABL.) az aluminiumra hegesztésre vonatkozo tajékoztaté adatok
vannak feltiintetve; a legalkalmasabb elektréda tipus a tiszta volframelektréda (zold
szinl sav).

6.1.4 Eljaras
- Allitsa be a hegesztaramot a kivant értékre a szabalyozégomb segitségével;
esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a szlikséges, valos hobevitelhez.

- Nyomja be a hegesztdpisztoly gombjat, megvizsgalva a gaz helyes kiaramlasat a
hegeszt6pisztolybdl; allitsa be szikség esetén az elégaz és az utogaz idét; ezeket
az idoket az operativ feltételek fuiggvényében kell beallitani, kilondsképpen az
utdégaz késésnek kell olyannak lennie, hogy lehetévé tegye a hegesztés végén az
elektroda és a furdé lehitését anélkiil, hogy kapcsolatba Iépnének az atmoszféraval
(oxidaciok és szennyezédések).

2T szekvencias TIG lizemmod:

- A hegeszt6pisztoly gombjanak (H.G.) telies benyomasara egy | arammal az iv
meggyullad. Ezt kovetéen az aram novekszik a KEZDETI ARAMEET FUTAS funkcié
szerint a hegesztéaram értékének eléréséig.

- A hegesztés megszakitasahoz engedije el a hegesztGpisztoly gombjat, teret adva
ezzel az aram fokozatos nulldzasanak (ha be van kapcsolva a VEGES FELFUTASI
IDO funkciod), vagy az iv azonnal kialvasanak a rakévetkezé utdgaz periodussal.

4T szekvencias TIG lizemmod:

- A nyomégomb elsé benyomasa meggyujtia az ivet egy arammal. A
nyomégomb elengedésére az aram emelkedik a KEZDO FELFLﬁA,&TSI IDO funkcio
szerint a hegesztGaram értekeig; ezt az értéket megtartja akkor is, ha a gomb el
van engedve. Amikor ismét megnyomjak a gombot, az aram lecsokken a VEGES
FELFUTASI IDO funkcié szerint az | o-ig. Ezutobbit megtartia a nyomégomb
elengedéséig, amellyel a hegesztési ciklus befejezédik és megkezdédik az utogaz
periodus. Azonban ha a VEGES FELFUTASI IDO funkcié folyaman elengedik a
gombot, akkor a hegesztési ciklus azonnal véget ér és megkezdddik az utégaz

peri()dus.
4T és BI-LEVEL szekvencias TIG lizemméd:
- A nyomégomb elsd benyomasa meggyuljtia az ivet egy arammal. A
nyomégomb elengedésére az aram emelkedik a KEZDO FELFLﬁAﬁél IDO funkcié
szerint a hegeszt6aram értékéig; ezt az értéket megtartja akkor is, ha a gomb el van
engedve. A nyomégomb minden tovabbi benyomasanal (a benyomas és elengedés
kozott eltelt id6 rovid legyen), az aram valtozni fog a BI-LEVEL paraméterben
bedllitott |, érték és a féaram |, értéke kozott.
A nyomogomb hosszabb ideig térténd nyomvatartasanal az aram lecsokken a
VEGES FELFUTASI IDO funkcié szerintaz i o-i9. Ezutobbit megtartja a nyomégomb
elengedéséig, amellyel a hegesztési aklus%efejezodlk és megkezdédik az utdgaz
periédus. Azonban ha a VEGES FELFUTASI IDO funkci6 folyaman elengedik a
gombot, akkor a hegesztési ciklus azonnal véget ér és megkezdédik az utégaz
periédus (M ABRA).
TIG SPOT Uizemmoéd:
- Ahegesztés a hegesztépisztoly gombjanak az elére beallitott id6 eléréseéig torténd
nyomvatartasaval valésul meg (spot id6).

6.2 MMA HEGESZTES

- Rendkivil fontos, hogy a felhasznalé tartsa magat a gyarto altal javasolt el6irasokhoz
az elektrédok vonatkozasaban a helyes polusok illetve az optimalis hegesztéaram
kivalasztdsa soran (altaldban ezek az el6irasok az elektrédok csomagolasan
olvashatok).

Ahegesztéaram a felhasznalt elektréd atméréjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint kerlil szabalyozasra; csak bemutato jelleggel jegyezziik meg,
hogy a kiilénbdzé atmérénagysaghoz a kdvetkezd aramok tartoznak:

. Hegesztéaram (A)
@ Elektréd (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemzdk vizszintes hegesztés esetén, mig fiiggéleges illetve fejmagassag
feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznaini.

- Ahegesztett darab miszaki jellemzgit nemcsak a valasztott aram eréssége, hanem

tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag,

a végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrédok atméréje és minésége (a

helyes meg6rzés érdekében tartsa az elektrddokat szaraz helyen a megfeleld

csomagolasban és dobozban).

A hegesztés jellemz6i a hegesztégép ARC-FORCE értékétél (dinamikai viselkedés)

is fuggnek. Ez a paraméter a panelen vagy 2 potenciométeres tavvezérléssel

bedllithaté.

Vegye figyelembe azt, hogy magas ARC-FORCE értékek mélyebb behatolast

biztositanak és tipikusan bazikus elektrodakkal barmilyen pozicioban lehetévé

teszik a hegesztést, alacsony ARC-FORCE értékek a rutilos elektrodaknal tipikus
froccsenésektdl mentes, finomabb ivet eredményeznek. Ezenkivll a hegesztégép

HOT START és ANTI STICK funkcidkkal is el van latva, amelyek kdnny( inditasokat

és az elektréda darabra tapadasanak elmaradasat garantaljak.

6.2.1 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava doérzsdlje az elektréd hegyét a
hegesztendd anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gyujtana; ez az
iv begyujtasanak legmegfelelébb maodja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrodot az anyaghoz; ez a burkolat
megkarositasat idézheti el8, nehezebbé téve ezaltal az iv begyujtasat.

Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztendd felllettdl akkora tavolsagra,
amekkora a felhasznalt elektr6d atméréje és ezt a tavolsagot a lehetd
legpontosabban tartsa be a hegesztés végzése alatt; ne feledje, hogy az elektréd
haladasi iranyban valé megddntése kb. 20-30 fokos kell, hogy legyen.

A hegeszt6huzal végén vigye vissza az elektréd végét a haladas iranyaval
ellentétesen, a mélyedés felett a feltdltés érdekében, majd emelje ki hirtelen
az elektrodot az olvadékbdl, s igy kialszik a faklya A (HEGESZTOHUZAL
TULAJDONSAGAI - N. ABRA).

7. KARBANTARTAS

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
- Kerlilje afaklya és kabelének meleg felliletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvadasat idézné el6 megakadalyozvan annak mikddését

- Meghatarozott id6k6zonként ellenérizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa 0ssze megfeleléen az elektrédrogzité csipeszeket és a csipesztartd
befogdtokmanyt a kivalasztott elektréd atmérdjével, a tilmelegedés illetve a nem
megfelelé gazmegoszlas és helytelen mikddés 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

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 ELLENORIZNI KELL HOGY
A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valo
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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 fliggd
gyakorisaggal vizsgalja at a hegeszt6gép belsejét és tavolitsa el az elektronikus
kartyakra rarakodott port egy nagyon puha kefével vagy megfelelé oldészerekkel.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzit6csavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miveletek
végrehajtasat.

- A karbantartds vagy a javitas elvégzése utan dllitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban lévé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkuldnitse a nagyfesziltségl primer csatlakozasokat az
alacsony fesziiltségli szekunder csatlakozasoktdl.

Haszndlja fel az 6sszes eredeti alatétgylriit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE ’ B

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper beosztasu
skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektrod atmérdjének és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsold “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelelé lampa,
ellenkez6é esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozd, olvaddbiztositékok 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 ellenérzottségeérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihGlését, ellenérizni kell a szell6z6-berendezés mikodéképességet.

- Ellendrizni kell a tapvezeték feszilltségét: ha az érték tulsdgosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

- Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell szintetni annak okat.

- Ellendrizni kell a hegesztési aramkér kapcsolasainak pontossagat, kiléndsen azt,
hogy a foldelési kabel fogdja valéban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat k6zé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséginek (Argon 99.5) és
mennyiségiinek kell lennie.
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Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(Consultati, de asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu
arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte
de a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.
Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la paméantarea 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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- Set sudura TIG.

- Adaptor butelie cu Argon.

- Reductor de presiune.

- Pistolet de sudura TIG.

- Masca auto-obscuranta: cu filtru fix sau reglabil.

- Cablu de masa pentru curent de sudura dotat cu clema de masa.
- Comanda de la distantd manuala 1 potentiometru.

- Comanda de la distantd manuala 2 potentiomentri.

- Comanda de la distanta cu pedala.

- Racord de gaz si tub de gaz pentru conectarea la butelia cu Argon.
- Pistolet TIG cu potentiometru.

- Grup racire apa G.R.A. 4500.

- Carucior ARCTIC.

3. 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:

Fig. A

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazica;
3~: tensiune alternativa trifazica.

3- Simbolul S : indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

7- Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului de sudurd (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol.

- /U, : Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi
transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de 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 - ANV : indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise +10%):

= |, ax - Curent maxim absorbit din priza.

- |, .+ Curentul efectiv de alimentare.

10--==-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- 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
priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale
aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

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
orice material. Totusi, pentru a profita din plin de caracteristicile sale, este necesara
cunoasterea capacitatilor sale operative.

Semnificatia (FIG. B)

1- Intrare linie de alimentare trifazata, grup redresor si condensatori de nivelare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea redresata in
tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie de curentul /
tensiunea de sudura necesare.

3- Transformator de fnalta 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 electric si, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

4- Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-a cu
ondulatie foarte redusa.

5- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si driveri; trasforma curentul de iesire la
circuitul secundar de la curentul continuu (CC) la curentul alternativ (CA) pentru
sudura TIG CA (daca sunt prezente).

6- Panou electronic de control si reglare; verifica instantaneu valoarea curentului
de sudura comparand-o cu cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile
de comanda a driverilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza
reglarea.

7- Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de
sudura, comanda sistemele de actionare, supervizeaza sistemele de siguranta.

8- Panou de setare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

9- Generator aprindere HF (daca sunt prezente).

10- Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV (daca sunt prezente).

11- Ventilator pentru racirea aparatului de sudura.

12-Reglare de la distanta.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE

4.2.1 Panoul posterior (FIG. C)

1- Intrerupator general O/OFF - I/ON.

2- Cablu de alimentare (2P + T (Monofazat)), (3P + T (Trifazat)).

3- Racord pentru conectarea tevii de gaz (reductor presiune butelie — aparat de
sudura) (daca sunt prezente).

4- Siguranta fuzibila (daca sunt prezente).

5— Conector pentru grup racire apa (daca sunt prezente).

6- Conector pentru comenzi la distanta:

La aparatul de sudura se pot aplica, prin intermediul conectorului special cu 14 poli

aflat in partea din spate, 3 tipuri diferite de comenzi la distanta. Fiecare dispozitiv

este recunoscut automat si permite reglarea urmatorilor parametri:

- Comanda la distanta cu un potentiometru:
prin rotirea butonului potentiometrului, se modifica curentul principal de la
minim la maxim. Reglarea curentului principal poate fi efectuata numai cu
comanda la distanta.

- Comanda la distanta cu pedala:
valoarea curentului este determinata de pozitia pedalei. De asemenea, in
modul TIG 2 TIMPI, apasarea pedalei actioneaza ca o comanda de start
pentru aparat in locul butonului pistoletului (daca sunt prezente).

- Comanda la distanta cu doua potentiometre:
primul potentiometru regleaza curentul principal. Al doilea potentiometru
regleaza un alt parametru care depinde de modul de sudura activ. Prin
rotirea acestui potentiometru este afisat parametrul care se modifica (care
nu mai poate fi controlat cu butonul panoului). Semnificatia celui de-al
doilea potentiometru este: ARC FORCE daca este in modul MMA si RAMPA
FINALA daca este in modul TIG.

- Pistolet TIG cu potentiometru.

A n scopul de a evita defectiunile din interiorul aparatului de sudura, este
obligatoriu ca utilizatorul sa foloseasca adaptorul pistolet 5 poli pentru orice
PISTOLET TIG cu potentiometru de reglare la bord.

4.2.2 Panoul anterior FIG. D

1- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

2- Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.
3- Conector pentru conectare cablu buton pistolet.

4- Racord pentru conectarea tevii de gaz a pistoletului TIG.

5- Panou de comenzi.

6- Butoane de selectare a modurilor de sudura:

6a PULS - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL 7

in modul TIG permite alegerea intre pulsat (ON PULSE), pulsat automat
(EASY PULSE) si BI-LEVEL. Cu ledurile stinse, niciunul dintre aceste
procese nu este activ.

PULSE: modalitate pulsatd manuald unde se pot seta urmatorii
parametri: CURENT PRINCIPAL (I,), CURENT DE BAZA
(I,), FRECVENTA DE PULSARE $IQBALANCE.

EASY PULSE: modalitate pulsatd automatd unde trebuie setat doar

CURENTUL PRINCIPAL (l,). Ceilalti parametri, precum
CURENT DE BAZA (l,), FRECVENTA DE PULSARE
$I BALANCE pot fi reglati automat potrivit unor valori
predefinite (I, = 70% |,, FRECVENTA = 2Hz, BALANCE =
0). Aceste valori pot fi oricum modificate.
Modalitatile PULSE si EASY PULSE sunt indicate pentru sudura unor grosimi
subtiri.
Nota: ,SETARE G.R.A.“:
G.R.A. ON: Functionare cu gestionare G.R.A. activata.
G.R.A. OFF: Functionare cu gestionare G.R.A. dezactivata, setare de DEFAULT.
La aceasta setare a aparatului se poate accede {inand apasat butonul drept
(6a) in timpul fazei de aprindere si testare generala (faza care urmeaza dupa
inchiderea intrerupatorului general).

6b 2T -4T - SPOT

in modul TIG permite alegerea intre comanda in 2 timpi, 4 timpi sau cu
temporizator de punctare ( SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Mod de functionare: sudura cu electrod invelit (MMA), sudura TIG cu
amorsarea arcului la Tnalta frecventa (TIG HF) si sudura TIG cu amorsarea
arcului prin contact (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

in modul TIG permite alegerea intre sudura cu curent continuu (DC) si sudura
cu curent alternativ (AC) (functie prezenta numai la modelele AC/DC).

7- Parametri de sudura reglabili de la butonul encoder (9), asociati cu setarea
precedenta 6a, 6b, 6¢, 6d.
Pentru a seta fiecare parametru, procedati dupa cum urmeaza:
a) selectati parametrul de reglat (apasand butonul (9)) evidentiat de ledul

corespunzator aprins;

b)  rotiti butonul (9) si setati valoarea dorita;
c) apasati din nou butonul (9) pentru a trece la reglarea parametrului urmator.
N.B.: Reglarea parametrilor este libera. Exista, totusi, anumite combinatii de valori
care nu au nicio semnificatie practica pentru sudurd; in acest caz, aparatul de
sudura ar putea sa nu functioneze corect.

7a PRE-GAZ/VRD MMA

VRD

MMA

i [sec]

in modul TIG/HF reprezinta timpul de PRE-GAZ in secunde (reglare de 0+5
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7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

Tk

sec.). Imbunatéteste pornirea sudurii.
In modul MMA permite cuplarea dispozitivului de Voltage Reduction Device
LVRD".

CURENT INITIAL (I

START)

(0] O O

n modul TIG 2 timpi si SPOT reprezinta curentul initial 1 mentinut pentru un
timp fix cu butonul pistoletului apasat (reglare in amperl)

n modul TIG 4 timpi reprezinta curentul |n|§|a| |_mentinut pentru tot timpul in
care este apasat butonul pistoletului (reglare i in amperi).

in modul MMA reprezinta supracurentul dinamic ,HOT START” (reglare
0+100%). Cu indicarea pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii.

RAMPA INITIALA (t

START)

ts [sec]

(0]
-O (©) O O

in modul TIG reprezinta timpul rampei iniiale a curentului (de la Ig
(reglare 0,1+10 sec.). in OFF rampa nu este prezent.

Parametrii I AR sit <arr_POL fi utilizati si cu comanda la distanta cu pedala,
reglarea, |nsa 2 trebuie sa fie efectuata inainte de a activa comanda.

la1,)

CURENT PRINCIPAL (1,)
o

e

in modul TIG AC/DC sau MMA, I, reprezinta curentul de iesire; in modul
PULSAT si BI-LEVEL |, reprezinta ‘urentul la nivelul cel mai fnalt (- maxim).
Parametrul este masurat in amperi.

CURENT DE BAZA - ARC FORCE

e

in modul TIG 4 timpi BI-LEVEL si PULSAT, |, reprezinta valoarea de curent
care poate fi alternata cu cea principala |, n timpul sudurii. Valoarea este
exprimata in amperi.

in modul MMA reprezinta 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 si evita lipirea electrodului de piesa.

FRECVENTA

=0 (o] O O

in modul TIG PULSATO reprezints frecventa de pulsare. Pentru modelele
AC/DC, in modul TIG AC (cu pulsare dezactivata), reprezinta frecventa
curentului de sudura.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

In modul TIG PULSAT, reprezinta raportul (in procent) dintre timpul in care
curentul se afla la nivel mai mare (curent principal de sudura) si perioada
totald de pulsare. In plus, pentru modelele AC/DC, in modul TIG AC
(cu pulsare dezactivata), parametrul reprezintd un raport intre timpul cu
curent pozitiv si timpul cu curent negativ: daca valoarea parametrului este
pozitiva se obtine mai multa incalzire si penetrare pe piesa, daca valoarea
parametrului este negativa se obtine mai multa curatare superficiala si o mai
mare incélzire a electrodului, daca valoarea parametrului este nuld, se obtine
echilibru intre curentul negativ si curentul pozitiv in perioada frecventei AC.
(TAB. 4).

TIMP DE SPOT

-O O O
n modul TIG (SPOT) reprezinta durata sudurii (reglare 0,1+10 sec.).

RAMPA FINALA (t

END)

-0

in modul TIG reprezinta timpul rampei finale a curentului (de la I, la 1)
(reglare 0,1+10 sec.). In OFF rampa nu este prezentd.

7

7m

7n

CURENT FINAL (I

END)

-0
in modul TIG 2 timpi reprezintd curentul final I, numai daca RAMPA FINALA
(7k) este setata la o valoare mai mare de zero (>0 1 sec.).

In modul TIG 4 timpi reprezinta curentul final I, pentru tot timpul in care este
apasat butonul plstoletulw

Marimile sunt exprimate in amperi.

POSTGAZ

e

=0 (0]

n modul TIG reprezinta timpul de POST-GAZ in secunde (reglare 0,1 + 10
sec.) si protejeaza electrodul si baia de sudura impotriva oxidarii.

PREINCALZIRE ELECTROD

=0 (0]

In modul TIG AC regleaza preincalzirea electrodului pentru a usura pornirea
sudurii (reglare 2,6 + 53 Assec.). Cu cat este mai mare valoarea setata, cu
atat mai mare este energia de preincalzire. In OFF preincélzirea nu este
prezenta.

8- Led COMANDA LA DISTANTA. Permite transferul controlului parametrilor de
sudura la comanda la distanta.

9- Buton encoder de setare parametri (7) si tasta selectare parametri (7).

10- Display alfanumeric.

11- Led verde, putere aprinsa.

12-LED de semnalare ALARMA (aparatul este blocat).

Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.

Mesaje de alarma indicate pe display (10) FIG. D:
“AL.1”

: interventia protectiei termice a circuitului primar (daca este prevazut).

“AL.2" : interventie protectie generala (Termica sau supratensiune retea sau
subtensiune retea).
“AL.9” : interventia protectiei in cazul functionarii gresite a circuitului de racire

cu apa al pistoletului. Restabilirea nu se face automat.

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea “AL.2".

4.2.3 Panoul anterior (FIG. D1)

1- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
2- Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
Panou de comenzi.

Buton de selectare a modurilor de sudura:

MMA - TIG LIFT

3-
4-
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Modul de functionare: sudura cu electrod invelit (MMA), sudura TIG cu amorsarea
arcului prin contact (TIG LIFT).

Parametri de sudura reglabili de la butonul encoder (6), asociate cu setarea
anterioara de 4.

Pentru a seta fiecare parametru, procedati dupa cum urmeaza:

a)

b)
<)

selectati parametrul de reglat (apasand butonul (6)) evidentiat de ledul
corespunzator aprins.

rotiti butonul (6) si setati valoarea dorita.

apasati din nou butonul (6) pentru a trece la reglarea parametrului urmator.

N.B.: Reglarea parametrilor este libera. Exista, totusi, anumite combinatii de valori
care nu au nicio semnificatie practica pentru sudurd; in acest caz, aparatul de
sudura ar putea sa nu functioneze corect.

5a

5b

VRD MMA

-O—I

O (@)
VRD b
MMA

anQrmunnnnnnn

in modul MMA permite cuplarea dispozitivului de Voltage Reduction Device
“VRD".

HOT START

HOT
START

)
A

©)

LI @ SLTEREREEY

in modul MMA reprezintd supracurentul dinamic “HOT START” (reglare
0+100%). Cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii.



5¢c  CURENT PRINCIPAL (1,)

Lo

an()mannnnann

in modul TIG, MMA reprezinta curentul |, la iesire. Parametrul este masurat
n amperi.

5d ARC FORCE

_i>

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

in modul MMA reprezinta 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 si evita lipirea electrodului de piesa.

6- Buton encoder de setare parametri (5) si tasta selectare parametri (5).

7- Display alfanumeric.

8- Led COMANDA LA DISTANTA. Permite transferul controlului parametrilor de
sudura la comanda la distanta.

9- LED de semnalare ALARMA (aparatul este blocat).
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma indicate pe display (7) FIG. D1:

-“AL.1” : interventia protectiei termice a circuitului primar (daca este prevazut).
-“AL.2” : interventia protectiei termice a circuitului secundar

-“AL. 3" : interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de alimentare
-“AL. 4" : interventia protectiei in caz de subtensiune a liniei de alimentare
-“AL. 8" : tensiune auxiliara in afara intervalului

10- Led verde, putere aprinsa.

4.3 Modalitatea ACTIVARE si DEZACTIVARE Grup de racire apa G.R.A. (daca

este prevazuta)

Procedura de activare:

1- Porniti aparatul de la intrerupatorul general (1) tindnd apasat in acelasi timp
butonul drept de pe panoul anterior (6a).

2- Pe display, dupa secventa de pornire, va apérea sigla "G.r.a - OFF" (configuratie
din fabrica: grup de racire dezactivat).

3- Rotiti butonul encoderului (9) astfel incat pe display sa se vizualizeze sigla "G.r.a
-on".

4- Confirmati selectia apasand o data tasta encoderului (9).

Grupul de réacire va fi astfel activat.

Procedura de dezactivare:
Repetati aceeasi secventa si setati sigla "G.r.a - OFF" daca doriti sa il dezactivati.

N.B.: Daca aparatul de sudura este setat in modalitatea "G.r.a - on" dar nu ati conectat
niciun grup de racire, dupa cateva secunde de lucru, va interveni protectia pentru
functionare gresita a circuitului de racire (sigla "AL.9").

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

Stabilii 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
Inainte de efectuarea oricérei 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 fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezintd o impedanta mai mica de:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.3.1 Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P.E) (1~); (3P +
P.E) (3~) si corespunzator curentului indicat si asigurati o prizé 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 TIG

Conectarea pistoletului de sudura

- introduceti cablul de alimentare cu curent in clema rapida corespunzatoare (-) / ~.
Conectati conectorul cu 3 poli (buton pistolet de sudura) la priza corespunzatoare .
Conectati tubul de gaz al pistoletului de sudura la racordul corespunzator.

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

- Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai
aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) (~ pentru aparate TIG care
prevad sudura in CA).

Conectarea la butelia cu gaz (daca se utilizeaza).

- Strangeti reductorul de presiune de la ventilul buteliei cu gaz intercaland reductorul
de presiune corespunzator furnizat ca accesoriu, atunci cand se foloseste gaz
Argon.

- Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul din dotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide ventilul
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) in functie de datele orientative
de folosire, dupa cum este indicat in tabel (TAB. 4); eventualele reglari de flux
ale gazulul pot fi efectuate in timpul sudurii prin actionarea piulitei reductorului de
presiune. Verificati etanseitatea tuburilor si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei cu gaz la terminarea lucrului.

5.4.2 Sudarea MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului;

electrozii care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza numai la polul negativ

()

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciald care serveste la apucarea partii

neacoperite a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai

aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora
si pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul
cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru
masurile de siguranta si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDAREA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

6.1 SUDURATIG

Sudura TIG este un procedeu de sudura care foloseste caldura produsa de arcul
electric care este aprins si mentinut intre un electrod nefuzibil (de Tungsten) si piesa
de sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de un pistolet de sudura corespunzator
in masura sa transmita curentul de sudare si sa protejeze electrodul si baia de sudare
de oxidarea atmosferica prin intermediul unui flux de gaz inert (de obicei Argon: Ar
99.5%) care se scurge prin ajutajul ceramic. (FIG. G).

Este indispensabil ca pentru o buna sudura, sa se foloseasca diametrul exact de
electrod cu tipul de curent corespunzator, precum este prezentat in tabel (TAB. 3).
Protuberanta normala a electrodului din ajutaj ceramic este de 2-3 mm si poate atinge
8 mm pentru sudarile in unghi.

Sudura se efectueaza prin fuziunea celor doua margini ale jonctiunii. Pentru grosimi
subtiri preparate in acest scop (de pana la 1 mm circa) nu este necesara folosirea
materialului de adaos (FIG. H).

Pentru grosimi mai mari, este necesara folosirea de bare din aceeasi compozitie cu
materialul de baza si cu un diametru corespunzator, si o pregatire adecvata a marginilor
de sudat (FIG. I). Pentru o mai buna reusita a sudurii este necesar ca piesele de sudat
sa fie foarte bine curatate, fara urme de oxizi, uleiuri, grasimi, solventj, etc.

6.1.1 Aprindere HF si LIFT

Aprindere HF:

Aprinderea arcului electric are loc fara un contact intre electrodul de Tungsten si piesa
de sudat, ci printr-o scanteie generata de un dispozitiv de inalta frecventa.

Aceasta modalitate de aprindere nu implica nici angajarea electrodului de Tungsten
n baia de sudura, nici uzura electrodului si permite o pornire usoara in toate pozitiile
de sudura

Apasatl pe butonul pistoletului de sudura, apropiind varful electrodului de piesa de
sudat (2-3 mm); asteptati aprinderea arcului prin impulsurile HF, si, cu arcul aprins,
formati baia de sudare pe piesd, continuand apoi pe lungimea jonctiunii.

In cazul in care apar dificultati la aprinderea arcului, chiar daca se constata prezenta
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gazului si sunt vizibile descarcarile HF, nu insistati prea mult sa supuneti electrodul
la actiunea impulsurilor HF, ci verificati integritatea de la suprafata si conformatia
varfului, eventual reascutindu-| la polizor. La terminarea ciclului de sudura, curentul se
stinge prin setarea rampei de reducere a curentului.

Aprindere LIFT:

Aprinderea arcului electric are loc prin indepartarea electrodului de Tungsten de piesa
de sudat. Aceasta modalitate de aprindere provoaca mai putine dereglari electro-
iradiante si reduce la minimum angajarea electrodului de Tungsten, si deci uzura
acestuia.

Procedeu:

Situati varful electrodului pe piesa, apasand usor. Apasati complet butonul pistoletului
de sudura si ridicati electrodul la 2-3 mm cu cateva secunde de intarziere, obtinand
astfel aprinderea arcului. Aparatul de sudura degaja initial un curent | _; dupa cateva
secunde se va transmite curentul de sudura setat. La terminarea ciclului de sudura,
curentul se stinge prin setarea rampei de reducere a curentului.

6.1.2 Sudura TIG CC

Sudura TIG CC este prevazuta pentru toate tipurile de otel carbon slab aliate si inalt
aliate si pentru metalele grele, cupru, nichel, titan si aliajele acestora.

Pentru sudura in TIG CC cu electrodul la polul (-) se foloseste de obicei electrodul
cu 2% Toriu (banda colorata rosie) sau electrodul cu 2% Ceriu (banda colorata gri).
Este necesar sa se ascuta axial varful electrodului de Tungsten la polizor, aga cum este
prezentat in FIG. L, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devieri
ale arcului in timpul sudurii. Este necesara efectuarea ascutirii electrodului in sensul
lungimii acestuia. Aceasta operatie se va repeta periodic in functie de folosirea si uzura
electrodului, sau cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental, sau folosit in
mod incorect. In modul TIG CC este posibila functionarea cu 2 timpi (2T) si cu 4 timpi (4T).

6.1.3 Sudura TIG CA

Acest tip de sudura permite sudura pe metale precum aluminiu $i magneziu care
formeaza pe suprafetele lor un strat de oxid protector si izolant. Inversand polaritatea
curentului de sudura este p05|blla ruperea stratului superficial de oxid prmtr-
un mecanism denumit ,sablare ionicd”. Tensiunea este alternativ pozitiva (EP) si
negativa (EN) pe electrodul de Tungsten in timpul timpului EP oxidu] este inlaturat de
pe suprafata (,curatare” sau ,decapare”) permltand formarea baii. In timpul timpului
EN se inregistreaza un aport termic maxim asupra piesei, ceea ce permite sudura.
Posibilitatea varierii parametrului balance in CA permite reducerea timpului curentului
EP la minim, permitand o sudura mai rapida.

Valorile superioare de balance permit o sudura mai rapida, o penetrare mai buna, un
arc de sudura mai concentrat, o baie de sudura mai restransa si o incalzire mai limitata
a electrodului. Valorile inferioare permit o curdtare mai buna a piesei. Folosirea unei
valori prea scazute de balance provoaca o largire a arcului si a partii dezoxidate, o
supraincalzire a electrodului cu consecinta formarii unei sfere pe varf si deteriorarea
U§urin1ei de aprindere si directionarii arcului. Folosirea unei valori excesive de balance
provoaca o baie de sudura ,murdard” cu incluziuni intunecate.

Tabelul (TAB. 4) rezuma efectele de variatie a parametrilor in sudura CA.

in modul TIG CA este posibila functionarea cu 2 timpi (2T) si cu 4 timpi (4T).

In plus sunt valabile instructiunile referitoare la procedeul de sudura.

in tabelul (TAB. 3) sunt prezentate datele orientative pentru sudura pe aluminiu; tipul
de electrod mai potrivit este electrodul de Tungsten pur (fasie de culoare verde).

6 1.4 Procedeu
- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul manetei;
eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Apasati butonul pistoletului, verificand fluxul corect de gaz de la pistolet; reglati,
daca trebuie, timpul de pre-gaz si de post-gaz; acesti timpi trebuie sa fie reglati in
functie de conditiile operative, indeosebi intarzierea post-gaz trebuie sa fie de asa
naturad incat sa permita, la sfarsitul sudurii, racirea electrodului si a baii fara a intra
n contact cu atmosfera (oxidari si contaminari).

Mod TIG cu secventa 2T:

- Apaséand pana la capat butonul pistoletului (P.T.) amorseaza arcul cu un curent Iy, ..
In continuare, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pana la valoarea

curentului de sudura.

- Pentru a fintrerupe sudura, eliberati butonul pistoletului, determinand anularea
treptatd a curentului (dacé este cuplatd functia RAMPA FINALA) sau stingerea
imediata a arcului cu post-gazul urmator.

Mod TIG cu secventa 4T:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent lg;, ...

butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INI]’IALA pana la valoarea
curentului de sudura; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului.
Cand se apasa din nou butonul, curentul scade potrivit functiei RAMPA FINALA
pana la | ,. Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului care termina
ciclul de suduré, incepand perioada de post gaz. in schimb, dacé in timpul functiei
RAMPA FINALA” se elibereaza butonul, ciclul de sudurd se termina imediat si
incepe perioada de post-gaz.

Mod TIG cu secventa 4T si BI-LEVEL:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent lg;, ...
butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pana la valoarea
curentului de sudura; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului. La
fiecare apasare urmatoare a butonului (timpul dintre apasare si eliberare trebuie sa
fie de scurta durata), curentul va varia intre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL
I, si valoarea curentului principal ,.

- Cand 1|ne1| apasat butonul timp |nde|ungat curentul scade potrivit functiei RAMPA
FINALA pana la leno: Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului care
termina ciclul de sudura incepand perioada de post gaz. In schimb, daca in timpul
functiei RAMPA FINALA se elibereaza butonul, ciclul de sudura se termina imediat
si incepe perioada de post-gaz (FIG. M).

Mod TIG SPOT:

- Sudura se face tinand apasat butonul pistoletului pana la atingerea timpului
prestabilit (timp de spot).

G 2 SUDAREA MMA
Este necesara respectarea indicatjilor producatorului de pe ambalajul electrozilor
utilizati indicand polaritatea corectd a electrozilor precum si curentul optim de
sudare (de obicei aceste indicatii sunt prezente pe ambalajul electrozilor).

- Curentul de sudare se regleaza in functie de diametrul electrodului utilizat si de
tipul de sudura care se doreste sa se efectueze; in scop informativ, curentul utilizat
pentru diferitele tipuri de diametru de electrozi este:

adaptati-I,

La eliberarea

La eliberarea

Curentul de sudare (A)
@ Electrod (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia 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 in 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.

6.2.1 Procedeu

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat,
efectuand o miscare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai
corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea invelisului electrodului
ingreunand declangarea arcului.

Imediat ce s-a declansat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta fata de
piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si mentineti aceasta distanta destul de
constant posibil in timpul sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de
avansare trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade.

La sfarsitul cordonului de sudurd, orientati extremitatea electrodului napoi fata
de directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-l umple si ridicati
electrodul imediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE
CORDONULUI DE SUDURA - FIG. N).

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI 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.

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 uzura si montarea corectd 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 $1 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 electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
sil 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 figsele 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§|neru sau reparatiei, restablllgl conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot. atinge temperaturi ridicate. Infa§ura1| toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
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 sudurg, reglat prin intermediul potentiometrului referitor la scala gradata
n amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzétoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecadr, 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 naturalda a aparatului de
sudurd; 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.

-67 -



INNEHALLSFORTECKNING

sid.
1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING .................. 68
2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING 68
2.1 INLEDNING ...ttt 68
2.2 TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING: ......c.ooovviveiicieieae. 69

3. TEKNISKA DATA
3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)
3.2 ANDRA TEKNISKA DATA ..ottt

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 BLOCKSCHEMA ...ttt
4.2 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR..

4.2.1 Bakre panel (FIG. C)..

4.2.2 Framre panel FIG. D .. .69
4.2.3 Framre panel (FIG. D) ..ooiieiii et 70

4.3 Tillvagagangssatt for att AKTIVERA och AVAKTIVERA
Vattenkylningsenheten G.R.A. (i forekommande fall)............cccoveviiieiiennnn. 71
5. INSTALLATION.......ccevrmrernrnrnens 71
5.1 IORDNINGSTALLNING ..ottt 71
5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. E)........cc.ccccoveiiiiiiiiiiiiins 71
5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhallartang (FIG. F)......c..cccocviveiennnne 71
5.2 PLACERING AV SVETSEN. .. .ciiiitiiiiiitiieiieie ettt 71

sid.
5.3 ANSLUTNING TILL ELNATET w..oviuieececeeeeceete e 71
5.3.1 Stickpropp och uttag
5.4 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN ......ccooiiiiiiiiiiiiee e 71
5.4.1 TIG-SVEESNING ...ocviiiiiiiiiiiiii i 71

5.4.2 MMA-SVETSNING

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT..
6.1 TIG-SVETSNING.......coiiiiiiiiiinieeese e
6.1.1 HF- och LIFT-tANANING ...c.viiiiiiiiiiiece e

6.1.2 TIG DC-SVELSNING ... .eeiiietieiiieetie sttt

6.1.3 TIG AC-svetsning ..

6.1.4 Tillvagagangssatt

6.2 MMA-SVETSNING ...
6.2.1 SVEESNING. ...ttt

7. UNDERHALL ................
7.1 ORDINARIE UNDERHALL..............
7.1.1 Skarbrannare......

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL

8. FELSOKNING

SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmarkning: i den text som féljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara 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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2.2 TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Adapter for Argon-gastub.

- Aterledarkabel for svetsstrom komplett utrustad med klamma fér massa.
- Manuellt fiarrkommando med 1 potentiometer.

- Manuellt fiarrkommando med 2 potentiometrar.

- Fjarrkommando med pedal.

- Kit for MMA-svetsning.

- Kit for TIG-svetsning.

- Mask som morknar automatiskt: med fast eller reglerbart filter.

- Anslutningsdon och slang foér gas for anslutning till Argon-gastuben.

- Tryckregulator med manometer.

- Skarbrannare for TIG-svetsning.

- TIG-svetsbrannare med potentiometer.

- Vattenavkylningsenhet G.R.A. 4500.

- ARCTIC-vagn.

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- Hdljets skyddsgrad.

2- Symbol fér matningslinjen:

1~: enfas vaxelspanning;

3~: trefas vaxelspanning.

- Symbolen S : indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

4- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol fér maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang.

- 1/U, : Motsvarande normaliserad strém och spéanning som kan férdelas av
svefsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela
den motsvarande strdmmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa
en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa
vidare).

Om utnyttjiningsfaktorerna (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-ANV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrémmen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:
- U‘]: Véaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna granser
+10%):
= |, 1y - Maximal strém som absorberas av linjen.
- |, . : Reell matningsstrom.
10--==: Varde for de fordréjda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11- Symboler som hanvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allméanna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

w

o N

Anméarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 ANDRA TEKNISKA DATA

-SVETS: se tabell 1 (TAB.1).
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Svetsen bestar huvudsakligen av effekt- och kontrollmoduler framstéllda pa tryckta
kretsar, som optimerats for att uppna basta méjliga driftsdkerhet och minsta mojliga
underhall.

Svetsen styrs av en mikroprocessor som gor det mojligt att stélla in ett stort antal
parametrar for att méjliggéra en optimal svetsning under alla olika férhallanden och pa
alla olika typer av material. Man maste dock kanna till svetsens funktionsméjligheter
for att kunna anvanda dess egenskaper fullt ut.

Beskrivning (FIG. B)

1- Linjeingang for trefasmatning, likriktarenheten och nivelleringskondensatorerna.

2- Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: vaxlar om den likriktade
matningsspanningen till vaxelspanning med hog frekvens och reglerar effekten i
enlighet med den svetsstrom/spéanning som stallts in.

3- Hogfrekvens transformator: den primara lindningen matas med den omvandlade
spanningen fran block 2. Den har till uppgift att anpassa spanning och strom till
de varden som kravs for bagsvetsningen och att samtidigt isolera svetskretsen
galvaniskt fran matningslinjen.

4- Sekundar brygg-likriktare med induktans for nivellering: omvandlar
vaxelspanningen/strommen som fordelas av den sekundéra lindningen till likstrom/
spanning med mycket lag strdmkrusning.

5- Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: omvandlar utstrommen till den
sekundara fran likstrom till vaxelstréom for TIG AC-svetsning (om sadana finns).

6- Elektronik for kontroll och reglering: kontrollerar vardet fér svetsstrommen
omedelbart, och jamfor det med det varde som stéllts in av operatéren. Anpassar
styrimpulserna fran IGBT:s drivers som utfor regleringen.

7- Logik for kontroll av svetsens funktion: staller
mandvreringsorganen, kontrollerar sakerhetssystemen.

8- Panel for installning och visualisering av parametrarna och funktionssatten.

9- Generator for HF-tandning (om sadana finns).

10- Elektriskt mandvrerad ventil skyddsgas EV (om sadana finns).

11- Flakt for kylning av svetsen.

12- Fjarrstyrning.

in svetscyklerna, styr

4.2 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR

4.2.1 Bakre panel (FIG. C)

1- Huvudstrombrytare O/OFF - I/ON.

2- Matningskabel (2P + J (enfas)), (3P + J (trefas)).

3- Koppling fér anslutning av gasledningen (reducerare for pumptruck-svets) (om
sadana finns).

4- Sakring (om sadana finns).

5- Kontaktdon till vattenkylningsenheten (om sadana finns).

6- Kontaktdon for fjarrstyrning:
Det gar att applicera tre olika typer av fijarrkontroller pa svetsen genom det
sarskilda 14-poliga kontaktdonet som sitter pa baksidan. Varje enhet erkanns

automatiskt och gor att man kan reglera féljande parametrar:

- Manuell fjarrkontroll med en potentiometer:
vrid potentiometerns ratt for att andra huvudstrémmen fran min. till max. varde.
Regleringen av huvudstrommen gar endast att utféra med fiarrkontrollen.

- Pedalstyrd fjarrkontroll:
stromvardet avgérs av pedalens position. | TIG 2 FASER-laget agerar
pedaltrycket fran startkommandot for maskinen i stéllet for svetsbrannarens
knapp (om sadana finns).

- Fjarrkontroll med tva potentiometrar:
den forsta potentiometern reglerar huvudstrommen. Den andra
potentiometern reglerar en annan parameter som beror pa aktivt svetslage.
Nar du vrider potentiometern, visas parametern som du andrar (som inte
langre kan kontrolleras med ratten pa panelen). Betydelsen fér den andra
potentiometern ar: ARC FORCE i MMA-laget och SLUTRAMP i TIG-laget.

- TIG-svetsbrannare med potentiometer.

A For att forhindra invéndiga brott i svetsen, &r anvandaren skyldig att
anvanda en 5-polig brénnare till alla TIG-BRANNARE med en potentiometer for
justering pa brannaren.

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 svetsbrannarens kabel.

4- Koppling fér anslutning av gasledningen till TIG-svetsbrannaren.
5- Styrpanel.

6- Knapp for att valja svetslagen:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

| TIG-laget kan du vélja mellan pulserad (ON PULSE) och automatiskt
pulserad (EASY PULSE) och BI-LEVEL. Nar lysdioderna ar slackta &r ingen
av dessa processer aktiv.

PULSE: manuellt pulserat lage dar det ar mgjligt att stalla in
foljande parametrar: HUVUDSTROM (l,), BASSTROM (l,),
IMPULSFREKVENS OCH BALANS.

EASY PULSE: automatiskt pulserat ldage dar man endast ska stélla

in HUVUDSTROM (l,). De andra parametrarna som
BASSTROM (l,), IMPULSFREKVENS och BALANS kan
regleras automatiskt enligt férdefinierade varden (I, = 70%
|, FREQUENZA = 2Hz, BALANCE = 0). Dessa varden kan
dock andras.
Lagena PULSE och EASY PULSE lampar sig for svetsning av tunnare
tjocklekar. B
Obs: "G.R.A.-INSTALLNING™:
G.R.A. ON: funktion med aktiverad G.R.A.-hantering.
G.R.A. OFF: funktion med inaktiverad G.R.A.-hantering, STANDARD-installning.
Du kommer at denna specifika maskininstalining genom att halla den hogra
knappen (6a) nedtryckt under tdndningsfasen och det inledande testet (fas
som foljer efter huvudstrémbrytarens stangning).

6b 2T -4T -SPOT

| TIG-laget kan man vélja mellan kommandot i 2 faser, 4 faser och med
punktsvetstimer (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Funktionslage: svetsning med kladd elektrod (MMA), TIG-svetsning med
aktivering av bagen i hog frekvens (TIG HF) och TIG-svetsning med
aktivering av baden vid kontakt (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

| TIG-laget kan man valja mellan svetsning med likstrdm (DC) och svetsning
med véaxelstrom (AC) (funktion som endast finns pa modellerna AC/DC).

7- Svetsparametrarna kan justeras med encoderratten (9) och ar associerade till den

féregaende instéllningen i 6a, 6b, 6¢, 6d.

For att stalla in varje parameter, gor sa har:

a) valj parametern som ska regleras (tryck pa mandverratten (9)) som ar
markerad av motsvarande lysdiod;

b)  vrid mandverratten (9) och stéll in dnskat varde;

c) tryck ater pa mandverratten (9) for att 6verga till regleringen av nasta
parameter.

OBS! Parameterinstallningen ar fri. Det finns dock kombinationer av varden som

inte har nagon praktisk betydelse for svetsningen; i sa fall kanske svetsen inte

fungerar korrekt.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

MMA

isect

| TIG/HF-laget representerar det tiden for PRE-GAS i sekunder (reglering 0 =
5 sek.). Forbattrar svetsningens start.

I MMA-laget mojliggér den aktiveringen av laget "VRD”, Voltage Reduction
Device.
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7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

Tk

INLEDANDE STROM (1

START)

(©) O O

I lage TIG 2 faser och SPOT representerar det inledningsstrommen och den
bibehalls for en faststalld tid med nedtryckt svetsbrannarknapp (reglering i
Ampere).

| laget TIG 4 faser representerar det inledningsstrémmen och bibehalls under
hela tiden da du haller svetsbrannarknappen nedtryckt (reglering i Ampere).
| MMA-laget representerar den den dynamiska 6verstrammen “HOT START”
(reglering 0 + 100 %). Med indikation pa displayen om 6kningen i procent
i forhallande till det férvalda svetsstromvardet. Denna reglering forbattrar
svetsningens fluidite.
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| TIG-laget representerar det tiden fér strémmens inledande ramp (fran g till
1) (reglering 0.1 + 10 sek.). | OFF finns ingen ramp.

arametrarna I§T &1 © torarr K@n anvéndas dven med pedalstyrd fjarrkontroll.
Regleringen méste dock Utforas innan man aktiverar kommandot.

HUVUDSTROM (1,)
o

e

| TIG AC/DC-lage eller MMA, representerar |, utgangsstrommen. |
PULSERAT och BI-LEVEL-lage, representerar |, strommen pa den hogsta
nivan (max.). Parametern mats i Ampere.

BASSTROM - ARC FORCE

e

I laget TIG 4 faser BI-LEVEL och PULSERAD, representerar |, stromvéardet
som kan anvéndas véxelvis med huvudvéardet |, under svetsningen. Vardet
uttrycks i Ampere.

| MMA-lage representerar den dynamisk éverstrom "ARC-FORCE” (reglering
0+100) med indikation om den procentuella 6kningen i férhallandet till
valt svetsstromvarde som visas pa displayen. Denna justering forbattrar
svetsningens smidighet och gor att man undviker att elektroden fastnar pa
stycket.

FREKVENS
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| TIG PULSERAT lage representera det impulsfrekvensen. Fér modellerna
AC/DC, i TIG AC-laget (med inaktiverade impulser), representerar det
frekvensen for svetsstrommen.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S o O- O

I TIG PULSERAT lage, representerar det forhallandet (i procent) mellan tiden
dar strommen befinner sig pa en hdgre niva (huvudsvetsstréom) och den totala
impulsperioden. Dessutom, fér modellerna AC / DC i TIG AC-laget (med puls
inaktiverad), representerar parametern ett forhallande mellan tid med positiv
strdm och tiv med negativ strém; om parametervardet ar negativt, far du mer
varmning och penetration av stycket; men om parametervardet ar positivt far
du en hogre ytrengdring av elektroden. Om parametervardet &r noll far du en
balans mellan negativ strém och positiv strom i frekvensperioden AC. (TAB.
4).

SPOT-TID
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| TIG-laget (SPOT) representerar det varaktigheten for svetsningen (reglering
0,1+ 10 sek.).

SLUTRAMP (t
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| TIG-laget representerar det tiden for slutrampen f6r strommen (da I, a 1)
(reglering 0.1 + 10 sek.). | OFF finns ingen ramp.
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SLUTSTROM (I

END)
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| laget TIG 2 faser representerar det slutsttémmen |, endast om
SLUTRAMPEN (7k) har stéllts in pa ett varde som ar hoégre an noll (>0,1
sek.).

| laget TIG 4 faser representerar det slutstrommen |, for hela den tid da
svetsbréannarknappen ar nedtryckt.

Vardena uttrycks i Ampere.

EFTERGAS
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| TIG-laget representerar det EFTERGAS-tiden i sekunder (reglering 0,1 + 10
sek.) och skyddar elektroden och fusionsbadet mot oxidering.

FORUPPVARMNING AV ELEKTRODEN
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| TIG AC-laget regleras féruppvarmningen av elektroden for att underlatta
svetsningens start (reglering 2,6 + 53 Assek.). Ju hogre varde som stéllts in,
desto storre ar foruppvarmningsenergin. | OFF sker ingen féruppvarmning.

8- Lysdiod for FJARRSTYRNING. For att 6verfora kontrollen av svetsparametrarna
till fiarrkontrollen.

9- Encoderratt for parameterinstalining (7) och knapp for val av parametrar (7).

10- Alfanumerisk display.

11- Gron lysdiod, effekt pa.

12- LED for LARM-signalering (maskinen &r blockerad).

Aterstaliningen sker automatiskt nér larmorsaken upphér att galla.
Larmmeddelanden som indikeras pa displayen (10) FIG. D:

- “AL.1” : ingrepp for termiskt skydd av huvudkretsen (i férekommande fall).
- “AL.2” : allmant ingrepp for skydd (termiskt eller, natéverspanning eller,
natunderspanning).
“AL.9” : skyddsingrepp pa grund av fel pa brannarens vattenkylkrets.

Aterstéliningen sker inte automatiskt.

Nar svetsen stangs av kan signaleringen "AL.2” visas i nagra sekunder.

4.2.3 Framre panel (FIG. D1)

Positivt snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.
Negativt snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
Styrpanel.

1-
2-
3-
4-
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Funktionslage:
bagaktivering med kontakt (TIG LIFT).

Svetsparametrar som kan justeras med omkodarratt (6), och som &r férbundna
med foregaende instalining av 4.

Gor sa har for att stélla in parametrarna:

a)

b)
<)

Knapp for att valja svetslagen:
MMA - TIG LIFT

svetsning med kladd elektrod (MMA), TIG-svetsning med

valj den parameter som ska justeras (genom att trycka pa ratten (6)) som
visas av motsvarande tand lysdiod.

vrid ratten (6) och stall in 6nskat varde.

tryck igen pa ratten (6) for att ga dver till justering av féljande parameter.

OBS! Parameterinstallningen ar fri. Det finns dock kombinationer av varden som
inte har nagon praktisk betydelse for svetsningen; i sa fall kanske svetsen inte
fungerar korrekt.
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VRD MMA

-O—I

O\
A

o

VRD

| MMA-lage kan anordningen Voltage Reduction Device “VRD” sattas in.

HOT START

HOT
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I MMA-lage representerar den dynamisk éverstrom “HOT START” (justering
0 + 100 %). Med indikation pa displayen om den procentuella 6kningen i
forhallande till valt svetsstromsvarde. Denna justering forbattrar svetsningens
smidighet.

HUVUDSTROM (1)

am(mannnnnnn

| TIG-lage, representerar MMA utgangsstrémmen |,. Parametern méts i ampere.



5d ARC FORCE
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| MMA-lage representerar den dynamisk dverstrom "ARC-FORCE” (justering
0+100) med indikation pé displayen om den procentuella 6kningen i
forhallande till valt svetsstromsvarde. Denna reglering forbattrar svetsningens
smidighet och undviker fastklistring av elektroden mot stycket.

6- Omkodarratt for installning av parametrar (5) och knapp for val av parametrar (5).

7- Alfanumerisk display.

8- Lysdiod FJARRSTYRNING. For att dverfora kontrollen av svetsparametrarna till
fjarrkontrollen.

- LED for LARM-signalering (maskinen ar blockerad).
Aterstéliningen sker automatiskt nar larmorsaken upphér att gélla.
Larmmeddelanden som indikeras pa displayen (7) FIG. D1:

©

-“AL. 1" : ingrepp for termiskt skydd av huvudkretsen (i forekommande fall).
-“AL. 2" : ingrepp for termiskt skydd av den sekundara kretsen

- “AL. 3" : ingrepp for skydd mot 6verspanning i matningslinjen

-“AL.4” : ingrepp for skydd mot underspanning i matningslinjen

- “AL. 8" : extraspanningen ar utanfor faltet

10- Gron lysdiod, effekt pa.

4.3 Tillvagagangssitt for att AKTIVERA och AVAKTIVERA Vattenkylningsenheten

G.R.A. (i forekommande fall)

For att aktivera:

1- Sétt pa maskinen med huvudstrombrytaren (1) samtidigt som hégerknappen pa
frontpanelen (6a) halls intryckt.

2- Efter startsekvensen visas beteckningen
(fabriksinstallning: avaktiverad kylenhet).

3- Vrid encoderratten (9) sa att displayen visar beteckningen "G.r.a - on".

4- Bekrafta valet genom att trycka en gang pa encoderknappen (9).

Pa sa satt aktiveras kylenheten.

"G.ra - OFF" pa displayen

For att avaktivera:
Upprepa forfarandet och stéll in beteckningen "G.r.a - OFF" for att avaktivera den.

OBS! Om svetsen &r instélld pa laget "G.r.a - on" utan att nagon kylenhet har anslutits,
kommer skyddsanordningen for problem pa kylkretsen att utiosa efter nagra sekunders
arbete (beteckning "AL.9").

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
ty

pen:
-TypA( ) for enfas maskiner;

-TypB( ) for trefas maskiner.

- For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man
utfér anslutningen av svetsen till natspanningens granssnittspunkter som har en
impedans under:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselnat, ar det installatérens eller anvandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

5.3.1 Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).
av lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en
automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare

(gul/grén). | tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens
fordréjda sékringar, 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 stot) 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 vérdena for svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strdom som férdelas av svetsen.

5.4.1 TIG-svetsning

Anslutning av skdrbrénnaren

- For in den stromledande kabeln i det foér detta avsedda snabbfastet (-)/~. Anslut
kopplingsdonet med tre poler (knapp pa skarbréannaren) till det for detta avsedda
fastet. Anslut skérbrannarens gasslang till det for detta avsedda anslutningsdonet.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Kabeln ska anslutas till det stycke som ska svetsas eller till den metallbank pa vilken
stycket ligger, sa nara den svetsfog som ska utféras som mdjligt.

Kabeln ska anslutas till fastet med symbolen (+) (~ fér TIG-maskiner avsedda for
svetsning i AC).

Anslutning till gastuben

- Skruva fast tryckregulatorn pa ventilen pa gastuben, placera den for detta avsedda

reducerventilen som levereras som tillbehor emellan, nar ni anvander Argon-gas.

Anslut slangen fér inmatning av gas till reducerventilen och drag at det medféljande

bandet.

Lossa pa lagret for reglering av tryckregulatorn innan ni 6ppnar ventilen pa

gastuben.

- Oppna gastuben och reglera mangden gas (I/min) i enlighet med de indikativa
vardena i tabellen (TAB. 4). En eventuell justering av gasflodet kan géras under
svetsningen genom att vrida pa lagret pa tryckregulatorn. Kontrollera att slangar och
anslutningar ar tata.

VIKTIGT! Sténg alltid ventilen pa gastuben efter arbetets slut.

5.4.2 MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+); enbart
elektroder med sur beldggning ska anslutas till den negativa polen (-).

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell kklAmma som anvands for att |asa fast den nakna delen
av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till kkdmman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken stycket ar
placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa som mdjligt.

Denna kabel ska anslutas till kkdmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om sadana finns),
detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
Overhettning av sjalva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

Anvand sa korta svetskablar som mgjligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket som bearbetas
som ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna satta
sakerheten pa spel och ge upphov till otillfredsstallande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

6.1 TIG-SVETSNING

TIG-svetsning ar ett tillvdgagangssatt som utnyttjar den varme som bildas av den
elektriska bage som tands, och uppratthalls, mellan en osmaltbar elektrod (Tungsten)
och det stycke som ska svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en skarbrannare
som ar anpassad for att dverfora svetsstrommen till elektroden och skydda densamma
och smaéltbadet fran atmosfarisk oxidering med hjalp av ett flode inert gas (i normala
fall Argon: Ar 99.5%) som kommer ut ur munstycket av keramik (FIG.G).

For att uppna ett gott resultat, maste man anvanda en elektrod av ratt diameter med
ratt strom, se tabell (TAB. 3).

Detnominella vardetforlangden pa elektrodens utskjutande del fran keramikmunstycket
ar 2-3 mm, men det kan 6kas till 8 mm for svetsning i vinkel.

Svetsningen sker genom att fogens kanter smalter. Fér tunna material (upp till ca. 1
mm) som forberetts pa ett 1ampligt satt behdvs inget material for pasvetsning (FIG. H).
For tjockare material maste man anvanda stavar av 1amplig diameter och av samma
sammansattning som basmaterialet, och kanterna som ska svetsas maste forberedas
pa ett 1ampligt satt (FIG. 1). Styckena bor, for att ge ett gott resultat, vara noggrannt
rengjorda och fria fran oxid, olja, fett, I6sningsmedel, etc.

6.1.1 HF- och LIFT-tdndning

HF-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden
och stycket som ska svetsas, med hjalp av en gnista som framstdlls av en
hégfrekvensanordning. Detta tandningssatt medfér varken inneslutning av tungsten
i smaltbadet eller forslitning av elektroden, och utgdr ett enkelt satt att starta i alla
olika lagen.

Tillvagagangssatt:

Narma elektrodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa knappen
pa skarbréannaren. Vanta tills bagen tdnds av HF-impulserna, skapa sedan ett
smaltbad pa stycket med bagen tand, och arbeta er vidare langs svetsfogen.

Om det skulle vara svart att tdnda bagen, trots att ni kontrollerat narvaron av gas
och att HF-urladdningarna ar synliga, ska ni inte insistera for lange med att utsatta
elektroden for HF, utan kontrollera i stallet om elektrodens yta ar hel och hur spetsen
ar formad. Vassa den eventuellt med en slipsten. Efter cykelns slut stdngs strommen
av med den sé@nkningsramp som stallts in.

LIFT-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker genom attman avlagsnar tungstenselektroden
fran det stycke som ska svetsas. Detta tandningssatt ger upphov till mindre elektriska
stérningar och minskar inneslutningen av tungsten och férslitningen av elektroden till
minimum.

Tillvagagangssatt:

Tryck elektrodens spets latt mot stycket. Tryck knappen pa skarbrannaren anda in
och lyft elektroden 2-3 mm med nagot 6gonblicks forsening, varvid bagen ténds.
Svetsen férdelar till att bérja med en strém |, .. . Efter nagra 6gonblick kommer den
svetsstrom som stallts in att fordelas. Efter cykelns slut stdngs strommen av med den
sankningsramp som stallts in.
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6.1.2 TIG DC-svetsning

TIG DC-svetsning ar lamplig for alla typer av laglegerat och hdglegerat kolstal och for
de tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras legeringar.

For TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvéander man sig i
allmanhet av en elektrod med 2% torium (rétt fargat band) eller en elektrod med 2%
cerium (gratt fargat band).

Tungstenselektroden maste vassas axiellt mot slipstenen, se FIG. L, spetsen maste
vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen foérskjuts. Det ar viktigt att slipningen
sker i elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jamna
mellanrum beroende pa anvandningen och pa hur sliten elektroden ar, liksom nar
elektroden oavsiktligen blivit fororenad, oxiderad eller anvand pa ett felaktigt satt. Vid
TIG-svetsning i DC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) eller 4 takter (4T).

6.1.3 TIG AC-svetsning

Denna typ av svetsning gor det méjligt att svetsa pa metaller som aluminium och
magnesium, som bildar en skyddande och isolerande oxid pa ytan. Genom att vanda
om svetsstrémmens polaritet kan man “bryta sonder” lagret av oxid pa ytan med hjalp
av en teknik som kallas “jonblastring”. Spanningen ar alternerande positiv (EP) och
negativ (EN) pa tungstenselektroden. Under tiden EP avlagsnas oxiden fran ytan
(“rengdrning” eller “betning”), vilket gor det méjligt for ett smaltbad att bildas. Under
tiden EN sker en maximal termisk pasvetsning pa stycket vilket mojliggér svetsningen.
Mojligheten att variera parametern balance i AC gor det mgjligt att minska tiden for
strommen EP till ett minimum, vilket i sin tur tillater en snabbare svetsning.

Hogre balance-varden tillater snabbare svetsning, storre penetration, en mer
koncentrerad bage, ett smalare smaltbad och begréansad upphettning av elektroden.
Lagre varden tillater en battre rengdérning av stycket. Om man anvander ett for lagt
balance-varde, ger detta upphov till att bagen och den desoxiderade delen av stycket
breddas, till att elektroden Gverhettas och att det foljdaktligen bildas en kula pa
spetsen, och till att enkelheten att tdnda bagen och bagens inriktning férsdmras. Om
man anvander for héga balance-varden bildas ett “smutsigt” smaltbad med morka
delar. Tabell (TAB. 4) sammanfattar effekterna av variationen av svetsparametrarna
vid svetsning i AC.

Vid funktionssattet TIG AC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) eller i 4 takter (4T).

For ovrigt ar instruktionerna géllande tillvagagangssattet for svetsning gallande.

| tabell (TAB. 3) indikeras ungefarliga varden for svetsning pa aluminium. Den elektrod
som ar mest lamplig att anvanda ar en ren tungstenselektrod (gront fargband).

6.1.4 Tillvagagangssitt

- Stall in det 6nskade vardet pa svetsstrommen med hjalp av ratten. Under
svetsningen gar det att justera in vardet efter det faktiska strombehovet.

- Tryck in bréannarens knapp och kontrollera att gasen flodar som den ska fran
brannaren. Reglera om nédvandigt tiden for férgas och eftergas. Dessa tider ska
justeras efter de olika driftférhallandena, t ex ska eftergasens fordrojning vara
installd sa att elektroden och badet kyls ned vid svetsningens slut utan att de
kommer i kontakt med atmosfaren (oxidering och férorening).

TIG -lage med 2-steg:

Om du helt trycker ner brannarknappen (P.T.), aktiveras bagen med en strém
lsrarr Dérefter okar strommen enligt funktionen INLEDANDE RAMP till vardet for
svetsstrommen.

- Slapp upp knappen pa brannaren for att avsluta svetsningen. Om funktionen
SLUTRAMP ar installd férsvinner strommen gradvis och i annat fall férsvinner
bagen omgaende och eftergasen satts in.

TIG-lage med 4-steg:

- Vid ett férsta tryck p& knappen tdnds bagen med strommen I ... Nar knappen
slapps 6kar strommen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsningens stromvarde
uppnatts. Detta varde bibehalls dven efter att knappen slappts. Nar man trycker
in knappen en gang till minskar strémmen enligt funktionen SLUTRAMP tills |
uppnas. Strommen I, bibehalls tills knappen slapps, da svetscykeln avslutas oc!
skedet for eftergas sfartar. Om man daremot slapper upp knappen under pagaende
funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln omgaende och skedet for eftergas
startar.

TIG-lage med sekvens 4T och BI-LEVEL:

- Vid ett forsta tryck pa knappen tands bagen med strdmmen I ... Nar knappen
slapps 6kar strommen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsningens stromvarde
uppnatts. Detta varde bibehalls aven efter att knappen slappts. Varje gang som
knappen sedan trycks in (tiden mellan intryck och slappning ska vara kort) andras
svetsstrommen omvéxlande till vérdet som stéllts in med parametern BI-LEVEL I,
och vérdet fér huvudstrémmen 1,

- Om knappen halls intryckt under en langre stund minskar strdmmen enligt
funktionen SLUTRAMP tills IEND uppnas. Strémmen I, bibehélls tills knappen
slapps, da svetscykeln avslutas och skedet for eftergas Startar. Om man daremot
slapper upp knappen under pagaende funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln
omgaende och skedet for eftergas startar (FIG. M).

TIG SPOT-lage:

- Svetsningen sker genom att halla svetsbrdnnarens knapp nedtryckt tills den
férinstallda tiden nas (spot-tid).

D

6.2 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operattren féljer 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 dstadkomma. Nedanstadende 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

- 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, féorutom pa den valda strdmmens
intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (fér en korrekt forvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fukt i de tillhdrande forpackningarna eller behallarna).

- Svetsningens egenskaper beror dven pa svetsens varde fér ARC-FORCE
(dynamiskt beteende). Denna parameter kan stéllas in fran panelen, alternativt fran

fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observera att héga varden for ARC-FORCE ger storre penetration och gor det
mojligt att svetsa i vilken position som helst, i allmanhet med basiska elektroder.
Laga varden for ARC-FORCE ger en mjukare bage utan stank, vilket ar det vanliga
med rutilelektroder.

Svetsen ar dessutom foérsedd med anordningar for HOT START och ANTI STICK,
som garanterar en enkel start och forhindrar arr elektroden fastnar vid stycket.

6.2.1 Svetsning

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sl& elektrodspetsen mot arbetsstycket som néar
du ténder en tandsticka. Detta ar ratt satt att tanda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och
forsvara tandningen.

- Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som méjligt nar bagen ténds. Detta
avstand ar lika med elektrodens diameter. Hall samma avstand under hela arbetet.
Vinkeln mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 grader.

- For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden
fran smaltan sa att bagen slacks (SVETSFOGENS UTSEENDE - FIG. N).

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 skarbrénnaren kommer snabbt att bli oanvéndbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Valj elektrodhallartdng 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 avldgsnas med hjélp av en mycket mjuk borste eller med lampligt
I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan na héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

8. FELSOKNING .

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL.

KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM

DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att svetsstrommen ar ratt installd for elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren ar 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 utldsts.

- Forsdkra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

- Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste
felet atgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att kkdmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex
farg och lack).

- Att den anvanda skyddsgasen &r av réatt typ (Argon 99.5%) och att den tillfors i ratt
mangd.
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SVEJSEMASKINER MED INVERTER TIL TIG- OG MMA-SVEJSNING BEREGNET
TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRQGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren 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”).

AN

- Undga direkte bergring med svejsekredslabet;
svejsemaskinen kan | visse tilfalde veere farlig.
Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for braenderens
sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de gzaldende
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
jordbeskyttelsesanlaegget.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

/\

nulspandingen fra
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- Fjernstyring med pedal.

- Seet til MMA-svejsning.

- Seet til TIG-svejsning.

- Selvformgrkende maske: med fast eller regulerbart filter.
- Gasovergangsrer til tilslutning af Argon-beholder.

- Trykformindsker med manometer.

- Breender til TIG-svejsning.

- TIG-breender med potentiometer.

- Vandafkglingsenhed G.R.A. 4500.

- ARCTIC-vogn.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning:

1- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- 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).

4- Symbol for den forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende

sikkerhed og fabrikation.

w

lysbuesvejsemaskinernes

7- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse
til Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens
oprindelse).

8- Svejsekredslgbets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning.
- 1,/U, : Tilsvarende standardstrem og -spzending, 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-AV Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum -
maksimum) ved en bestemt buspaending.
9- Netforsyningens egenskaber:
- U, : Svejsemaskinens vekselspzending og frekvens (tilladte greenser £10%):
-1 : Liniens maksimale stremforbrug.
- |, .+ Reel stramstyrke.
10--== : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien .
11- 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 vagt 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 (FIG. B)

1- Trefaset forsyningslinjeindgang, ensretterenhed og nivelleringskondensatorer.

2- Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af
den pakreevede svejsestram/-spaending.

3- Haijfrekvenstransformer; primaerviklingen tilfgres 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 forsyningslinien.

4- Sekundzer ensretterbro med udjaevningsinduktans; omstiller vekselspaendingen/-
stremmen fra sekundeerviklingen til jeevnstrgm/-spaending med meget lav
svingning.

5- Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller sekundaerviklingens
udgangsstrem fra jeevnstrem til vekselstrem for at muliggere TIG-
vekselstremsvejsning (safremt disse forefindes).

6- Kontrol- og reguleringselektronik; kontrollerer straks svejsestrammens veerdi og
sammenligner den med den vaerdi, som operatgren har indstillet; den modulerer
IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen.

7- Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne,
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

8- Indstllingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

9- Generator med HF-udlgsning (safremt disse forefindes).

10- Beskyttelsesgas magnetventil EV (safremt disse forefindes).

11- Ventilator til afkeling af svejsemaskinen.

12- Fjernregulering.

styrer

4.2 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER

4.2.1 Bagpanel (FIG. C)

1- Hovedafbryder O/OFF - I/ON.

2- Forsyningskabel (2P + E (enfaset)), (3P + E (trefaset)).

3- Overgangsstykke il tilslutning af gasrer (trykformindsker beholder - svejsemaskine)
(safremt disse forefindes).

4- Sikring (safremt disse forefindes).

5- Konnektor til vandafkelingsenheden (safremt disse forefindes).

6- Konnektor til fiernstyring:
Svejsemaskinen kan forbindes med 3 forskellige slags fiernstyringer ved hjeelp af
den dertil beregnede 14-pols konnektor pa bagsiden. Hver anordning genkendes
automatisk og giver mulighed for at regulere fglgende parametre:
- Fjernstyring med et potentiometer:

Hovedstrammen andres fra minimum til maksimum ved at dreje
potentiometrets drejeknap. Reguleringen af hovedstrammen kan kun
foretages med fjernstyringen.

- Fjernstyring med pedal:
Stremmens veerdi afhaenger af pedalens stilling. Ved 2-TIDS TIG-tilstanden
fungerer trykket pa pedalen som ordre til start af maskinen i stedet for
trykknappen pa breenderen (safremt disse forefindes).

- Fjernstyring med to potentiometre:
Det farste potentiometer regulerer hovedstremmen. Det andet potentiometer
regulerer en anden parameter, der afhaenger af, hvilken svejsetilstand er
aktiveret. Hvis man drejer dette potentiometer, vises den parameter, der
er ved at blive aendret (som ikke laengere kan kontrolleres med panelets
drejeknap). Det andet potentiometers betydning er som felger: ARC FORCE
ved MMA-tilstand og SLUTRAMPE ved TIG-tilstand.

- TIG-braender med potentiometer.

A For at undga interne brud i svejsemaskinen er brugeren forpligtiget til
at anvende en 5-pols braenderadapter til hvilken som helst TIG-brander med
indbygget reguleringspotentiometer.

4.2.2 Forpanel FIG. D

1- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.

2- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.

3- Konnektor til forbindelse af breenderknappens kabel.

4- Overgangsstykke til forbindelse af TIG-braenderens gasrer.
5- Styrepanel.

6- Trykknap til valg af svejsetilstand:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

Ved TIG-tilstand giver den mulighed for at veelge mellem pulserende
(ON PULSE), automatisk pulserende (EASY PULSE) og BI-LEVEL. Nar
lysdioderne er slukkede, er ingen af disse processer aktiv.

PULSE: manuel pulserende tilstand, hvor det er muligt at indstille
folgende parametre: HOVEDSTR@M (1,), BASISSTR@M
(I,), PULSERINGSFREKVENS OG BALANCE.

EASY PULSE: automatisk pulserende tilstand, hvor det kun er ngdvendigt

at indstille HOVEDSTRGMMEN (1,). De gvrige parametre,
sasom BASISSTR@M (I,), PULSERINGSFREKVENS
og BALANCE reguleres automatisk pa grundlag af de
forindstillede veerdier (I, = 70% |, FREKVENS = 2Hz,
BALANCE = 0). Disse veerdier kan &og aendres.
PULSE- og EASY PULSE-tilstanden er velegnede til svejsning pa tynde
emner.
Bemaerk: "INDSTILLING af G.R.A.”:
G.R.A. ON: Funktion med tilkoblet G.R.A.-styring.
G.R.A. OFF: Funktion med frakoblet G.R.A.-styring, STANDARD-indstilling.
Der er muligt at fa adgang til denne szerlige maskinindstilling ved at holde
den hgjre knap (6a) trykket ned under teendingsfasen og den forste test
(fasen efter lukning af hovedafbryder).

6b 2T - 4T - SPOT

Ved TIG-tilstand anvendes den til at veelge mellem 2-tidsstyring, 4-tidsstyring
og styring med punktsvejsetimer (SPOT).

ourt
Ot

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Driftstilstand: Svejsning med beklaedt elektrode (MMA), TIG-svejsning
med hgjfrekvens lysbueudlgsning (TIG HF) og TIG-svejsning med
lysbueudlgsning ved kontakt (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

Ved TIG-tilstand har man mulighed for at vaelge mellem jeevnstremssvejsning
(DC) og vekselstramsvejsning (AC) (funktion, som kun findes pa modellerne
AC/DC).

7- Svejseparametre, der kan reguleres med encoderknappen (9), tilknyttet den

foregaende indstilling i 6a, 6b, 6¢, 6d.

Hver parameter indstilles pa fglgende made:

a) veelg den parameter, der skal reguleres, (ved at trykke pa knappen (9)), og
som er angivet af den tilsvarende, teendte lysdiode;

b)  drej knappen (9), og indstil den @nskede vaerdi;

c) tryk pa knappen (9) én gang til for at ga videre til regulering af neeste
parameter.

OBS: Parametrene kan indstilles frit. Der findes dog nogle vaerdikombinationer, der

ikke har nogen praktisk betydning for svejsningen; de kan hindre svejsemaskinen

i at fungere korrekt.

7a GASFORSTROMNING / VRD MMA

VRD
MM

fisec)
Ved TIG/HF-tilstanden er det GASFORSTROMNINGENS varighed i
sekunder (regulering O - 5 sek.). Forbedrer svejsningens start.

Ved MMA-tilstanden giver den mulighed for at

tilkoble
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7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

spaendingsreduktionsanordningen, Voltage Reduction Device “VRD".

UDGANGSSTR@M (I

START)

(©) O O

Ved tilstandene TIG 2-tids og SPOT stér den for udgangsstremmen |, der
opretholdes i et fast tidsrum med nedtrykket braenderknap (regulering i
ampere).

Ved TIG 4-tids svejsning reguleres startstrammen |, der opretholdes s&
lzenge breenderknappen holdes nede (regulering i ampere).

Ved MMA-tilstanden er det den dynamiske overstrem “HOT START”
(regulering 0 - 100%). Med angivelse af den procentmaessige stigning i
forhold til den valgte svejsestremstyrke pa displayet. Denne regulering giver
en mere flydende svejsning.

STARTRAMPE (t

START)

(0]
(0] O O

Ved TIG-tilstanden er det varigheden af strammens startrampe (fra | til I,)
(regulering 0,1 - 10 sek.). Ved OFF er der ingen rampe.

Parametrene Iy, .. 09 t...-; kan ogsa anvendes med fiernbetjening via pedal,
men reguleringen skal ?oretages, for selve betjeningen aktiveres.

HOVEDSTR@M (1,)
o

e

| TIG AC/DC- eller MMA-tilstand star |
PULSERENDE og BI-LEVEL tilstand star |, for
(maksimum).Parameteren males i ampere.

for udgangsstremmen; i
det hgjeste strgmniveau

BASISSTR@M - ARC FORCE

e

Ved TIG 4-tids BI-LEVEL og PULSE, |, er det den stremstyrke, der kan
anvendes skiftevist med hovedstramstyrken I, under svejsningen. Veerdien
angives i ampere.

| MMA-tilstanden er det den dynamiske overstream "ARC-FORCE” (regulering
0 - 100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til vaerdien
for den valgte svejsestram pa displayet. Denne regulering ger svejsningen
mere flydende og hindrer elektroden i at klaebe sammen med emnet.

FREKVENS

-O (©) O O
Ved TIG PULSE er det pulseringsfrekevensen. Ved TIG AC (med deaktiveret
pulsering) pa modellerne AC/DC er det svejsestremmens frekvens.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S o O- O

Ved TIG PULSE er det forholdet (i procentsats) mellem den tid, hvor
strammen befinder sig pa det hgjeste niveau (hovedsvejsestram) og den
samlede pulseringstid. P& AC/DC-modellerne star parameteren i TIG AC-
tilstanden (med frakoblet pulsering) desuden for forholdet mellem tiden
med positiv strem og tiden med negativ strem: Hvis parameterens vaerdi er
negativ, opnas der hgjere opvarmning og gennemtraengning i emnet, hvis
parameterens veerdi er positiv, opnas der en mere ren overflade og en hgjere
opvarmning af elektroden, hvis parameterens vaerdi er nul, opnas der en
balance mellem negativ og positiv stram i AC-frekvensperioden. (TAB. 4).

SPOTTID

-O O O
Ved TIG (SPOT)-tilstanden er det svejsningens varighed (regulering 0,1 - 10
sek.).

SLUTRAMPE (t,

END)

e

Ved TIG-tilstanden er det varigheden af strammens slutrampe (fra I, til I,)
(regulering 0,1 - 10 sek.). Ved OFF er der ingen rampe.

7

7m

7n

SLUTSTR@M (I

END)

-0
Ved TIG 2-tidstilstanden er det kun slutstremmen |, s&fremt SLULTRAMPEN
(7k) er indstillet pa en veerdi, der hgjere end nul (>0,1 sek.).

Ved TIG 4-tids svejsning er det slutstrammen |, der opretholdes s& leenge
braenderknappen holdes nede.

Sterrelserne udtrykkes i ampere.

GASEFTERSTRGMNING

fisec
e [o) -
Ved TIG-tilstanden er det GASEFTERSTROMNINGStiden i sekunder
(regulering 0,1 - 10 sek.), som beskytter elektroden og smeltebadet mod
oxidering.

FOROPVARMNING AF ELEKTRODE

(0]
=0 (0]

Ved TIG AC-tilstanden er det elektrodens foropvarmning for at lette
svejsningens start (regulering 2,6 - 53 Ass). Jo hgjere den indstillede
veerdi er, desto hgjere er foropvarmningsenergien. Ved OFF er der ingen
foropvarmning.

8- Lysdiode for FJERNSTYRING. Ger det muligt at overfere svejseparametrenes
styring til fiernstyringen.

9- Encoder til indstilling af parametre (7) og knap til valg af parametre (7).

10- Alfanumerisk display.

11- Grgn lysdiode, effekt teendt.

12- Lysdiode til signalering af ALARM (maskinen er blokeret).

Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen ophgrer.
Alarmmeddelelser, der vises pa displayet (10) FIG. D:

- “AL.1” : udlgsning af primaerkredslgbets varmesikring (hvis den forefindes).

- “AL.2” : udlgsning af uspecifik beskyttelsesanordning (varmesikring,
overspaending i nettet, underspaending i nettet).

“AL.9” : udlgsning af beskyttelsesanordning pa grund af fejlfunktion i

braenderens vandafkelingskreds. ikke

automatisk.

Genopretningen foregar

Nar der slukkes for svejsemaskinen, kan det forekomme, at beskeden “AL.2” vises
i et par sekunder.

4.2.3 Forpanel (FIG. D1)

1- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
2- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
Styrepanel.

3-
4-
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Trykknap til valg af svejsetilstand:
MMA - TIG LIFT

Driftstilstand: Svejsning med bekleedt elektrode (MMA) og TIG-svejsning med
lysbueudlgsning ved kontakt (TIG LIFT).

Svejseparametre, der kan reguleres med encoderknappen (6), tilknyttet den
foregaende indstilling i 4.

Hver parameter indstilles pa felgende made:

a)

b)
<)

veelg den parameter, der skal reguleres, (ved at trykke pa knappen (6)), og
som er angivet af den tilsvarende, teendte lysdiode.

drej knappen (6), og indstil den gnskede veerdi.

tryk pa knappen (6) én gang til for at ga videre til regulering af naeste
parameter.

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.

5a

5b

VRD MMA
I O—0
A
VRD
MMA
aniQpmmmmnmnnnd J—
Ved MMA-tilstanden giver den mulighed for at tilkoble

spaendingsreduktionsanordningen, Voltage Reduction Device “VRD”.

HOT START

HOT
START

)
A

©)

LI @ SLTEREREEY

Ved MMA-tilstanden er det den dynamiske overstram “HOT START”
(regulering 0 - 100%). Med angivelse af den procentmaessige stigning i
forhold til den valgte svejsestreamstyrke pa displayet. Denne regulering giver
en mere flydende svejsning.



5c HOVEDSTR@M (I,)

an()mannnnann

Ved TIG-tilstanden er MMA udgangsstremmen |,. Parameteren males i
ampere.

5d ARC FORCE

Oo—0
ARC
g S— FORCE \__....
0% RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

| MMA-tilstanden er det den dynamiske overstrem "ARC-FORCE” (regulering
0 - 100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til vaerdien
for den valgte svejsestrem pa displayet. Denne regulering ger svejsningen
mere flydende og hindrer elektroden i at klaebe sammen med emnet.

6- Encoder til indstilling af parametre (5) og knap til valg af parametre (5).

7- Alfanumerisk display.

8- Lysdiode for FJERNSTYRING. Ger det muligt at overfere svejseparametrenes
styring til fiernstyringen.

9- Lysdiode til signalering af ALARM (maskinen er blokeret).
Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen ophgrer.
Alarmmeddelelser, der vises pa displayet (7) FIG. D1:

-“AL.1” : udlgsning af primaerkredslgbets varmesikring (hvis den forefindes).

-“AL. 2" : udlgsning af sekundeerkredslgbets varmesikring

-“AL.3” : udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspaending pa
forsyningslinjen

-“AL.4” : udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspaending pa

forsyningslinjen
- “AL. 8" : hjeelpespaending uden for omrade
10- Gren lysdiode, effekt teendt.

4.3 Tilstanden AKTIVERING og DEAKTIVERING Vandkgleenhed G.R.A. (hvis den

forefindes)

Aktiveringsprocedure:

1- Teend for maskinen med hovedafbryderen (1), og bliv samtidigt ved med at trykke
pa den hgjre knap pa frontpanelet (6a).

2- Efter teendingssekvensen vises ordlyden
fabrikskonfiguration deaktiveret).pa displayet

3- Drej encoderknappen (9), sa ordlyden "G.r.a - on" vises pa displayet.

4- Bekreeft valget ved at trykke pa encoderknappen (9) en gang til.

Derved aktiveres kgleenheden.

"G.ra - OFF" (keleenhedens

Deaktiveringsprocedure:
Gentag den samme sekvens, og indstil "G.r.a - OFF", hvis man gnsker at deaktivere
den.

OBS: Hvis svejsemaskinen star pa "G.r.a - on", men man ikke har sgrget for at tilslutte
nogen keleenhed, udlgses beskyttelsesanordningen for fejlfunktion i kelekredslgbet i
lobet af et par sekunder (ordlyd "AL.9").

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES
AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de |gse dele, som emballagen indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F)

5.2 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne ikke er
spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stremfgrende stav, korrosive dampe,
fugt o.l. ind i maskinen.

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 standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er

indirekte kontakt anvendes

mindre end:
Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)
Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC
- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.
Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.3.1 Stik og stikkontakt

Forbind fedekablet med et passende standardstik (2P + P.E) (1~); (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 vaelges med henblik p4 den maksimale nominalstrem,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspzending.

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor naevnte regler kan medfore, at
det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som
det skal, med felgende risiko for personer (f. eks. elektrisk sted) og genstande
(f. eks. brand).

5.4 SVEJSEKREDSLQBETS FORBINDELSER

A GIVAGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i betragtning
af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

5.4.1 TIG-svejsning

Forbindelse af braander

- Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-)/~. Forbind
tre-pols konnektoren (breenderknap) til den dertil beregnede tilslutning. Forbind
braenderens gasrer med det dertil beregnede gasrar.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes med klemmen maerket med (+) (~ pa TIG-maskiner med
vekselstrgmsvejsning).

Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventii og indsaet det seerlige
reduktionsstykke, der fglger med som tilbehear, hvis der anvendes Argongas.

- Forbind gasindstremningsrgret med reduktionsanordningen og stram med det
medleverede band.

- Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der abnes for beholderens ventil.

- Abn for beholderen og regulér gasmeengden (I/min) p& grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 4); eventuelle tilpasninger
af gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersgg, om rerforbindelserne og
overgangstykkerne er teette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er faeerdig med
arbejdet.

5.4.2 MMA-Svejsning

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);

undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur beklaedning.

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Saet en seerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes kiemmen med symbolet (+) .

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa teet som

muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes kiemmen med symbolet (-).

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt disse
forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil
konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt deleegges og begynder at fungere
darligere.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hgrer med til arbejdsemnet, i
stedet for svejsestromreturkablet; dette kan veere farligt for sikkerheden og give
utilfredsstillende svejsesresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 TIG-SVEJSNING

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stottes af en breender, der egner sig til at overfare
svejsestrammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfaerisk
oxydering takket vaere gennemstrgmning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99.5),
der strammer ud af keramikdysen (FIG. G).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt, at elektrodens
diameter og stremstyrken passer sammen, jaevnfer tabellen (TAB. 3).

Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsning i hjerner.

Svejsningen foregar derved, at ssmmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilsatsmateriale (FIG. H).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensaetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmaessig klargering af klapperne (FIG. 1). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater, ber arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplgsningsmidler osv.

6.1.1 HF- og LIFT-udlgsning

HF-udlgsning :

Lysbuen teendes uden kontakt mellem tungstenelektroden og arbejdsemnet takket
veere en gnist, der frembringes af en hgjfrekvensanordning. Denne udlgsningsmade
medfgrer ingen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og
starten er nem i samtlige svejsestillinger.

Fremgangsmade:

Tryk pa braenderknappen og placér elektrodens spids i nzerheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent pa udlgsningen af lysbuen, der er overfgrt af HF-impulserne; nar lysbuen er
teendt, skal man skabe smeltebadet pa emnet og arbejde langs med svejsesgmmen.
Hvis der opstar problemer med udlgsningen af buen, selvom der er gas, og man ser
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HF-udladningerne, skal man ikke prgve at udsaette elektroden for HF i for lang tid ad
gangen; man skal derimod undersgge, om dens overflade er intakt og spidsens form,
og om ngdvendigt slibe den. Nar cyklussen er ovre, annulleres stremmen med den
indstillede nedgangsrampe.

LIFT-udlgsning:

Den elektriske lysbue teendes ved at fierne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages pa. Denne udlgsningsmade skaber feerre elektroforstyrrelser
og formindsker tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage sa meget som muligt.
Fremgangsmade:

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet og pres let. Tryk breenderknappen helt
i bund og haev elektroden 2-3 mm efter et par sekunder, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med udsender svejsemaskinen en | ., efter et par sekunder udsendes
den indstillede svejsestram.

6.1.2 TIG-jaevnstremsvejsning
TIG-jeevnstremsvejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hajtlegeret stal
samt tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG-jeevnstremsvejsning med elektrode ved (-) polen anvendes der normalt en
elektrode med 2% thorium (redt band) eller elektrode med 2% cerium (grat band).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. L, hvorved
man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undga udsvingninger
i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens laengderetning. Dette
arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse
og slidtilstand, samt hvis den ved et heendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert. Ved TIG jeevnstremsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

6.1.3 TIG-vekselstreamsvejsning

Denne slags svejsning ger det muligt at svejse pa metaller sdsom aluminium og
magnesium, der danner et beskyttende, isolerende oxidlag pa deres overflade.
Hvis stremmens polaritet inverteres, kan man "bryde” det gverste oxidlag ved hjeelp
af “ionsandbleesning” Spaendingen er skiftevis positiv (EP) og negativ (EN) pa
tungstenelektroden. | Igbet af EP-fasen fiernes oxidlaget fra overfladen (’rensning”
eller “dekapering”), hvorved smeltebadet kan dannes. | Igbet af EN-fasen muligggres
svejsningen, eftersom varmetilfgrslen nar maksimum. Svejsningen kan foretages
hurtigere, eftersom det er muligt at variere balance-parametren ved vekselstrem og
formindske EP stremmens varighed i videst muligt omfang.

Hojere balancevaerdier giver mulighed for hurtigere svejsning, bedre
gennemtraengning, mere koncentreret lysbue, smallere svejsebad og begraenset
ophedning af elektroden. Lavere veerdier giver renere emner. Hvis balance-vaerdien er
for lav, udvides lysbuen og den deoxiderede del, elektroden overophedes, der dannes
en kugle pa spidsen, udlgsningen geres sveerere, og det ggres ogsa sveerere at rette
lysbuen. Hvis balance-veerdien er for hgj, bliver svejsebadet til gengaeld "snavset” og
vil fremvise merke indeslutninger.

Pa tabellen (TAB. 4) sammenfattes folgerne af variationen af parametrene ved
vekselstrgmsvejsning.

Ved TIG-vekselstramsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

lgvrigt gaelder anvisningerne vedrgrende svejseproceduren.

Pa tabellen (TAB. 3) vises de vejledende data for svejsning pa aluminium; den mest
velegnede elektrodetype er ren tungstenelektrode (grent band).

6.1.4 Fremgangsmade

- Stil svejsestremmen pa den @nskede vaerdi ved hjeelp af drejeknappen; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakreevede varmetilfarsel.

- Tryk pa breenderens knap og kontrollér, om gasudstremningen er rigtig; justér om
nedvendigt gasfor- og efterstremningens varighed; disse varigheder skal reguleres
alt efter driftsforholdene; der er seerligt vigtigt, at gasefterstramningen varer leenge
nok til, at elektroden og badet kan nedkgles, nar svejsningen er fuldendt, uden at
komme i kontakt med luften (oxidering og kontaminering).

TIG-tilstand med 2T-forlgb:

- Huvis breenderknappen (P.T.) trykkes helt ned, udlgses lysbuen med stremmen
Derefter stiger strammen til svejsestmmvaermen ifolge funktionen STARTRAI\/ﬁSAI:B

- Svejsningen afbrydes ved at slippe braenderens knap, hvorved stremmen gradvist
annulleres (safremt funktionen SLUTRAMPE er tilkoblet) eller lysbuen straks
slukkes med efterfalgende gasefterstremning.

TIG-tlIstand med 4T-forlgb:

Forste gang der trykkes pa knappen, udigses lysbuen med en I ,..-stram. Nar
knappen slippes, stiger stremmen til svejsetreammens veerdi |f¢zﬁge funktionen
BEGYNDELSESRAMPE; denne veerdi opretholdes, selvom knappen slippes. Nar
der trykkes pa knappen igen, falder strammen ifglge funktionen SLUTRAMPE
til IEND strom. Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved
svejseprocessen afsluttes og gastefterstramningsfasen begynder. Hvis knappen
derimod slippes under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks
og gastefterstremningsfasen begynder.

TIG-tlIstand med 4T-forleb og BI-LEVEL:

Forste gang der trykkes pa knappen, udigses lysbuen med en I ,..-stram. Nar
knappen slippes, stiger stremmen til svejsetremmens veerdi |f¢zﬁge funktionen
BEGYNDELSESRAMPE; denne veerdi opretholdes, selvom knappen slippes. Hver
gang der trykkes pa knappen (der skal ikke ga ret lang tid mellem nar man trykker
pa knappen og slipper den igen) varierer stremmen mellem den veerdi, der er
indstillet i parametret BI-LEVEL I og veerdien for hovedstrammen I,.

- Hvis knappen holdes nede lang tid, falder stremmen |frzjlge funktionen
SLUTRAMPE il | Sldstnaevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved
svejseprocessen aSluttes og gastefterstramningsfasen begynder. Hvis knappen
derimod slippes under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks
og gastefterstremningsfasen begynder (FIG. M).

TIG SPOT-tilstand:

- Svejsningen sker ved at holde knappen pa braenderen nede, indtil den forindstillede
tid nas (spottid).

6.2 MMA-SVEJSNING

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil vaere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.

- Svejsespandingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

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

- 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 stremstyrke
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 saerlige pakninger eller beholdere).

Svejsningens egenskaber afhaenger ogsa af svejsemaskinens ARC-FORCE vaerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjaelp
af fiernstyring med 2 potentiometre.

Der skal tages hgjde for, at hejere 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 veerdier giver derimod en
blad bue uden sprgit, 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 kleebe sammen
med arbejdsemnet.

o

.2.1 Svejseproceduren

Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod
arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik. Dette er den korrekte
anteendingsmetode.

ADVARSEL: Stgd ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil kunne skade
elektroden og besveerliggere anteendingen.

Sa snart lysbuen er anteendt, skal man forsege at holde elektroden i en afstand fra
arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode, der benyttes. Hold denne
afstand sa ngjagtig som muligt under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden,
nar den fremfares, skal veere pa 20-30 grader.

Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fere elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hurtigt Iofter elektroden fra svejsesgen for at slukke
for lysbuen (KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE - FIG.N)

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN UDFQGRE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Braender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de

isolerende materialer og braenderen ggres ubrugelig i lgbet af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne

er helt taette.

Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med

den valgte elektrodes diameter for at undgd overophedning, darlig spredning af

gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- Far hver anvendelse skal man kontrollere breenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-
OMRADET OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spanding,
er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte kontakt med dele under
spanding og/eller laesioner ved direkte kontakt med dele i bevagelse.

- Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhzengigt af
anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen
indvendigt og fierne stovet fra de elektroniske printkort vha. en meget blad berste
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 udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

Efter udfgrelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfaringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal sgrge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan komme op
pa haje 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:

- Undersag at svejsespeendingen er korrekt til den elektrodediamter der benyttes.
Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
0sV.).

Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller 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 undersege, om ventilatoren fungerer.
Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
speerret.

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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SVEISEBRENNER MED INVERTER FOR TIG- OG MMA-SVEISING FOR BRUK |
INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operateren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for & 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 veere 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 stroamnettet 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 lzse kontakter.

/\
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- Returnkabel for sveisestrammen utstyrt med jordeledningskontakt.
- Manuell fiernstyringskontroll 1 potensiometer.

- Manuell fiernstyringskontroll 2 potensiometer.

- Manuell fiernstyringskontroll med pedal

- Kit for MMA-sveising.

- Kit for TIG-sveising.

- Moark mask: med fast eller regulerbart filter.

- Gasskopling og gasslang for kopling til Argon-beholderen.
- Trykkreduserer med trykkmaler.

- Sveisebrenner for TIG-sveising.

- TIG-sveisemaskin med potentiometer.

- Vannkjelegruppe G.R.A. 4500.

- ARCTIC-vogn.

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 stremtilferelslinjen:
1~: enfas vekselstrom;
3~: trefas vekselstrom.

3- Symbol S : indikerar at du kan fullfare sveiseprosedyrer | en milijg med stor risiko
for elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store metallmasser).

4- Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning.

- 1,/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme s@yle). 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.

- AIV-ANV : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser £10%).

= |, ax - Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- |, . - faktisk forsyningsstrem.

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 (FIG. B)

1- Inlgp til trefas forsyningslinjen, likrettergruppe og nivelleringskondensatorer.

2- Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; omkopler linjespenningen til
vekselstream med hgy frekvense og utfer reguleringen i samsvar med strammen/
sveisestremmen som trenges.

3- Transformator med hey frekvense; den primeere lindningen blir forsynt med en
spenning som omvandles av blokk 2; den skal tilpasse spenning og stregm til
verdier som trenges for buesveiseprosedyren og for a isolere sveisekretsen pa
galvanisk mate fra stremlinjen.

4- Bru for sekundeer likretting med nivelleringsinduktanse; endrer spenning /
vekselstrgm som gis av sekundzer lindning med likstrem med meget lav ondulering.

5- Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; forvandler utgangsstrammen fra DC
til AC for TIG AC sveising (hvis installert).

6- Elektronisk kontroll og regulering; kontrollerer umiddelbart verdiet for
sveisestrammen og sammenligner det med verdiet som operatgren stillt inn;
modulerer kontrollimpulsene i drivers IGBT som utfer reguleringen.

7- Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.

8- Panel for innstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.

9- Generator for HF-aktivering (hvis installert).

10- Elektroventil for vernegass EV (hvis installert).

11- Flekt for avkjgling av sveisebrenneren.

12- Fjernstyrt regulering.

4.2 ENHETER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
4.2.1 Bakre panel (FIG. C)
1- Hovedbryter O/OFF - I/ON.
2- Elektrisk forsyningskabel (2P + T (enfas)), (3P + T (trefas)).
3- Kopling til gassreret (trykkreduserer beholder - sveisemaskin) (hvis installert).
4- Sikring (hvis installert).
5- Staepsel for vannkjglinggruppen (hvis installert).
6- 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.
dreie potensiometerknotten for & variere hovedstremmen fra minimum til
maksimum. Reguleringen av strammen kan kun utfares med fiernkontrollen.
- Fjernstyring med pedal:
verdien av stremmen bestemmes av pedalposisjonen. | TIG 2 FASER,
fungerer pedalen som en startkommando til maskinen i stedet for

sveisemaskinknappen (hvis installert).

- Fjernstyring med to potentiometrer.
den forste potentiometeren regulerer hovedstremmen. Den andre
potentiometeren regulerer en annen parameter som beror pa aktiv
sveisemodus. Nar du dreier denne potentiometeren, blir parameteren som
du varierer vist (den kan ikke bli regulert med panelets ratt). Betydningen av
det andre potensiometer er: ARC FORCE i MMA-modus og SLUTTRAMPE i
TIG-modus.

- TIG-sveisemaskin med potentiometer.

A For & hindre interne brudd i sveisemaskinen, er brukeren palagt a bruke
en 5-pin brennere til alle TIG-BRENNERE med et potensiometer for justering av
brenneren.

4.2.2 Panel foran FIG. D

1- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.

2- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.
3- Stepsel for kopling av sveisemaskinknappens kabel
4- Tilkobling for gasslangen for TIG-sveisemaskinen.
5- Mangverpanel.

6- Knapper for & velge sveisemodus:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O ON PULSE
b\

Orasy

O BiLEVEL By |

| TIG-modus kan du velge mellom pulsert (ON PULSE), pulser automatisk
(EASY PULSE) og BI-LEVEL. Ingen av disse prosessene er aktiv nar
lysdiodene ikke lyser.

PULSE: manuelt positiv modus i hvilket du kan stille in felgende
parametrer. HOVEDSTR@M (l,), BASESTRGM (l,),
IMPULSFREKVENS OG BALANSE.

EASY PULSE: automatisk pulsert modus der du bare ngdt til & sette den

navaerende HOVEDSTROMMEN (l,). Andre parametrer
som BASESTR@M (1,), IMPULSFREKVENS og BALANSE
kan regulerers automatisk i samsvar med angitte verdier (I,
=70 % |,, FREKVENS = 2 Hz, BALANSE = 0). Disse verdier
kan modifiseres.
Modusene PULSE og EASY PULSE er egnet for sveising av tynne materialer.
Bemerk: "G.R.A.-INNSTILLING™:
G.R.A. ON: funksjon med aktivert G.R.A.-handtering.
G.R.A. OFF: funksjon med deaktivert G.R.A.-handtering, STANDARD-innstilling.
Du kommer til denne spesifikke maskininnstillingen ved & holde den
hgyre knappen (6a) inntryckt under tenningsfasen og den innledende
testprosedyren (fase som fglger pa avstengning med hovedbryteren).

6b 2T -4T -SPOT
oni

I TIG-modus, kan du velge mellom 2 faser, 4 faser eller timer for punktsveising
(SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omngurr

Funksjonsmodus: sveising med belagte elektroder (MMA), TIG-sveising
med aktivering av buen ved hgy frekvens (TIG HF) og TIG-sveising med
aktivering av buen ved kontakt (TIG LIFT).

6d AC/DC
ow= |

| TIG-sveising kan du velge mellom likestrem (DC) og sveising i vekselstrem
(AC) (funksjonen finnes bare i modeller AC/DC).

7 - Sveiseparametre er justerbare via roterende kodere (9), knyttet til den forrige
innstillingen av 6a, 6b, 6¢, 6d.
Still inn hver parameter som falger:
a) velg parameteren som skal justeres (ved a trykke pa knappen (9)). Dette vises

av den tilknyttede lampen som lyser.

b) dreiraten (9) og still inn gnsket verdi.
c) trykkigjen paratten (9) for & ga frem med reguleringen av neste parameteren.
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.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

.MMA
Bsec)
| TIG / HF representerer tiden i sekunder PRE-GAS (justerbar fra 0O til 5 sek).
Bedre oppstart av sveiseprosedyren.

I MMA-modus kan du aktivere anlegget "VRD”, Voltage Reduction Device.

7b  OPPRINNELIG STR@M (I

START)

(0] O O

I modus TIG 2 faser og SPOT opprettholdes den opprinnelige stremmen for
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7d

7e

7f
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7h

7k
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en fast tid med nedtrykt sveiserennerknapp (innstilling i ampere).

I modus TIG 4 faser opprettholdes den opprinnelige strammen for en fast tid
med nedtrykt sveiserennerknapp (innstilling i ampere).

Sa MMA representerer den mest dynamiske overstremmen "HOT START”
(regulering 0 til 100%). Med angivelse pa skjermen av gkningen i prosent av
verdien for sveisestremmens forhandsinnstilling. Denne regulering forbedrer
sveisingens fluiditet.

OPPRINNELIG RAMP (t

START)

(0]
(©) O O

| TIG-modus representerer tidspunktet for den fgrste rampens strgm (frada Ig
til'l,) (regulering 0,1 til 10 sekunder.). Ikke tilstede i OFF-rampe.
Parametrene lsrarr 09 torer Kan ogsa brukes med pedalstyrt fiernkontroll,
men reguleringen ma utfgres fgr man aktiverer kommandoen.

HOVEDSTR@M (1,)
o

e

| TIG AC / DC-modus eller MMA, representerer |, utgangsstremmen. |
PULSERT og BI-LEVEL-modus, representerer |, stremmen pa @verste niva
(maks.). Parametern blir malt i Ampere.

BASSTR@M - ARC FORCE

e

I moduset TIG 4 faser BI-LEVEL og PULSERT, |, representerer stramverdiet
som kan brukes som alternativ til hovedstremmen I, under sveiseprosedyren.
Verdiet er indikert i Ampere.

| MMA-moduset representerer den dynamiske overstrammen "ARC-FORCE”
(regulering 0+100 %) med indikasjon om gkningen i prosent pa skjermen i
forhold til verdiet for valgt sveisestrem. Denne justeringen forbedrer fluiditeten
av sveisingen og forhindrer klebing av elektroden til arbeidsstykket.

FREKVENS

-O (©) O O

| moduset TIG PULSERT representerer impulsfrekvensen. For modellene
AC/DC TIG representeres frekvensen for sveisestrammen i TIG AC-modus
(med deaktivert impuls).

BALANSE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S o -O-- O

| modus TIG PULSERT representerer det forholdet (i prosent) mellom det
tidspunkt hvor den gjeldende ligger i det hgyere niva (hovedsveisestram)
og den totale perioden av pulsering. | tillegg, for modeller AC/DC TIG
AC mode (med puls deaktivert), er parameteren et forhold mellom tid og
gjeldende tid med positiv og negativ strem hvis parameterverdien er negativ,
far du mer oppvarming og penetrasjon av stykket hvis parameterverdien er
positivt at du far mer og mer varme overflate rengjering av elektroden, hvis
parameterverdien er null far du den navaerende balanse mellom negativ og
positiv strem i den perioden av AC frekvens. (TAB. 4).

SPOTTID

-0 O O
| TIG-modus (SPOT) representerer det sveisingens varighet (regulering 0,1
+10 sek.).

SLUTTRAMP (t

END)

..O.
| TIG-modus representerer det tidspunktet for den ferste rampens strem
(frada I, til 1) (regulering 0,1 til 10 sekunder.). Ikke tilstede i OFF-rampe.

SLUTTSSTR@M (|

END)

-0
| modus TIG 2 faser representerar det sluttstrammen |, kun hvis
SLUTTRAMPEN (7k) og er stillt inn pa et verdi over null (>0,1 sek.).

I ' modus TIG 4 faser opprettholdes sluttstremmen |, for en fast tid med
nedtrykt sveiserennerknapp.

Verdiene er angitt i Ampere.

8-

7m ETTERGASS

7n

Led FJERNKONTROLL For

el
= [o) -
| TIG-moduset representerer det ETTERGASS-tiden i sekunder (justerbar
0,1 til 10 sek.) og beskytter elektroden og sveisebadet mot oksydasjon.

ELEKTRODENS FOROPPVARMING

..O.
| TIG AC-moduset regulerer den foroppvarmingen av elektroden for & lette
sveiseprosedyrens oppstart (regulering 2,6 + 53 A+s). Jo hayere verdi, jo mer
forvarmingsenergi. Ikke tilstede i OFF-forvarming.

a overfere sveiseparametrenes kontroll til

fiernstyringen.
9- Koderratt for parametrisering (7) og innstilling av knappen for parametervalg (7).
10- Alfanumerisk skjerm.
11- Grgnn LED-indikator, sterm pa.
12-LED for varsling av ALARM (maskinen er blokkert).
Tilbakestillingen skjer automatisk nar arsaken til larmen er blitt fiernt.
AIarmmeIdlnger som blir indikert pa skjermen (10) FIG. D:
“AL.1”

- “AL.2”

: Termisk verneinngrep av hovedkretsen (hvis forutsett).

1 generisk verneinngrep (Termisk eller, overspenning nett eller
underspenning nett).
- “AL.9” : Verneinngrep pa grunn av feil pa sveisebrennerens

vannavkjglingskrets. Tilbakestillingen skjer ikke automatisk.

Nar sveisebrenneren blir slatt av kan varslingen “AL.2” bli vist i noen sekunder.

4.2.3 Panel foran (FIG. D1)

1- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.
Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.
Mangverpanel.

Knapp for & velge sveisemodus:

MMA - TIG LIFT

2-
3-
4-
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Funksjonsmodus: sveising med elektroder med bekledning (MMA), TIG-sveising
med aktivering av kontaktbuen (TIG LIFT).

Regulerbare sveiseparametere ved bruk av encoderknotten (6), knyttet til forrige
innstilling 4.

For & stille inn hvert parameter ma man gjere fglgende:

a)

b)
c)

velge det parametere som skal reguleres (ved & trykke pa knotten (6)),
merket av tilsvarende tente led.

vri pa knotten (6) og still inn gnsket verdi.

trykk pa nytt pa knotten (6) for & ga videre med reguleringen av neste
parameter.

MERKNAD: Innstillingen av parametrene er fri. Der er noen kombinasjoner av
verdier som ikke har noen praktisk betydning for sveisingen; i dette fallet kan
sveisebrenneren ikke fungere riktig.

5a

5b

5c

VRD MMA

-O-I O0—10

VRD

I MMA modus er det mulig & koble til enheten for Voltage Reduction Device
“VRD”.

HOT START

HOT
START

Oo—0

s (Ommmmnnnma

I MMA modus vises den dynamiske overspenningen “HOT START”
(regulering 0 + 100%). Med indikasjon for prosentandel gkning pa skjermen
i forhold til den forhandsvalgte sveisestremverdien. Denne reguleringen
forbedrer sveiseflyten.

HOVEDSTR@M (1,)

an(mnnnnnnnn

| TIG modus vises MMA som utgangsstrgmmen |,.
Ampere.

Parameteren males i



5d ARC FORCE

A
ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

I MMA-modusen representerer den dynamiske overstremmen “ARC-
FORCE” (regulering 0+100 %) med indikasjon om gkningen i prosent pa
skjermen i forhold til verdien for valgt sveisestream. Denne reguleringen
forbedrer sveiseflyten og unngar at elektroden klistrer seg til delen.

6- Encoderknott for innstilling av parametere (5) og tast for valg av parametere (5).

7- Alfanumerisk skjerm.

8- Led FJERNKONTROLL. For
fiernstyringen.

- LED for signalering om ALARM (maskinen er blokkert).
Tilbakestillingen skjer automatisk nar arsaken til larmen er blitt fiernt.
AIarmmeIdlnger som blir indikert pa skjermen (7) FIG. D1:

-“AL.1" : Termisk verneinngrep ved hovedkretsen (hvis forutsett).

a overfgre sveiseparameternes kontroll til

©

-“AL.2” : Termisk verneinngrep ved sekundaerkretsen.

-“AL. 3" : verneinngrep mot overspenning av forsyningslinjen
-“AL. 4" : verneinngrep mot underspenning av forsyningslinjen
- “AL. 8" : ekstra spenning utenfor omradet

10-Grgnn Led strgm paskrudd.

4.3 Modalitet for OPPSTART og DEAKTIVERING G.R.A Gruppe for avkjsling av

vann (hvis installert)

Prosedyre for oppstart:

1- Skru pa maskinen ved bruk av hovedbryteren (1) mens man holder inne den hayre
knappen pa fremre panel (6a).

2- Pa displayet, etter oppstartsekvensen, vil fanen "G.ra -
(maskininnstilling: avskrudd gruppe for avkjeling av vann).

3- Vri pa encoderhandtaket (9) slik at fanen "G.r.a - on" vises pa displayet.

4- Bekreft valget ved & trykke en gang pa encodertasten (9).

Slik vil avkjelingsgruppen starte.

OFF" vises

Prosedyre for deaktivering:
Gjenta den samme sekvensen og still inn fanen "G.r.a - OFF" nar man ensker & skru
den av.

MERKNAD: Hyvis sveisemaskinen er stilt inn i modaliteten "G.r.a - on", men hvis
man ikke har koblet til noen avkjglingsgruppe, vil sikringen mot feilfunksjon for
avkjelingskretsen kobles inn etter et par sekunders arbeid (fane "AL.9").

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfgr montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. E)
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. F)

5.2 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjelingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremfgrende stov, korrosive
anger, fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet
som passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5 3 KOPLING TIL NETTET
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 a oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man
utfgrer koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en
impedanse under:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installaterens eller
brukerens forpliktelse & kontrollere at det er mulig & kople sveisen (hvis ngdvendig,
kan du konsultere distribusjonsnettet).

5.3.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + P.E) (1~); (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.

A 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 TIG-sveising

Kopling av sveisebrenneren

- Kople kabelen i tilsvarende hurtigkontakt (-)/~. Kople kontakten med tre poler
(sveisebrennerens tast) i tilsvarende uttak. Kople gasslangen pa sveisebrenneren
til tilsvarende skjote.

Kopling av sveisestremmens returkabel

- Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallpallen det star pa sa nsere som
mulig til skjeten du skal utfere.

Denne kabelen skal koples til klampen med symbolet (+) (~ for TIG-maskiner med
sveising i AC).

Kopling til gassbeholderen

- Stram trykkredusereren til gassbeholderens ventil og sett inn reduksjonen som
medfglger som tilbehgr, nar du bruker Argon-gass.

- Kople gassens |nngangss|ang til redusereren og stram bandet som medfalger.

- Lasne reguleringsringen pa trykkredusereren fgr du apner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gasskvantiteten (I/min.) i samsar med
bruksinformasjonen, se tabellen (TAB. 4); eventuelle reguleringer av gassfledet kan
utferes under sveisingen ved & dreie trykkredusererens ring. Kontroller tetheten i
slanger og skjater.

ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeided.

5.4.2 MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa generatoren; unntatt den

negative polen (-) for elektroder med sur kledning.

Kopling av sveisekabelns klemme-elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestremmens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa like som

mulig til skjgten som blir utfert.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene (hvis installert),
for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skje i
kontaktene og dette kan fere til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du
skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et
darligt sveiseresultat.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 TIG-SVEISING

TIG-sveising er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir produsert av den
elektriske buen som blir generert og kvarholt mellom en elektrod (tungsten) og stykket
som skal sveises. Elektroden i tungsten holdes av en sveisebrenner som er egnet
a overfore sveisestrammen og verne elektroden og sveisebadet mot atmosfaerisk
oksidering ved hjelp av et flade av inert gass (normalt argon: Ar 99.5%) som kommer
ut fra smerenippelen i kieramikk (FIG.G).

Det er ngdvendig for en god sveiseprosedyre a bruke eksakt diameter pa elektroden
med eksakt streamsverdi, se tabell (TAB. 3). Normal fremspring for elektroden fra
nippelen i kjeramikk er 2-3 mm og du kan oppna 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer ved hjelp av fusjonen mellom skjatens to fliker. For tykkelser som er
mindre (til 1 mm) trenges inget stattematerial (FIG. H).

For sterre tykkelser ma du bruke stenger av samme material og diameter, med
forberedelse av flikene (FIG. 1). Det er nedvendig for & oppna en god sveising, at
stykkene er godt rene og frie fra oksider, olje, smarefett, Iasningsmidler, etc.

6.1.1 Aktivering HF og LIFT

HF-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer uten kontakt mellom tungstenelektroden
og stykket som skal sveises, ved hjelp av en gnist som oppstar i anlegget med hgy
frekvense. Denne aktiveringsenheten forer ikke til inklusjon av tungsten i sveisebadet
eller slitasje pa elektroden og erbyr en lett oppstart i alle sveisemodusene.
Prosedyre:

Trykk pa sveisebrennerens tast og still stykket neere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent
til buen er aktivert ved hjelp av overfgring av HF-impulsene og, da buen er aktivert,
danner fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjgten.

Hvis du oppdager vanskeligheter i aktiveringen av buen, uansett hvis der er gass eller
HF-nzerveer i luften, skal du ikke utsette elektroden for HF, uten kontrollere at overflaten
er hel og at spissens form er korrekt, eventuelt kan du slipe den pa slipeskiven. Etter
syklusen, blir stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

LIFT-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer da du fierner tungstenselektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset arsaker mindre elektrisk stralning og
minker inklusionen av tungsten og slitasjen pa elektroden.

Prosedyre:

Stett elektrodens spiss pa stykket ved hjelp av et lett trykk. Trykk sveisebrennerens
tast helt til slutt og left elektroden 2-3 mm for & oppna aktiveringen av buen.
Sveisebrenneren gir fra seg en stram | . , og deretter blir innstilt sveisestrem dannet.
Etter syklusens slutt, blir stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

6.1.2 TIG-sveising DC

TIG-sveising DC er egnet for alle lave legeringer av kullstal och hgyelegeringer og
tunge metaller som kobber, nikkel, titanium og legeringer.

For TIG-sveising DC med elektroden ved polen (-) blir elektroden normalt brukt med
2% Torium (red farge) eller med 2% Cerium (gra farge).

Det er ngdvendig a plassere elektroden i tungsten aksialt til slipeskiven, se FIG. L,
og veer ngye med & kontrollere at spissen er helt konsentrisk for & unnga avvik i
buen. Det er viktig & utfare slipingen i elektrodens lengderetning. Denne operasjonen
skal gjentas regelmessig i forhold til bruket og slitasjen pa elektroden eller da den er
kontaminert, oksidert eller brukt pa gal mate. | modus TIG DC kan du la apparatet
fungere i 2 tider (2T) og 4 tider (4T).
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6.1.3 TIG-sveising AC

Denne typen av sveising gjer at du kan sveise metaller som aluminium og
magnesium som danner en verneoksid for isolering av overflaten. Hvis du omvender
sveisestreammens polaritet, kan du avbryte overflaten av oksid ved hjelp aven mekanism
som kalles “jonisk sanding”. Spenningen er alternativt positiv (EP) og negativ (EN) pa
elektroden i tungsten. Under EP-tiden, blir oksiden fijernet fra overflaten (“rengering”)
for & muliggjeaere badet. Under EN-tiden, skjer maksimal termisk forsyning til stykket
for & muliggjere sveisingen. Muligheten & endre balanseparaemteren i AC gjer at du
kan minke EP-stremmens tid til minimumsnivaet for en sveising som er hurtigere.
Sterre balansevberdier gjer at du kan oppna en bedre rengjering av stykket. Hvis du
bruker et balanseverdi som er altfor lavt, blir buen og den uoksiderte seksjonen starre,
elektroden blir overhettet med danning av en sfeer pa spissen og degradering av
aktiveringen og buens retning. Bruk av et altfor stort balanseverdi for til et sveisebad
som er “kontaminert” med mgarke seksjoner.

Tabellen (TAB. 4) angir effektene av variasjoner av parametrene i AC-sveisingen.

I modus TIG AC er det mulig & oppna en funksjon i 2 tider (2T) og 4 tider (4T).
Dessuten kan du felge instruksene som gjelder sveiseprosedyren.

I tabellen (TAB. 3) er insikasjonene for sveising pa aluminium indikert; den elektrodtype
som er mest egnet er elektroden med ren tungsten (grenn farge).

6.1.4 Prosedyre

- Reguler sveisestrammen til gnsket verdi ved hjelp av ratten; du kan eventuelt gjgre
dette under sveisingen med ngdvendig varmetilfgrsel.

- Trykk pa sveisebrennerens tast og kontroller att gassfledet er korrekt pa
sveisebrenneren. Tarer tiden for forgass og ettergass, hvis nedvendig. Disse
tider skal reguleres i samsvar med funksjonsbetingelsene, spesielt forsinking
av ettergassen skal vaere slik at den ved sveisingens slutt muligger avkjgling av
elektroden og badet uten at de kommer i kontakt med atmosfeeren (oksidering og
kontaminering).

TIG-modus med sekvensen 2T:

- Hvis du trykker ned brennertasten (P.T.), blir buen aktivert med stremmen | -
Deretter oker strammen i samsvar med funksjonen INNLEDENDE RAMPE i
verdiet for sveisestrammen.

- For & avbryte sveisingprosedyren, skal du slippe sveisebrennertasten for en gradvis
annullering av stremmen (hvis funksjonen SLUTTRAMPE er aktivert) eller til en
umiddelbar slokking av buen med etterfalgende ettergass.

TIG-modus med sekvensen 4T:

- Den ferste gangen du trykker pa tasten, blir buen aktivert med en |, ..-strem. Da u
slipper tasten, gker strammeni samsvar med funksjonen STARTRAMPE til verdiet for
sveisestremmen. Dette verdiet forblir uforandret ogksa da du slipper tasten. Nar du
trykker pa tasten igjen, minker strammen i samsvar med funksjonen SLUTTRAMPE
til I.,o- Denne forblir aktivert til du slipper tasten og avslutter sveisesyklusen for
a begynne ettergassperioden. Hvis du under funksjonen SLUTTRAMPE slipper
tasten, slutter sveisesyklusen umiddelbart og ettergassperioden starter.

TIG-modus med sekvensen 4T og BI-LEVEL:

- Den farste gangen du trykker pa tasten, blir buen aktivert med en |, ..-strem. Da u
slipper tasten, gker strammeni samsvar med funksjonen STARTRAMPE til verdiet
for sveisestrammen. Dette verdiet forblir uforandret ogsa da du slipper tasten. Hver
gang du siden trykker pa tasten (tiden fra trykket til du slipper tasten skal veere
kort), varierer strammen mellom verdiet som er stillt inn i parameter BI-LEVEL |, og
hovedstremsverdiet I,..

- Hold tasten nedtrykt under en lang tid for & minke stremmen i samsvar med
funksjonen SLUTTRAMPE til I .. Denne skal holdes nedtrykt til du slipper
tasten og sveisesyklusen slutter og ettergasstiden begynner. Men hvis du under
funksjonen SLUTTRAMPE slipper tasten, stopper sveisesyklusen umiddelbart og
ettergasstiden begynner (FIG. M).

Modus TIG SPOT:

- Sveisingen skjer ved a holde nede utlgseren til innstilt tid (punktesveisetid).

6.2 MMA-SVEISING

- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning pa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en passende stremstyrke.

- Sveisestremmen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som skal
lages, se tabellen nedenfor for passende stremstyrke ut fra elektrodediameteren:

Sveisestrom (A)
@ Elektrode (mm) -

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

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
stremstyrke 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
strem og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utferelsens 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 ogsa 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.

6.2.1 Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket som om
den var en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan skade
elektroden og fare til at den blir vanskelig a tenne.

- Sa snart buen er tent, ma du pregve a holde jevn avstand mellom elektroden og
arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen. Husk at
vinkelen pa elektroden nar den flyttes ber veere 20 - 30 grader.

- Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for a fylle sveisekrateret,
Ioft deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker (EKSEMPLER PA
SVEISESENGER - FIG. N)

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
OPERAT@REN.

FULLFORES AV

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fore 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 berste eller egnet opplagsningsmiddel.

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.

Unngéa absolutt & utfare 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 haye 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:

- Kontroller at sveisestrammen er korrekt stilt inn for elektrodediameteren og -typen.
- Kontroller at nar hovedbryteren slés PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stremtilfarselen (kabler, sikringer, stapsel 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, ma 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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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT TIG- JA MMA-
INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kadytetaan pelkkda nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittivan hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettava, kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto”).

AN

Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sidhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sdhkokytkennit yleisten turvallisuusméaaraysten mukaan.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syoéttojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siité, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

Ala kaytd hitsauskonetta kosteissa tai marisséd paikoissa &ldka hitsaa
sateessa.

Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennat ovat 16ysat.

/\
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2.2 ERIKSEEN TILATTAVAT LISAVARUSTEET:
- Argon -kaasupullon liitin.

- Hitsausvirran paluukaapeli maadoitusliittimella.

- 1 potentiometrin kasikauko-ohjain.

- 2 potentiometrin kasikauko-ohjain.

- Kauko-ohjain polkimella.

- MMA -hitsauspakkaus.

- TIG -hitsauspakkaus.

- Itsestdan tummuva maski: maaritetylla tai sdadettavalla suodattimella.
- Kaasuliitos ja kaasuputki Argon kaasupulloon kytkemista varten.

- Paineenalennin manometrilla.

- Puristin TIG hitsausta varten.

- TIG-hitsauspaa potentiometrilla.

- Vesijaahdytteinen yksikkd G.R.A. 4500.

- Karry ARCTIC.

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot 16ytyvéat kilvesta esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

1- Vaipan suojausaste.

2- Syottélinjan symboli:

1~: vaihtojannite yksivaiheinen;

3~: vaihtojannite kolmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistdssa,
jossa on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin lahella suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen 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.

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X: Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % - maaraisena, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympariston 40
asteen lampdtilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampdtila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-A/V : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

9- Syottdlinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):

= | ey = Suurin linjan kéyttdma virta.

- |, .+ 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 nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 YLEISKAAVIO

Hitsauslaite koostuu olennaisesti teho- ja ohjausyksikostd, 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 kayttéa varten
on valttdmatonta tuntea hitsauslaitteen toimintamahdollisuudet.

Kuvaus (KUVA B)

1- Kolmivaiheinen syéttélinjan sisdantulo, tasasuuntaaja seka tasauskondensaattorit.

2- Switching transistors (transistorikytkentd) (IGBT) silta sekd drivers; muuttaa
tasasuunnatun linjan vaihtojannitteestd korkeaan taajuuteen sek&@ suorittaa
voimakkuuden s&adon halutun hitsausvirran/jannitteen mukaan.

3- Korkeataajuusmuuntaja; ensisijainen kdamitys saa virtaa muunnetulla jannitteella
ryhmasta 2; taman tehtdvana on sovittaa jannite ja virta valttdmattémiin arvoihin
kaarihitsausmenettelyssa sekd samanaikaisesti eristda galvaanisesti hitsauspiiri
sahkolinjasta.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasavirtareaktorilla; muuttaa vaihtojannitteen/-
virran, joka saadaan toissijaisesta kaamityksesta jatkuvana virtana/jannitteena
erittdin matalalla sykinnalla.

5- Switching transistors (transistorikytkentd) (IGBT) silta sekd drivers; muuttaa
poistovirran, toissijaisessa, DC:std AC:hen TIG AC hitsausta varten (jos sellaisia
on).

6- Ohjaus- ja saatoelektroniikka; tarkastaa heti hitsausvirran arvon ja vertaa sita
kayttajan asettamaan arvoon; moduloi IGBT:ien drivers:ien ohjausimpulssit, jotka
suorittavat s4adén.

7- Hitsauslaitteen toiminnanohjauksen logiikka:
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjarjestelmat.

8- Asetuspaneeli seka parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.

9- Sytytyskehitin HF (jos sellaisia on).

10- Suojakaasun sahkémagneettinen venttiili EV (jos sellaisia on).

11- Hitsauslaitteen jadhdytystuuletin.

12- Kaukos&ato.

aseta hitsaussyklit, ohjaa

4.2 OHJAUS-, SAATO- ja KYTKENTALAITTEET

4.2.1 Takapaneeli (KUVA C)

1- Yleiskatkaisin O/OFF - I/ON.

2- Virtakaapeli (2P (napaa) + T (maadoitus) (Yksivaiheinen)), (3P (napaa) + T
(maadoitus) (Kolmivaiheinen)).

3- Liitos kaasuputken kytkentaa varten (kaasupullon paineenalennin - hitsauslaite)
(jos sellaisia on).

4- Sulake (jos sellaisia on).

5- Liitin vesijaahdytysyksikkda varten (jos sellaisia on).

6- Liitin kauko-ohjaimia varten:
Hitsauslaitteeseen on mahdollista laittaa, siihen tarkoitetulla 14-napaisella
littimella takapuolella, 3 eri kauko-ohjaustyyppid. Kaikki laitteet tunnistetaan

automaattisesti ja niilléa voidaan saataa seuraavia parametreja:

- Kauko-ohjain potentiometrilla:
pyorittdmalla potentiometrin kauko-ohjainta muutetaan paavirtaa minimista
maksimiin. Paavirran saato tapahtuu vain kauko-ohjaimella.

- Kauko-ohjain polkimella:
virran arvo maarittyy polkimen asennon mukaan. Lisaksi tavassa TIG
2-aikaa polkimen painallus toimii kdynnistyskomentona laitteella hitsauspaan
painamisen sijaan (jos sellaisia on).

- Kauko-ohjain 2 potentiometrilla:
ensimmainen potentiometri saataa paavirtaa. Toinen potentiometri saataa
toista parametria, joka riippuu kaytdssa olevasta hitsaustavasta. Pydrittamalla
kyseistéd potentiometria nakyy parametri, jota ollaan muuttamassa (ja jota
ei voida enaa ohjata paneelin vivulla). Toisen parametrin merkitys on: ARC
FORCE (kaaren voimakkuus) MMA-tavassa ja LOPPUPORTAIKKO TIG-
tavassa.

- TIG-hitsauspaa potentiometrilla.

A Jotta viltetddn rikkoontumiset hitsauslaitteen sisdpuolella, kayttajan
on pakko kayttda hitsauspaan 5-napaista sovitinta kaikille TIG-HITSAUSPAILLE,
joissa on sdadon potentiometri.

4.2.2 Etupaneeli KUVA D

1- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittdmiseksi.
2- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittdmiseksi.
3- Liitin hitsauspaan painikkeen kaapelin liittdmiseksi.

4- Liitos TIG-hitsauspaan kaasuputken liittamiseksi.

5- Ohjauspaneeli.

6- Hitsaustapojen valintapainike:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

TIG-tavassa voidaan valita pulssatun (ON PULSE), automaattisen
pulssauksen (EASY PULSE) ja BI-LEVEL valilla. Valodiodien ollessa
sammuneina mikaan naistd menetelmista ei ole aktiivinen.

PULSE: kasinpulssattu tapa, jossa on mahdollista asettaa
seuraavat parametrit. PAAVIRTA (l,), PERUSVIRTA (l,),
PULSSAUKSEN TAAJUUS JA TASAPAINO.

EASY PULSE: automaattisesti  pulssattu tapa, jossa taytyy asettaa

ainoastaan PAAVIRTA (I,). Muut parametrit, kuten
PERUSVIRTA  (l,), PULSSAUKSEN  TAAJUUS ja
TASAPAINO saatyy automaattisesti esimaariteltyjen arvojen
mukaan (I, = 70% |,, TAAJUUS = 2Hz, TASAPAINO = 0).
Naita arvoja voidaan kuitenkin muuttaa.
Tavat PULSE ja EASY PULSE ovat ohuita hitsauksia varten.
Huomio: “G.R.A.-ASETUS (vesijaahdytysyksikko)”:
G.R.A. ON: Toiminta vesijaahdytteisella yksikolla kaytossa.
G.R.A. OFF: Toiminta vesijaadhdytteiselld yksikolla
TEHTAANASETUS.
Kyseisella asetuksella on mahdollista kdynnistaa laite pitden oikea painike
(6a) painettuna kaynnistys- ja alkutestausvaiheen aikana (paakytkimen
sulkeutumista seuraava vaihe).

pois  kaytosta,

6b 2T - 4T - SPOT
Ouiy

TIG-tavassa on mahdollista valita ohjaus 2 ajalla, 4 ajalla tai pistehitsauksen
ajastimella (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Toimintotapa: hitsaus paallystetylla elektrodilla (MMA), TIG-hitsaus kaaren
sytytykselld korkealla taajuudella (TIG HF) sekd TIG-hitsaus kaaren
kosketussytytyksella (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

TIG-tavassa on mahdollista valita hitsauksen valilld tasavirralla (DC) ja
vaihtovirralla (AC) (toiminta olemassa ainoastaan malleissa AC/DC).

7- Enkooder-vivulla (9) saadettavissd olevat hitsausparametrit on yhdistetty
edelliseen asetukseen 6a, 6b, 6¢, 6d.
Jokaisen parametrin asettamiseksi toimi seuraavalla tavalla:
a) valitse sdadettava parametri (painamalla vipua (9)), jota sita vastaava palava

valodiodi osoittaa;

b)  pydrita vipua (9) ja aseta haluttu arvo;
c) paina uudelleen vipua (9) siirtydksesi seuraavan parametrin saatoon.
HUOM.: Parametrien asetus on vapaa. On kuitenkin olemassa arvojen yhdistelmia,
jotka eivat merkitse kaytannossa mitdan hitsauksessa; tassa tapauksessa voi olla,
ettei hitsauslaite toimi kunnolla.

7a PRE-GAS (esikaasu) / VRD MMA

VRD

.MMA
fisec)
Tavassa TIG/HF edustaa PRE-GAS aikaa sekunneissa (saaté 0 + 5 sek).
Parantaa hitsauksen kaynnistysta.

MMA-tavassa mahdollistaa Voltage Reduction Device “VRD” -laitteen
asettamisen.
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7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

Tk

ALOITUSVIRTA (I

START)

(0]
(©) O O

Tavassa TIG 2 aikaa ja SPOT se edustaa aloitusvirtaa I, joka pysyy
ylla maaratyn ajan hitsauspaan painikkeen ollessa painettuna (saato
ampeereissa).

Tavassa TIG 4 aikaa se edustaa aloitusvirtaa |, joka pysyy yll& niin kauan
kuin hitsauspaan painike on painettuna (saaté ampeereissa).

Tavassa MMA edustaa dynaamista ylivirtaa “HOT START” (s&ato 0 + 100%).
Naytolla nakyy prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalittuun hitsausvirtaan.
Tama saato parantaa hitsauksen sujuvuutta.

ALOITUSPORTAIKKO (t

START)

(0]
(0] O O

Tavassa TIG edustaa virran aloitusportaikon aikaa ( I - 1,) (s&&t6 0.1 + 10
sek.). OFF-asennossa portaikkoa ei ole.

Parametrit | ;.. ja ts.-; Voivat olla kéytosséa myés kauko-ohjaimella, s&até
kuitenkin on tehtava ennen itse ohjauksen kaynnistamista.

PAAVIRTA (I,)
o

e

Tavassa TIG AC/DC tai MMA, |, on ulostulovirta; PULSSATUSSA tavassa
ja BI-LEVEL, 1, on virta korkeimmalla tasolla (maksimi). Parametri mitataan
ampeereissa.

PERUSVIRTA - ARC FORCE (kaaren voimakkuus)

e

Tavassa TIG 4 aikaa BI-LEVEL ja PULSSATTU, |, edustaa virranarvoa,
joka voidaan vaihtaa hitsauksen aikana paaarvoon |,. Arvo ilmoitetaan
ampeereissa.

Tavassa MMA edustaa dynaamista ylivitaa "ARC-FORCE” (saatdé 0 +
100%), naytolla nakyy prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalittuun
hitsausvirranarvoon. Tama saatd parantaa hitsauksen sujuvuutta ja valttaa
elektrodin limautumisen kappaleelle.

TAAJUUS

-O (©) O O

Tavassa TIG PULSSATTU se edustaa pulssauksen taajuutta. Malleille AC/
DC, tavassa TIG AC (pulssaus poiskaytdstd), se edustaa hitsausvirran
taajuutta.

TASAPAINO

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S o O- O

Tavassa TIG PULSSATTU se edustaa suhdetta (prosenteissa) ajan, jossa
virta siirtyy maksimitasolle (paahitsausvirta), ja kokonaispulssausjakson
valilla. Lisaksi malleille AC/DC, tavassa TIG AC (pulssaus poiskaytosta),
parametri edustaa suhdetta positiivisen virran ja negatiivisen virran ajan
valilla: jos parametrin arvo on negatiivinen, saadaan suurempi lampeneminen
ja tunkeuma kappaleelle, jos arvo on positiivinen, saadaan suurempi pinnan
puhtaus ja suurempi elektrodin ldmpeneminen, jos parametrin arvo on
mitatdn, saadaan tasapaino negatiivisen ja positiivisen virran valilla AC-
taajuuden jaksolla. (TAUL. 4).

SPOT-AIKA

-O O O
Tavassa TIG (SPOT) se edustaa hitsauksen kestoa (saato 0.1 + 10 sek.).

LOPPUPORTAIKKO (t

END)

=
Tavassa TIG edustaa virran loppuportaikon aikaa (I, - I,) (s&&at6 0.1 + 10
sek.). OFF-asennossa portaikkoa ei ole.

71 LOPPUVIRTA (I

END)

-0
Tavassa TIG 2 aikaa edustaa loppuvirtaa |, vain, jos LOPPUPORTAIKKO
(7k) on asetettu suuremmalle arvolle kuin nolla (>0.1 sek.).

Tavassa TIG 4 aikaa se edustaa loppuvirtaa I, niin kauan kuin hitsauspéaan
painike on painettuna.

Mitat ilmoitetaan ampeereissa.

7m POSTGAS (jalkikaasu)

e

=0 (0]

Tavassa TIG edustaa POSTGAS-aikaa sekunneissa (saato 0.1 = 10 sek.) ja
suojaa elektrodia seka hitsisulaa hapettumiselta.

7n  ELEKTRODIN ESILAMMITYS

=0 (0]

Tavassa TIG AC saataa elektrodin esilammityksen hitsauksen kaynnistyksen
helpottamiseksi (séaato 2.6 + 53 Assek.). Mita suurempi asetettu arvo on, sita
suurempi on esilammitysenergia. OFF-asennossa esilammitysta ei ole.

8- KAUKO-OHJAUKSEN valodiodi. Mahdollistaa hitsausparametrien ohjauksen
siirron kauko-ohjaimelle.
9- Parametrien asetuksen enkooder-vipu (7) ja parametrien valintapainike (7).
10- Aakkosnumeerinen naytto.
11- Vihreé valodiodi, teho paalla.
12-HALYTYKSEN valodiodi (laite lukittu).
Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen syyn poistuessa.
Naytolla (10) KUVA D olevat halytysviestit:
- “AL.1” : ensiopiirin (jos olemassa) lampdsuojauksen keskeytys.
- “AL.2” : yleisen suojauksen keskeytys (ldmpdsuoja, verkon yli- tai
alijannitesuoja).
- “AL.9” : hitsauspaan vesijadhdytyspiirin toimintahairion suojan keskeytys.
Ennalleenpalautus ei ole automaattinen.
Sammutettaessa hitsauslaite saattaa nakya muutaman sekunnin ilmoitus “AL.2".

4.2.3 Etupaneeli (KUVA D1)

1- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittdmiseksi.
2- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittdmiseksi.
3- Ohjauspaneeli.

4- Hitsaustapojen valintapainike:

MMA - TIG LIFT

Toimintotapa: hitsaus paallystetyllda elektrodilla (MMA), TIG-hitsaus kaaren
kosketussytytyksella (TIG LIFT).

5- Enkooder-vivulla (6) saadettavissd olevat hitsausparametrit on yhdistetty
edelliseen asetukseen 4.
Jokaisen parametrin asettamiseksi toimi seuraavalla tavalla:
a) valitse séadettava parametri (painamalla vipua (6)), jota sita vastaava palava

valodiodi osoittaa.

b)  pydrita vipua (6) ja aseta haluttu arvo.
c) paina uudelleen vipua (6) siirtydksesi seuraavan parametrin saatoon.
HUOM.: Parametrien asetus on vapaa. On kuitenkin olemassa arvojen yhdistelmia,
jotka eivat merkitse kaytannossa mitdan hitsauksessa; tassa tapauksessa voi olla,
ettei hitsauslaite toimi kunnolla.

-O-I O—0

5a VRD MMA

VRD

MMA-tavassa mahdollistaa Voltage Reduction Device “VRD” -laitteen
asettamisen.

5b HOT START

HOT
START

Oo—0

LI @ SLTEREREEY

Tavassa MMA edustaa dynaamista ylivirtaa “HOT START” (saato 0 + 100%).
Naytolla nakyy prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalittuun hitsausvirtaan.
Tama saatd parantaa hitsauksen sujuvuutta.

5¢  PAAVIRTA (1)

an(mannnnnnn

TIG-tavassa, MMA on ulostulovirta |,. Parametri mitataan ampeereissa.
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5d ARC FORCE

A
ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

Tavassa MMA edustaa dynaamista ylivitaa "ARC-FORCE” (saaté 0 +
100%), naytolla nakyy prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalittuun
hitsausvirranarvoon. Tama saatd parantaa hitsauksen sujuvuutta ja valttaa
elektrodin limautumisen kappaleelle.

6- Parametrien asetuksen enkooder-vipu (5) ja parametrien valintapainike (5).

7- Aakkosnumeerinen naytto.

8- KAUKO-OHJAUKSEN valodiodi. Mahdollistaa hitsausparametrien ohjauksen
siirron kauko-ohjaimelle.

- HALYTYKSEN merkkivalodiodi (laite on lukittu).
Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen syyn poistuessa.
Naytolla (7) KUVA D1 olevat halytysviestit:

©

“AL. 1" : ensiopiirin (jos olemassa) lampdsuojauksen keskeytys.
-“AL. 2" : toisiopiirin lampdsuojauksen keskeytys
- “AL. 3" : virransyo6ttolinjan ylijannitesuojan keskeytys
-“AL. 4" : virransyo6ttdlinjan alijannitesuojan keskeytys
- “AL. 8" : apujannite vaihtelualueen ulkopuolella

10- Vihreé valodiodi, teho paalla.

4.3 Vesijadhdytteisen laitteen G.R.A. AKTIVOINTI- ja KAYTOSTA POISTON tapa

(jos mukana)

Aktivointimenettely:

1- Kaynnista laite paakatkaisimesta (1) painamalla samanaikaisesti oikeanpuoleista
painiketta etupaneelilla (6a).

2- Kaynnistysjakson jalkeen nayttéruudulle iimestyy nakyviin lyhenne "G.r.a - OFF"
(tehtaan konfigurointi: jadhdytyslaite poistettu kaytosta).

3- Pyorita enkooderin vipua (9) niin, etta nayttéruudulle tulee lyhenne "G.r.a - on".

4- Vahvista valinta painamalla kerran enkooderin painiketta (9).

Jaahdytyslaite on nain aktivoitu.

Menettely kaytosta poistamiseksi:
Toista sama jakso ja aseta lyhenne "G.r.a - OFF", kun haluat poistaa sen kaytosta.

HUOM.: Jos hitsauslaite on asetettu toimintatapaan "G.r.a - on", mutta siihen ei
ole liitetty yhtdan jaahdytyslaitetta, muutaman toimintasekunnin jalkeen suojaus
keskeyttaa jadhdytyspiirin toimintahairion takia (lyhenne "AL.9").

5. ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU
JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN  JA
SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI  KOKENUT
SAHKOKYTKENNAT.

HENKILO SAA TEHDA

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 eivéat ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkoa johtava poly, syévyttava hdyry, 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 sahkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettavissa olevan verkon arvoja.
Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syéttdjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.
Suojanvarmistamiseksiepasuoraakosketustavastaankaytadifferentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemista sahkoverkon liitdnnan kohtiin, joiden impedanssi on alle:
Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC

Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetdan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
tarkastaa, etta hitsauslaite voidaan liittda siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon
hoitajaan).

5.3.1 Pistoke ja pistorasia

| iitd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + P.E) (1~); (3P
+ P.E) (3~) ja kaytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetddn syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).
Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka syoton
nimellisjannitteen pohjalta.

A HUOM.! YIlda olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen
turvajarjestelméan (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkildvahinkojen (esim. sdhkdisku) 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 mm2)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.4.1 TIG -hitsaus

Puristimen yhdistaminen

- Aseta virtakaapeli sopivaan pikaliitimeen (-)/~. Liitd kolminapainen yhdistaja
(puristimen painonappi) sopivaan liittimeen. Yhdistd puristimen kaasuputki
asianmukaiseen liitokseen.

Hitsausvirran paluukaapelin yhdistaminen

- Se yhdistetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metalliseen telineeseen, jonka paalle
se on asetettu, mahdollisimman lahelle suoritettavaa liitosta.

Tama kaapeli yhdistetaan liittimeen, jossa on symboli (+) (~ TIG laitteille, joilla
hitsataan AC:ssa).

Kaasupulloon yhdistdaminen

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiilin asettamalla valiin sopiva alentaja,
joka on saatu lisédvarusteena, kaytettdessa Argon -kaasua.

- Yhdista kaasun sisdantuloputki alentajaan ja kirista varusteissa oleva vanne.

- LOysaa paineenalentimen saatémutteria ennen kaasupullon venttiilin avaamista.

- Avaa kaasupullo ja sdada kaasun maara (I/min) ohjeellisten kayttotietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 4); mahdolliset ulosvirtauksen korjaukset voidaan suorittaa
hitsauksen aikana kayttamalla aina paineenalentimen mutteria. Tarkasta putkistojen
ja liitosten pitavyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon lopussa.

5.4.2 MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketddn generaattorin positiiviseen (+) napaan.

Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketdan negatiiviseen (-) napaan.

Holkkikaapelin kytkenta

Taman litdnnassa on erikoispuristin elektrodin ndkyvan osan kiinnitysta varten.

Kaapeli liitetdén puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketaan suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman lahelle tehtavaa

hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos sellaisia on)
taydellisen sdhkdkontaktin takaamiseksi; mikali nain ei tehda, liittimet ylikuumenevat
helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

- Kéayté mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Ala kaytd tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita
paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai
hitsaustulokseen.

hitsausvirran
epatyydyttavaan

6. HITSAUSMENETTELY

6.1 TIG -hitsaus

TIG hitsaus on hitsausmenettely, joka hyddyntdd sahkdkaaren tuottamaa lampoéa,
joka sytytetdan ja yllapidetdan sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan
kappaleen valissa. Volframielektrodia tukee sopiva puristin hitsausvirran valittamiseksi
siihen sekd elektrodin itsensd ja hitsausliuoksen suojaamiseksi hapettumiselta
jalokaasuvirran avulla (normaalisti Argon: Ar 99.5 %), joka tulee ulos keraamisesta
suuttimesta (KUVA G).

Hyvan hitsauksen saamiseksi on valttamatonta kayttaa tdsmalleen oikeaa elektrodin
halkaisijaa tasmalleen oikealla virralla, katso taulukko (TAUL 3).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja se voi olla 8mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu litoksen paiden sulamisella. Oikealla tavalla valmistetut ohuet
vahvuudet (noin 1Tmm asti) eivat tarvitse lisdainemateriaalia (KUVA H).

Paksummilla vahvuuksilla sauvat, joilla on sama perusmateriaalin koostumus seka
oikeanlainen halkaisija ovat valttdmattdmia sopivalla terien valmistuksella (KUVA 1).
Hitsauksen hyvan onnistumisen kannalta on suotavaa, etta kappaleet ovat huolellisesti
puhdistettuja eika niissa ole hapettumia, 6ljyja, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.1 HF- ja LIFT -sytytykset

HF -sytytin:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu, ilman kosketusta volframielektrodin ja hitsattavan
kappaleen valilla, korkeataajuuslaitteen kehittdméan kipindn avulla. Tallaisessa
sytytystavassa ei ole volframin sisallytysta hitsausliuokseen eika elektrodin kulumista
ja silla kaynnistédminen on helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

Menettely:

Paina puristimen painonappia viemalla elektrodin paa lahelle kappaletta (2 -
3mm), odota HF impulssien valittdma kaaren sytytys ja, kaaren sytyttyd, muodosta
sulamisliuos kappaleelle ja etene pitkin liitosta.

Siina tapauksessa, etta kaaren sytytyksen kanssa on vaikeuksia huolimatta siita, etta
kaasuntulo on varmistettu ja ettd HF- poistot ovat nahtavissa, ala yritd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi. Tarkasta sen pinnallinen eheys seka karjen
ulkomuoto, mahdollisesti uudistamalla se hiomakalulla. Syklin lopussa virta loppuu
asetetun laskuasteikon mukaan.

LIFT -sytytys:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu loitontamalla volframielektrodi hitsattavasta
kappaleesta. Tallainen sytytystapa aiheuttaa vahemman sahko-sateilyhairioita ja
minimoi volframin sisallytykset ja elektrodin kulumisen.

Menettely:

Aseta elektrodin paa kappaleeseen kevyesti painaen. Paina puristimen painonappi
pohjaan asti ja kohota elektrodia 2-3mm muutaman hetken jalkeen saaden nain aikaan
kaaren syttymisen. Hitsauslaite jakaa aluksi virtaa | .., muutaman hetken kuluttua
se jakaa asetettua hitsausvirtaa. Syklin lopussa virta loppuu asetetun laskuasteikon
mukaan.

6.1.2 TIG DC -hitsaus

TIG DC hitsaus sopii kaikille hiiliteréksille, vahaseosteraksille, runsasseosteisille
teraksille seka raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani seka niiden seokset.

TIG DC hitsauksessa, elektrodi navassa (-), kaytetddn yleensa elektrodia, jossa
on 2 % Toriumia (punaiseksi varjatty nauha) tai elektrodia, jossa on 2 % Ceriumia
(harmaaksi varjatty nauha).

On valttamatonta teroittaa volframielektrodi pitkittdissuuntaan hiomakalulla, katso
KUVA L, huolehtien, etta karki on taydellisesti samankeskinen, jotta valtetaén kaaren
poikkeamat. On tarkeaa tehda hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tama toiminta on
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toistettava jaksoittain kayton ja elektrodin kulumisen mukaan tai silloin, kun se on
satunnaisesti pilaantunut, hapettunut tai sitd on kaytetty vaarin. TIG DC tavassa on
kaytettavissa toiminto 2 ajalla (2T) seka 4 ajalla (4T).

6.1.3 TIG AC -hitsaus

Tama hitsaustyyppi mahdollistaa hitsauksen metalleilla, kuten alumiini ja magnesium,
jotka muodostavat pinnalleen suojaavan ja eristdvan hapettuman. Kaantamalla
hitsausvirran polaarisuuden painvastaiseksi onnistutaan “rikkomaan” hapettuman
pintakerroksen “ionihiekkapuhallukseksi” kutsutun mekanismin avulla. Jannitys on
vaihtoehtoisesti positiivinen (EP) seké negatiivinen (EN) volframielektrodissa. Ajan EP
kuluessa hapettuma poistetaan pinnalta (“puhdistus” tai “syévytys”), miké mahdollistaa
liuoksen muodostamisen. Ajan EN kuluessa tapahtuu maksimilammonsyottd
kappaleeseen mahdollistaen hitsauksen. Mahdollisuus vaihtaa balanssi parametria
AC:ssa mahdollistaa virran ajan EP vahentadmisen minimiin sallien nopeamman
hitsauksen.

Suurimmat balanssi arvot mahdollistavat nopeamman hitsauksen, suuremman
tunkeutumisen, keskitetymman kaaren, kapeamman hitsausliuoksen seka rajoitetun
elektrodin lammityksen. Pienimmat arvot mahdollistavat kappaleen paremman
puhtauden. Liian matalan balanssi arvon kayttdminen saa aikaan kaaren seka
hapettumattoman osan levidmisen, elektrodin ylikuumenemisen ja seurauksena kehan
muodostumisen sen paahan ja sytytyksen helppouden seké kaaren suuntatarkkuuden
huonontumisen. Liian korkean balanssi -arvon kayttdminen saa aikaan “likaisen”
hitsausliuoksen, jossa on tummia sisallytyksia.

Taulukossa (TAUL 4) tiivistetdan parametrien vaihtelun vaikutukset AC -hitsauksessa.
TIG AC tavassa voidaan kayttaa toimintoa 2 ajalla (2T) seka 4 ajalla (4T).

Lisaksi, hitsausmenettelyyn liittyvat ohjeet ovat voimassa.

Taulukossa (TAUL 3) esitetdan ohjeelliset tiedot alumiinilla hitsausta varten; sopivin
elektrodityyppi on elektrodi puhtaalla volframilla (vihrean varinen raita).

6.1.4 Menettely
- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita se mahdollisesti hitsauksen
aikana todellisuudessa tarvittavalle Iamméntulolle.

- Paina hitsauspaan painiketta tarkastaen, ettd hitsauspaasta tuleva kaasun
virtaus on oikeanlainen; kalibroi tarvittaessa esi- ja jalkikaasun aika; nama ajat
saadetdan toimintaolosuhteiden mukaan, erityisesti jalkikaasun viivastyksen on
oltava sellainen, ettd se mahdollistaa hitsauksen lopussa elektrodin jaahtymisen
ja sulan ilman, ettd ne joutuvat kosketukseen ilmapiirin kanssa (hapettuminen ja
saastuminen).

TIG-tapa sekvenssilla 2T (2 aikaa):

- Painamalla pohjaan hitsauspaan painike (P.T.) kaari syttyy virralla |, .. Seuraavaksi
virta kasvaa ALOITUSPORTAIKON mukaan hitsausvirran arvolle saakka.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi |6ysaa hitsauspaan painike, jolloin virta nollautuu
asteittain (mikali LOPPUPORTAIKKO-toiminto on kaytssa) tai kaari sammuu
valittdmasti sita seuraavalla jalkikaasulla.

TIG-tapa sekvenssilla 4T (4 aikaa):

Painettaessa painiketta ensimmaisté kertaa kaari syttyy |, -virralla. Loyséttaessa
painike virta kasvaa ALOITUSPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti hitsausvirran
arvoon asti; tdma arvo sailyy myos I0ysattdessa painike. Painettaessa painiketta
uudelleen virta vahenee LOPPUPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti | p-arvoon asti.
Viimeksi mainittu sailyy painikkeen I6yséamiseen asti, mika paattaahhltsaUSJakson
aloittaen jalkikaasun ajan. Sen sijaan, mikali LOPPUPORTAIKKO-toiminnon aikana
painike 16ys&taan, hitsausjakso paattyy vélittémasti ja alkaa jalkikaasun aika.

TIG-tapa sekvenssilla 4T (4 aikaa) ja BI-LEVEL (KAKSOISTASO):

Painettaessa painiketta ensimmaisté kertaa kaari syttyy |, -virralla. Loyséttaessa
painike virta kasvaa ALOITUSPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti hitsausvirran
arvoon asti; tamé arvo séilyy my0s I6yséttdessé painike. Jokaisella seuraavalla
painikkeen painalluksella (painalluksen ja I6ysaamisen valilla kuluvan ajan on oltava
lyhyt) virta vaihtelee BI-LEVEL |, asetetun arvon seka p&avirran arvon |, vélilla.

- Pidattdessa painike pitkdan palnettuna vita vdhenee LOPPUPORTAIKKO-
toiminnon mukaisesti | -arvoon asti. Viimeksi mainittu s&ilyy painikkeen
|dysaamiseen asti, mika paattdé hitsausjakson aloittaen jalkikaasun ajan. Sen
sijaan, mikali LOPPUPORTAIKKO-toiminnon aikana painike l6yséataan, hitsausjakso
paattyy valittdmasti ja alkaa jélkikaasun aika (KUVA M).

Tapa TIG SPOT:

- Hitsaus tapahtuu pitamalla hitsauspaan painike painettuna kunnes esiasetettu aika
paattyy (spot-aika).

6.2 MMA-HITSAUS
- On erittdin tarkeaa, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin  pakkauksessa. Nama ilmaisevat sauvaelektrodin oikean
polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta taytyy saatda kaytdssd olevan elektrodin halkaisijan ja
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

. . Hitsausvaihtovirta (A)
@ Elektrodin halkaisija (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

- Kayttéjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kaytettava korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttamattdmia pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yl6spéain
tehtavaan hitsaukseen.

- Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden lisdksi muut
valitut hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja seka elektrodien
halkaisija ja laatu (elektrodit on sailytettdva oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta).

- Hitsausominaisuudet riippuvat myds hitsauslaiteen ARC-FORCE arvosta
(dynaaminen kayttaytyminen). 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 missé 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.

6.2.1 Hitsausmenettely .
- Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste ty6kappaleeseen
aivan kuin sivaltaisit tulitikulla. Témé on oikea sivallusmenetelma.

VAROITUS: Ala ly6 elektrodia tydkappaleeseen. Tama voi vahingoittaa elektrodia ja
tehda sipaisun vaikeaksi.

Niin pian kuin kaari on syttynyt, yrité yllapitda valimatkaa tyokappaleeseen, joka
on yhdenvertainen kaytossd olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida
va limatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, etta
etenevan elektrodin kulman pitaa olla 20-30 astetta.

Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paata taaksepdin tayttaaksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesi kaaren (HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA - KUVA N).

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 paéalle; 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 levidmista tai siita
johtuvaa virheellista toimintaa tapahdu.

Tarkasta ainakin kerran paivassa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

7.2 ERIKOISHUOLTO
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 TAI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan
sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Tarkasta jaksottain, kdytdn seka ympariston polyisyyden mukaan hitsauslaitteen
sisdpuoli ja poista elektronisille korteille keraantynyt poly hyvin pehmealla 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 jalleen
paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustoita koneen ollessa viela auki.

Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,
etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erillaan toisistaan
korkeajannitteiset ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA
SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista nayttaa oikein halkaisijan ja kaytetyn elektrodin suhteen.

Tarkista, etté 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.

Nominaalisykéhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jaahtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.
Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai lian matala, hitsauskone pysahtyy.
Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairién 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 maara on oikea; linjajannite
ei ole liikan korkea.
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MOTOROVE SVAROVACI AGREGATY PRO SVAROVANI TIG A MMA, URCENE
PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pristroj“.

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

Zabrarite pfimému styku se svarovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

Pripojeni svarovacich kabel, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfristroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni arazim.

Svarovaci pristroj musi byt pripojen vyhradné k napdjecimu systému s
uzemnénym nulovym vodiéem.

Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.
Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.
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2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRAN:I:
- 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 prostfednictvim pedalu.

- Sada pro svarovani MMA.

- Sada pro svarovani TIG.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.

- Spojka a hadice pro plyn slouzici pro pfipojeni k tlakové lahvi s argonem.
- Reduktor tlaku s tlakomérem.

- Svarovaci pistole pro svarovani TIG.

- Svarovaci pistole TIG s potenciometrem.

- Jednotka vodniho chlazeni G.R.A. 4500.

- Vozik ARCTIC.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim stitku a jejich vyznam je nasledujici:
Obr. A
1- Stuperi ochrany obalu.
2- Symbol napdjeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;

3~: stfidavé trifazové napéti.

3- Symbol S : Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem

Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych souc&asti).

4- Symbol pfedurc¢eného zpusobu svarovani.

5- Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpec¢nost a konstrukci stroji pro obloukové
svarovani.

7- Vyrobni &islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dill, vyhledavani pavodu vyrobku).

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
prl’sirojem béhem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mize 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 pfekroceni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlistane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- AIV-AV : Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidave napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%):

-1 : Maximalni proud absorbovany vedenim.

- I, Efektivni napajeci proud.
10--==: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k ochrané vedeni
11- Symboly vztahujici se k bezpe€nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v

kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientacni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vaSeho svafovaciho
pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho
pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svafovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi a kontrolnimi moduly v podobé
integrovanych obvodU, optimalizovanych pro dosaZeni maximalni spolehlivosti a
snizené udrzby.

Tento svarovaci 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 (OBR. B)

1- Vstup tfifazového napajeciho vedeni, jednotka usmérfiovate a vyrovnavaci
kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadované hodnoté svarovaciho proudu/napéti.

3- 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.

4- Sekundarni usmérfiovaci mlstek s vyrovnavaci induktanci; prepina stfidavé
napéti / proud dodavany sekundarnim vinutim na jednosmérny proud / napéti s
velmi nizkym vinénim.

5- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni vystupni proud
sekundarniho vinuti, potfebny pro svafovani TIG AC, z jednosmérného (DC) na
stfidavy (AC) (jsou-li soucasti).

6- Kontrolni a regulacni elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty svafovaciho
proudu a porovnava ji s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy Fizeni
ovladacl IGBT, provadgjicich regulaci.

7- Ridici obvody ovladajici ¢innost svarovaciho pfistroje: Slouzi k nastaveni cykll
svarovani, k ovladani akénich ¢lenli a ke kontrole bezpec¢nostnich systému.

8- Panel pro nastaveni a zobrazovani parametri a provoznich rezimu.

9- Generator zapaleni oblouku HF (jsou-li sou¢asti).

10- Elektricky ventil plynu chraniciho EV (jsou-li soucasti).

11- Chladici ventilator svarovaciho pfistroje.

12-Regulace na dalku.

4.2 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY

4.2.1 Zadni panel (OBR. C)

1- Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO).

2- Napajeci kabel (2pdl. + zemn. vodic (jednofazové napajeni)), (3pdl. + zemn. vodié
(tfifazové napajeni)).

3- Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktor tlaku v tlakové lahvi - svafovaci
pristroj) (jsou-li soucasti).

4- Pojistka (jsou-li sougasti).

5- Konektor jednotky vodniho chlazeni (jsou-li sou¢asti).

6- Konektor dalkového ovladani:

Prostfednictvim pfislusného ctrnactipdlového konektoru umisténého na zadni

strané je mozné aplikovat na svarovaci pfistroj 3 rizné druhy dalkového ovladani.

Kazdé zafizeni je identifikovano automaticky a umozfuje regulaci nasledujicich

parametr:

- Dalkové ovladani s potenciometrem:
Otacenim otocného ovladace potenciometru se méni hlavni proud od
minimalni az po absolutni maximalni hodnotu. Regulace hlavniho proudu je
vyhradni doménou dalkového ovladani.

- Dalkové ovladani prostrednictvim pedalu.
Hodnota proudu je uréovana polohou pedalu. V rezimu TIG 2 DOBY slouzi
stlaceni pedalu jako povel start pro stroj namisto tladitka svafovaci pistole
(jsou-li soucasti).

- Dalkové ovladani se dvéma potenciometry:
Prvni potenciometr slouzi k nastaveni hlavniho proudu. Druhy potenciometr
reguluje dal$i parametr, ktery zavisi na aktivnim svafovacim rezimu. PFi
otaceni tohoto potenciometru se zobrazi ménény parametr (ktery jiz tedy neni
ovladatelny otoénym ovlada¢em na panelu). Vyznam druhého potenciometru
je nasledujici: ARC FORCE v rezimu MMA a KONCOVA RAMPA v rezimu
TIG.

- Svarovaci pistole TIG s potenciometrem.

A Aby se zabranilo vnitinimu poSkozeni svarovaciho pfistroje, je uZivatel
povinen pouzivat pétipélovy adaptér svarovaci pistole pro jakoukoli SVAROVACI
PISTOLI TIG s potenciometrem pro nastaveni pfimo na svarovaci pistoli.

4.2.2 Predni panel OBR. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-

-89 -

Kladna zasuvka (+), umoznuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Zaporna zasuvka (-), umoziuijici rychlé pripojeni svafovaciho kabelu.
Konektor pro pfipojeni kabelu tla¢itka svafovaci pistole.

Spojka pro pfipojeni plynové hadice svafovaci pistole TIG.

Ovladaci panel.

Tlacitka volby svafovacich rezima:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

V rezimu TIG umoziiuje provést volbu mezi procesem svafovani s pulznim
proudem (ON PULSE), procesem automatického svafovani pulznim
proudem (EASY PULSE) a dvouuroviiovym svafovanim BI-LEVEL. Pfi
zhasnutych LED neni Zadny z téchto procesu aktivni.

PULSE: rezim manualniho svafovani s pulznim proudem, ve kterém
Ize nastavit nize uvedené parametry: HLAVNI PROUD
(I,), ZAKLADNI PROUD (I,), PULZNI FREKVENCE A
BALANCE.

EASY PULSE: rezim automatického svafovani s pulznim proudem, ve
kterém je tfeba nastavit pouze HLAVNI PROUD (1,). Ostatni
parametry, jako je ZAKLADNI PROUD (l,), FREKVENCE
PULZNIHO PROUDU a BALANCE, jsou nastavitelné
automaticky na zakladé pfednastavenych hodnot (I, = 70
% |,, FREKVENCE = 2 Hz, BALANCE = 0). Tyto hodnoty
mohou byt v kazdém pfipadé ménény.

Rezimy PULSE a EASY PULSE jsou vhodné pro svafovani dild s malymi

tloustkami. ’ i )

Poznamka: ,NASTAVENI JEDNOTKY VODNIHO CHLAZENI (G.R.A.)“

G.R.A. ON: Aktivovana ¢innost se spravou G.R.A. )

G.R.A. OFF: Cinnost se zruSenou spravou G.R.A.; PREDNASTAVENA hodnota.

K tomuto specifickému nastaveni stroje se Ize dostat tak, Ze budete drzet

stisknuté pravé tlacitko (6a) béhem faze zapnuti a pocate¢ni zkousky (faze,

ktera nasleduje po sepnuti hlavniho vypinace).

6b 2T -4T - SPOT

V rezimu TIG umozniuje volbu mezi ovladanim se 2 dobami, se 4 dobami
nebo s ¢asovacem bodového svafovani (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Provozni rezim: svafovani obalovanou elektrodou (MMA), svafovani TIG
s vysokofrekven¢nim zapalovanim oblouku (TIG HF) a svafovani TIG se
zapalovanim oblouku dotykem (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

V rezimu TIG umoznuje provést volbu mezi svafovanim jednosmérnym
proudem (DC) a svafovanim stfidavym proudem (AC) (funkce je pfitomna
pouze u modeli AC/DC).

Parametry svarovani, nastavitelné prostfednictvim otoéného ovladace snimace

impulzl (9), pfifazené pfedchozimu nastaveni 6a, 6b, 6¢c, 6d.

PFi nastaveni kazdého parametru postupuijte nize uvedenym zpusobem:

a) zvolte parametr, ktery je tfeba nastavit (stisknutim otoéného ovladace (9));
poté dojde k rozsviceni odpovidajici LED;

b)  otacejte otocnym ovladacem (9) a nastavte pozadovanou hodnotu;

c) znovu stisknéte otocny ovladac¢ (9) a prejdete na nastaveni nasledujiciho
parametru.

POZN.: Nastaveni parametr( je volné. Existuji vSak nékteré kombinace hodnot,

které nemaiji zadny prakticky vyznam pro svafovani; v takovém pfipadé by se

mobhlo stat, Ze svarovaci pfistroj nebude fungovat spravné.
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7b

7c

7d

7e

7f
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7h

PREDFUK /VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

V rezimu TIG/HF predstavuje dobu PREDFUKU v sekundach (nastaveni 0 -
5 s). ZlepSuje zahajeni svafovani.
V rezimu MMA umozniuje zapnout zafizeni Voltage Reduction Device ,VRD*.

POCATECNI PROUD (I

START)

(0]
(©) O O

V rezimu TIG 2 doby a v rezimu bodového svafovani (SPOT) piedstavuje
pocate¢ni proud |, ktery Je udrzovan po pevné stanovenou dobu pfi
stisknutém tlacitku Svafovaci pistole (regulace v ampérech).

V rezimu TIG 4 doby umoziuje regulaci po¢ate¢niho proudu, ktery je
udrzovan po celou dobu stlaceni tladitka svafovaci pistole (regulace v
ampérech).

V rezimu MMA piedstavuje dynamicky nadproud ,HOT START* (nastaveni
0 - 100 %). B&hem tohoto rezimu je na displeji zobrazovano procentualni
zvySeni predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepSuje
plynulost svafovani.

NABEZNA HRANA (t

START)

(0]
(e} O O

V reZzimu TIG pFedstavuje dobu nabézné hrany proudu (od I do I,) (nastaveni
0,1-10s). V rezimu OFF rampa neni soucasti.

Parametry | 0. @ to..; |ze pouZit také v pfipadé dalkového oviadani
prostfednictvim pedalu, avSak nastaveni musi byt provedeno jesté pred
aktivaci samotného ovladaciho pfikazu.

HLAVNi PROUD ()
o

e

V reZzimu TIG AC/DC nebo MMA predstavuije |, vystupni proud; v PULZNIM
rezimua v rezimu BI-LEVEL predstavuje I proud na nejvy$si Urovni
(maximalni). Parametr je vyjadien v amperech

ZAKLADNI PROUD - ARC FORCE

e

V rezimu TIG 4 doby, BI-LEVEL a PULZNIM predstavuje |, hodnotu proudu,
ktery Ize béhem svéfovani zmeénit na hlavni proud I,. Hodnota j je vyjadrena
v amperech

V rezimu MMA predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE" (regulace
0 - 100 %) a béhem tohoto rezimu svafovani je na displeji zobrazovano
procentualni zvySeni predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace
zlepSuje plynulost svafovani a zabrariuje pfilepeni elektrody ke svafovanému
dilu.

FREKVENCE

=O (e} O O

V PULZNIM rezimu TIG predstavuje pulzni frekvenci. Pro modely AC/
DC v rezimu TIG AC (s vypnutou pulzaci) pfedstavuje hodnotu frekvence
svarovaciho proudu.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

V PULZNIM rezimu TIG tento parametr predstavuje pomé&r (v procentech)
mezi dobou, béhem které se proud nachazi na vysSi hodnoté (hlavni
svarovaci proud), a celkovou periodou pulzace. Kromé toho u modeld AC/
DC v rezimu TIG AC (s vypnutou pulzaci) tento parametr pfedstavuje pomér
mezi dobou s kladnym proudem a dobou se zapornym proudem: Kdyz je
hodnota parametru zaporna, vysledkem je vétsi ohfev a pranik na dilu; kdyz
je hodnota parametru kladna, vysledkem je vys$$i povrchova Cistota a vétsi
ohfev elektrody; kdyZ je hodnota parametru nulova, vysledkem je rovnovaha
mezi zapornym a kladnym proudem bé&hem periody frekvence AC. (TAB. 4).

DOBA BODOVANI

=O O O
V rezimu TIG (BODOVANI) predstavuje dobu svafovani (nastaveni 0,1 - 10
s).

7k SESTUPNA HRANA (t

END)

=O
V rezimu TIG predstavuje dobu sestupné hrany proudu (z I, a I) (nastaveni
0,1-10s). V rezimu OFF rampa neni soucasti.

71  KONCOVY PROUD (I

END)

-0
V reZzimu TIG 2 doby predstavuje koncovy proud |  za predpokladu, Ze je
SESTUPNA HRANA (7k) nastavena na hodnotu vét$i nez nula (> 0,1 s).

V rezimu TIG 4 doby umoznuje regulaci koncového proudu I, ktery je
udrzovan po celou dobu stisknuti tla¢itka svafovaci pistole.

Uvedené veli¢iny jsou vyjadieny v ampérech.

7m DOFUK

e

=0 (0]

V rezimu TIG pfedstavuje dobu DOFUKU v sekundach (nastaveni 0,1 - 10 s)
a chrani elektrodu a tavici lazefi pred oxidaci.

7n  PREDEHREV ELEKTRODY

=0 (0]

V rezimu TIG AC nastavuje pfedehfev elektrody za ucelem usnadnéni
zahdjeni svafovani (nastaveni 2,6 - 53 Ass). Cim vys$i je nastavena hodnota,
tim vétsi bude energie pfedehfevu. V rezimu OFF pfedehfev neni soucasti.

8- LED DALKOVEHO OVLADANI. Umozfiuje prejit z kontroly parametrli svafovani
na dalkové ovladani.

9- Oto¢ny ovlada¢ snimace impulz(i nastaveni parametri (7) a tlacitko volby
parametr (7).

10- Alfanumericky displej.

11- Zelena LED, poukazujici na zapnuté vykonové obvody.

12- LED signalizace ALARMU (zablokovani stroje).
Obnoveni &innosti probéhne automaticky, bezprostfedné po zruSeni pFiciny
alarmu.
Hlaseni alarmu jsou zobrazovana na displeji (10) OBR. D:

- ,AL.1* : zasah tepelné ochrany primarniho obvodu (je-li soucasti).

- ,AL.2* : zasah vSeobecné ochrany (jisti¢, pfepéti nebo podpéti sitového
napajeni).

- ,AL.9" : zasah ochrany nasledkem nespravné ¢&innosti v rozvodu vodniho

chlazeni svarovaci pistole. Obnoveni ¢innosti neni automatické.
PFi vypnuti svafe¢ky mize byt na nékolik sekund zobrazena signalizace ,AL. 2.

4.2.3 Predni panel (OBR. D1)
1- Kladna zasuvka (+), umozniuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
2- Zaporna zasuvka (-), umoziiujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
3- Ovladaci panel.
4- Tlacitko volby svafovacich rezimu:

MMA - TIG LIFT

Provozni rezim: svafovani obalovanou elektrodou (MMA), svafovani TIG se
zapalovanim oblouku dotykem (TIG LIFT).
5- Parametry svafovani, které Ize nastavit prostfednictvim oto¢ného ovladace

snimace impulzl (6) a jsou pfifazeny k pfedchazejicimu nastaveni prvku 4.

PFi nastaveni kazdého parametru postupuijte nize uvedenym zpusobem:

a) zvolte parametr, ktery je tfeba nastavit (stisknutim otoéného ovladace (6));
poté dojde k rozsviceni odpovidajici LED.

b)  otacejte otocnym ovladacem (6) a nastavte pozadovanou hodnotu.

c) znovu stisknéte oto¢ny ovladac¢ (6) a prejdéte na nastaveni nasledujiciho
parametru.

POZN.: Nastaveni parametr( je volné. Existuji vSak nékteré kombinace hodnot,

které nemaiji zadny prakticky vyznam pro svafovani; v takovém pfipadé by se

mobhlo stat, Ze svarovaci pfistroj nebude fungovat spravné.

-O-I O—0

5a VRD MMA

VRD

O

V rezimu MMA umozriuje zapnout zafizeni Voltage Reduction Device ,VRD".

5b HOT START

HOT
START

Oo—0

ma(mmmmnnnna

V rezimu MMA predstavuje dynamicky nadproud ,HOT START* (nastaveni
0 + 100 %). Béhem tohoto rezimu je na displeji zobrazovano procentualni
zvySeni predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepSuje
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plynulost svarovani.

5¢  HLAVNi PROUD (1,)

an()mannnnann

V rezimech TIG a MMA pfedstavuje vystupni proud .
v ampérech.

Parametr je vyjadfen

5d ARC FORCE

3

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

V rezimu MMA predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE" (regulace
0 = 100 %) a béhem tohoto rezimu svafovani je na displeji zobrazovano
procentualni zvySeni prfedvolené hodnoty svafovaciho proudu. Toto
nastaveni zlepSuje plynulost svafovani a zabraruje pfilepeni elektrody ke
svarovanému dilu.

6- Otoc¢ny ovlada¢ snimace impulzii nastaveni parametrd (5) a tlacitko volby
parametr( (5).

7- Alfanumericky displej.

8- LED DALKOVEHO OVLADANI. Umozfiuje piejit z kontroly parametri svarovani
na dalkové ovladani.

9- LED signalizace ALARMU (zablokovani stroje).
Obnoveni ¢&innosti probé&hne automaticky, bezprostfedné po zruseni pficiny
alarmu.
Hlaseni alarmu jsou zobrazovana na displeji (7) OBR. D1:
- ,AL. 1“ : zasah tepelné ochrany primarniho obvodu (je-li sou¢asti).

- ,AL.2“ : zasah tepelné ochrany sekundarniho obvodu

- ,AL. 3“ : zasah ochrany pfed prepétim napajeciho vedeni
- ,AL. 4* : zasah ochrany pred podpetlm napajeciho vedeni
- ,AL. 8 : pomocné napéti mimo uréeny rozsah

10-Zelena LED poukazujici na zapnuté vykonové obvody.

4.3 Rezim AKTIVACE a DEAKTIVACE Jednotky vodniho chlazeni (G.R.A.) (je-li

soucasti)

Postup pfi aktivaci:

1- Zapnéte stroj hlavnim vypinacem (1) za sou¢asného pfidrzeni pravého tlacitka na
pfednim ovladacim panelu (6a) ve stisknutém stavu.

2- Na displeji se po ukonceni zapinaci posloupnosti zobrazi napis ,G.ra - OFF*
(pfednastaveni z vyrobniho zavodu: chladici jednotka je vypnuta).

3- Otocte otocny ovlada¢ snimace impulzd (9) tak, aby se na displeji zobrazil napis
,G.ra-on"

4- Potvrdte volbu jednim stisknutim tlacitka snimace impulzl (9).

Chladici jednotka byla timto aktivovana.

Postup pfi deaktivaci:
Kdykoli budete chtit jednotku vodniho chlazeni deaktivovat, zopakuijte stejny postup a
nastavte napis ,G.r.a - OFF*.

POZN.: Kdyz je svarecka nastavena do rezimu ,G.r.a. - on“, ale nebyla pfipojena
zadna chladici jednotka, po nékolika sekundach pracovni ¢innosti dojde k zasahu
ochrany v dusledku nespravné ¢innosti chladiciho obvodu (napis ,AL. 9°).

5. INSTALACE

A UPOZORNENI! 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 pouzivejte nadproudové relé
typu:

-TypA( ) pro jednofazové stroje;

-Typ B ( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporu¢ujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani napajeci sité
s impedanci nepfesahujici:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Svarfovaci pfistroj nesplriuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pti pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzZivatel odpovida za ovéfeni
toho, zda lIze svarovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné sité).

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku (2P + Z (1~)) - (3P + Z (3~))
vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo
automatickym jistiCem; pfisluSny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu
vodi¢i (Zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) uvadime doporuc¢ené
hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zakladé maximaini
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 TIG

Zapojeni svafovaci pistole

- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-) / ~. Pfipojte tfipdlovy
konektor (tlacitka svafovaci pistole) do pfislusné zasuvky. Zapojte plynovou hadici
svarovaci pistole k pFislusné spojce.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svarovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (~ u stroja TIG
uzpuUsobenych pro svafovani v AC).

Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

- Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte pfisluSnou redukci, dodanou formou pfisluSenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z
prislusenstvi.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozZstvi plynu (I/min) podle orientacnich
Gdaji pouZiti, viz tabulka (TAB. 4); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt
provedena béhem svarovani, prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku.
Zkontrolujte_tésnost hadic a SpOjek
UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.4.2 Svarovani MMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému polu (+) zdroje; pouze ve

vyjime¢nych pripadech u kyselych elektrod se pfipojuji k zapornému pélu (-)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevieni obnazené ¢asti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Zapojeni 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 svarovacich kabel(l az na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvili zajisténi dokonalého elektrického kontaktu;
v opacném pripadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou Gcinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkrat§i svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti opracovavaného
dilu pro svod svarovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; maze to znamenat
ohroZeni bezpec€nosti a vést k neuspokojivym vysledkim svafovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 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, ktera chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazen pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obvykle argon: Ar 99.5%), proudiciho z keramické hubice (OBR. G).

Pro dobré svarovani je nezbytné, aby se pouzil spravny prdmér elektrody se spravnym
proudem viz tabulka (TAB. 3).

Elektroda obvykle vycniva z keramické hubice 2-3 mm a mlze dosahnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné pfipravenych materiall
s malymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. H).
U vétsich tloustek jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni
material, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. l). Aby byl zajistén
dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu,
oleju, tukl, rozpoustédel atd.

6.1.1 Zapaleni oblouku HF a LIFT

Vysokofrekvencni zapaleni oblouku - HF:

Zapaleni elektrického oblouku probiha bez styku wolframové elektrody se svafovanym
dilem, prostfednictvim jiskry vyvolané vysokofrekvenénim zafizenim.

Tento zpUsob zapaleni oblouku nezplsobuje vznik wolframovych vméstkl ve
svarovaci lazni ani opotfebovani elektrody a nabizi snadné zahajeni ¢innosti ve vSech
polohach svarovani.

Postup:

Stisknéte tlacitko svarovaci pistole po pfiblizeni hrotu elektrody ke svafovanému dilu
(2-3 mm), vyckejte na zapaleni oblouku pfenesené impulzy HF a po zapaleni oblouku
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vytvofte svafovaci lazer na svafovaném dilu a postupujte podél spoje.

V pFipadé vyskytu potizi se zapalenim oblouku i v pfipadé, Ze byla ovéfena pfitomnost
plynu a jsou viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrodu dlouho plsobeni HF, ale
zkontrolujte jeji povrchovou integritu a tvar hrotu a pfipadné jej zabruste na brusce. Po
ukongeni cyklu bude proud vypnut v souladu s nastavenou sestupnou hranou.
Zapaleni oblouku dotykem - LIFT:

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni oddalenim wolframové elektrody od
svarovaného dilu. Tento zpUsob zapaleni oblouku zpusobuje méné elektro-radiacniho
ruSeni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vmeéstkl a opotfebeni elektrody.
Postup:

Lehkym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil. Stlaéte na doraz tlacitko na
svafovaci pistoli a zvednéte elektrodu 2-3 mm s urcnym opozdénim, ¢imz zpUsobite
zapaleni oblouku. Svarfovaci prlstrOJ nejprve vygeneruje proud | .. a kratce nato bude
vygenerovan nastaveny svarovaci proud. Po ukonéeni cyklu bude proud vypnut v
souladu s nastavenou sestupnou hranou.

6.1.2 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 svafovani 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 dllezité, 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
rezimu TIG DC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

6.1.3 Svarovani TIG AC

Tento druh svafovani umoznuje svarovat na kovech, jako jsou hlinik a hof¢ik, které
vytvareji na svém povrchu ochranny aizolaéni oxid. Zménou polarity svafovaciho proudu
je mozné ,zlomit* povrchovou vrstvu oxidu prostfednictvim mechanizmu nazvaného
LJionické piskovani“. Napéti na wolframové elektrodé je stfidavée kladné (EP) a zaporné
(EN). Béhem doby EP je oxid odstrariovan z povrchu (,Cisténi“ nebo ,dekapovani*),
¢imz je umoznéna tvorba lazné. Béhem doby EN dochazi k maximalni aplikaci tepla na
svarovany dil, coZz umozni jeho svafovani. Moznost ménit hodnotu parametru balance
v AC umozriuje snizit dobu proudu EP na minimum a umoznit tak rychlejsi svarovani.
Vy388i hodnoty parametru balance umoznuji rychlej§i svafovani, vys$i pranik,
koncentrovangjSi oblouk, uzsi svafovaci lazefi a omezeny ohrev elektrody. Nizsi
hodnoty umoznuiji vyssi Cistotu svafovaného dilu. PouZiti pfilis nizké hodnoty parametru
balance znamena rozsifeni oblouku a odoxidované €asti povrchu, pfehfivani elektrody
s naslednou tvorbou kuli¢ky na hrotu a poklesu snadnosti zapaleni oblouku a moznosti
jeho nasmérovani. Pouziti nadmérné hodnoty parametru balance ma za nasledek
pfilis ,Spinavou” svafovaci lazen, zaSpinénou tmavymi vmeéstky.

V tabulce (TAB. 4) jsou shrnuty nasledky zmény parametri pfi svafovani AC.

V rezimu TIG AC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

Navic jsou platné pokyny tykajici se postupu pfi svafovani.

V tabulce (TAB. 3) jsou uvedeny orientaéni hodnoty svafovani na hliniku; nejvhodnéjsi
druhem elektrody je elektroda z Cistého wolframu (ozna¢ena zelenym pasem).

6 1.4 Postup
Nastavte svarovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného
ovladace; pfipadné jej doladte béhem svafovani v ndvaznosti na realny potfebny
narust tepla.

- Stisknéte tlacitko svafovaci pistole a zkontrolujte spravny pfitok plynu ze svafovaci
pistole; dle potfeby sefidte dobu pfedfuku a dofuku; tyto doby se nastavuji v
zavislosti na provoznich podminkach a zejména opozdéni plynu a musi mit takové
hodnoty, aby po ukon&eni svafovani umoznovaly ochlazeni elektrody a svafovaci
14zné bez styku s atmosférou (oxidace a znecisteni).

Rezim TIG se sekvenci 2T:

- Stisknutim pedalu pistole (P.T.) na doraz dojde k zapalenl oblouku s proudem I,
Poté se zvy$i proud podle funkce NABEZNE HRANY aZ po hodnotu svarovaci o
proudu.

- Preruseni svafovani se provadi uvolnénim tladitka svafovaci pistole s naslednym
postupnym poklesem svafovaciho proudu (je-li aktivovana funkce KONCOVA
RAMPA) nebo k bezprostfednimu zhasnuti oblouku s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG se sekvenci 4T:

- Prvni stisknuti tlacitka zpusobi zapaleni oblouku s proudem I, .. Po uvolnéni
tlagitka bude proud stoupat podle funkce POCATECNI RAMPY az na hodnotu
svafovaciho proudu; tato hodnota bude udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. PFi
opétovném stisknuti tlacitka proud poklesne v zavislosti na funkci KONCOVE
RAMPY az na hodnotu IEND Hlavni proud bude pak udrzovan az do uvolnéni
tlacitka, které ukonci svafovaci cyklus zahajenim doby dofuku. Kdyz béhem funkce
KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tladitka, svafovaci cyklus bude ukongen
okamzité a dojde k zahajeni doby dofuku.

ReZ|m TIG se sekvenci 4T a BI-LEVEL:

Prvni stisknuti tlacitka zpUsobi zapaleni oblouku_s proudem I ... Po uvolnéni
tlagitka bude proud stoupat podle funkce POCATECNI RAMPY 'az na hodnotu
svafovaciho proudu; tato hodnota bude udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. PFi
kazdem dalSim stisknuti tlacitka (doba, ktera uplyne mezi stisknutim a uvolnénim,
musi byt kratkd) bude proud pfepinan mezi hodnotou nastavenou parametrem BI-
LEVEL I1 a hodnotou hlavniho proudu |

- Pfi podrzeni tlacitka del$i dobu ve stlsf(nutem stavu proud poklesne podle funkce
KONCOVE RAMPY az na hodnotu IEND Hlavni proud bude pak udrzovan az do
uvolnéni tlacitka, které ukonCi svafovaci cyklus zahajenim doby dofuku. Kdyz
bé&hem funkce KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tlagitka, svafovaci cyklus bude
ukonc¢en okamzité a dojde k zahajeni doby dofuku (OBR. M).

Rezim BODOVANI TIG:

- Svafovani probiha udrzovanim tla¢itka svafovaci pistole ve stisknutém stavu az do
dosazeni pfednastavené doby (doba bodovani).

6.2 SVAROVANi MMA
- Je nezbytné, abyste se Fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazuumml na spravnou
polaritu elektrody a pfislu§ny 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 rizné
prameéry elektrod, jsou:

Svarovaci proud (A)

@ Elektrody (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

- 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
ur¢eny také dalSimi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, prdmér 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.

- V8imnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umoznuji vyssi pranik a svarovani
v libovolné poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE
umozniuji ziskat jemnéjsi oblouk bez vystfikovani typického pro rutilové elektrody.
Svarovaci pfistroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI STISK, které
zaru€uji snadné zahajeni Cinnosti a absenci pfilepeni elektrody ke svafovanému
dilu.

6.2.1 Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob
zapalenl oblouku.

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 vytvareni svaru udrzovat od
dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod Uhlem 20-30 stupfid ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za U€elem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte
elektrodu z tavici 1azné, abyste docilili zhasnuti oblouku (VZHLEDY SVARU - OBR. N).

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

- Zabrarite tomu, aby doS$lo k polozZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izolacnich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte t&snost plynové hadice a spoju.

- Dukladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzaku a elektrodu s vhodnym
pramérem tak, abyste zabranili pfehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svafovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA .
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSIi 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.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfistroje pod napétim mohou
zpUsobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi 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 odstrafiujte prach nahromadény na elektronickych
kartach prostfednictvim velmi jemného kartace 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 paneld svafovaciho
pfistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci Srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném svarovacim
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 pUvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

8. ODSTRANOVANi PORUCH . .

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svarfovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici ocejchovanou
v ampérech, odpovida priméru a druhu pouzité elektrody.

- P¥i hlavnim vypinaci v poloze ,ON“ je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opaéném
pfipadé je problém obycejné v napdjecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastréka,
pojistky atd.).

- Neni rozsvicena zlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobené prepétim
nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje
pfirozenym zplsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- Zkontrolujte 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
pripadé pristupte k odstranéni jeho pricin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim durazem na
skute¢né prfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izola¢ni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném mnozstvi.
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8. ODSTRANOVANIE PORUCH

ZVARACIE AGREGATY NA ZVARANIE TIG A MMA, URCENE PRE PRIEMYSELNE
A PROFESIONALNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostato¢ne vyskoleny na bezpecné pouzitie 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 oblikové zvaranie. Cast’
9: Instalacia a pouzitie).

/N

Zabraiite priamemu styku so zvaracim obvodom; napétie 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 irazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Zze je napdjacia zasuvka dostatocne pripojend 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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2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE:
- Sada na zvaranie MMA.

- Sada na zvaranie TIG.

- Adaptér pre tlakovi nadobu s argénom.

- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistol TIG.

- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.

- Zemniaci kabel so zemniacimi kliestami.

- Manualne dialkové ovladanie s 1 potenciometrom.

- Manualne dialkové ovladanie s 2 potenciometrami.

- Dialkové ovladanie pedalom.

- Spojka a hadica pre plyn na pripojenie k tlakovej nadobe s argébnom.
- Zvaracia pistol TIG s potenciometrom.

- Jednotka vodného chladenia G.R.A. 4500.

- Vozik ARCTIC.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja st obsiahnuté na
identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujici:
Obr. A
1- Stuperi ochrany obalu.
2- Symbol napdjacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napétie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol S : poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvy$enym rizikom Urazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

4- Symbol preduréeného spdésobu zvarania.

5- Symbol vnutornej Struktury zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeénost a konétrukciu strojov pre oblikové
zvaranie.

7- Vyrobné cislo pre identifikdciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie poévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napétie naprazdno.

-1y : Normalizovany prdd a napétie, ktoré moézu byt dodavané zvaracim

prl’sirojom pocas zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého médze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci prud (v rovnakom stipci). Viyjadruje sa v %, na zaklade
10-minutoveho cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minaty prestavky; atd.).

Pri prekro¢eni 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 spét’ do pripustného rozmedzia ).

- ANV-ANV Poukazuje na regulaénd radu zvaracieho pradu (minimalny
maximalny) pri odpovedajicom napati obluku.

9- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napatie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

-1 : Maximalny prad absorbovany vedenim.

- |, . + Efektivny napéjaci prud.

10--==: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu vedenia
11- Symboly vztahujuce sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1 ,Zakladna bezpec¢nost pre oblukové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma iba indikativny charakter poukazujuci 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 umozZriuje 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 (OBR. B)

1- Vstup jednofazového alebo trojfazového napdjacieho vedenia,
usmerrfiovaca 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/napéatia.

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 indukénou cievkou: prepina
striedavé napétie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prad /
napatie s velmi nizkym vinenim.

5- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi; meni vystupny prad
sekundarneho vinutia, potrebny na zvéranie TIG AC, z jednosmerného (DC) na
striedavy (AC) (ak su sucastou).

6- Kontrolna a regulacna elektronika; vykonava okamzitu kontrolu hodnoty zvaracieho
prudu a porovnava ju s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy riadenia
ovladacov IGBT vykonavajucich regulaciu.

7- Riadiace obvody ovladajuce ¢innost zvaracieho pristroja: Sluzi na nastavenie
zvaracich cyklov, ovlada akcéné cEleny a zabezpecuje kontrolu bezpecnostnych
systémov.

8- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

9- Generator zapalenia obluka HF (ak su sucastou).

10- Elektricky ventil plynu chraniaceho EV (ak su suc¢astou).

11- Chladiaci ventilator zvaracieho pristroja.

12-Regulacia na dialku.

jednotka

4.2 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY

4.2.1 Zadny panel (OBR. C) i 3

1- Hlavny vypina¢ O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE).

2- Napajaci kabel (2-pdl. + zemn. vodi¢ (jednofazové napajanie)), (3pol. + zemn.
vodic¢ (trojfazové napajanie)).

3- Spojka na pripojenie plynovej hadice (reduktora tlaku v tlakovej nadobe - zvaraci
pristroj) (ak su sucastou).

4- Poistka (ak su sucastou).
5- Konektor jednotky vodného chladenia (ak su sucastou).
6- 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:
ota¢anim oto¢ného ovladaa potenciometra sa meni hlavny prad od
minimalnej az po absolitnu maximalnu hodnotu. Regulacia hlavného pruadu
je vyhradne doménou dialkového ovladania.
- Dialkové ovladanie pedalom:
Hodnota prudu je ur¢ovana polohou pedalu. V rezime TIG 2 DOBY, sluzi
stlacenie pedalu ako povel Start pre stroj, namiesto tlacidla zvaracej pistole
(ak su sucastou).
- Dialkové ovladanie s dvomi potenciometrami:
Prvy potenciometer reguluje hlavny prud. Druhy potenciometer reguluje dalsi
parameter, ktory zavisi od aktivneho zvaracieho rezimu. Pri ota¢ani tymto
potenciometrom sa zobrazi meneny parameter (ktory uz tym padom nie je
ovladatelny otoénym ovlddacom na paneli). Vyznam druhého potenciometra
je nasledujuci: ARC FORCE v rezime MMA a ZOSTUPNA HRANA v reZime
TIG.

- Zvaracia pistol' TIG s potenciometrom.

A Kvoli zabraneniu vnatorného poskodenia zvaracieho pristroja je
uzivatel povinny pouzivat’ 5-pélovy adaptér zvaracej pistole pre akukolvek
ZVARACIU PISTOL TIG, s potenciometrom pre nastavenie priamo na zvaracej
pistoli.

4.2.2 Predny panel OBR. D

1- Kladna zasuvka (+) umozniujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
2- Zaporna zasuvka (-) umozriujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
3- Konektor na pripojenie kabla tlacidla zvaracej pistole.

4- Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.

5- Ovladaci panel.

6- Tlacidla volby zvaracich rezimov:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

V rezime TIG umozniuje vykonat volbu medzi procesom zvarania s pulznym
pradom (ON PULSE), procesom automatického zvarania pulznym priddom
(EASY PULSE) a dvojuroviiovym zvaranim BI-LEVEL. Pri zhasnutych LED
nie je Ziadny z tychto procesov aktivny.

PULSE: rezim manualneho zvarania s pulznym prddom, v ktorom
je mozné nastavit nizSie uvedené parametre: HLAVNY
PRUD (l,), ZAKLADNY PRUD (l,), PULZNA FREKVENCIA
A BALANCE.

EASY PULSE: rezim automatického zvarania s pulznym pradom, v ktorom

je potrebné nastavit len HLAVNY PRUD (l). Ostatné
parametre ako ZAKLADNY PRUD (1), FREKVENCIA
PULZNEHO PRUDU a parameter BALANCE st nastavitelné
automaticky na zaklade prednastavenych hodnét (I, = 70
% 1,, FREKVENCIA = 2 Hz, BALANCE = 0). Tieto hodnoty
mozu byt v kazdom pripade menené.

Rezimy PULSE a EASY PULSE sU vhodné na zvaranie dielov s malou

hrabkou.

Poznamka: ,NASTAVENIE JEDNOTKY VODNEHO CHLADENIA (G.R.A.)“:

G.R.A. ON: Aktivovana ¢innost so spravou G.R.A. i

G.R.A. OFF: Cinnost so zruSenou spravou G.R.A.; PREDNASTAVENA hodnota.

K tomuto Specifickému nastaveniu stroja sa da dostat’ tak, Ze budete drzat

stlacené pravé tlacidlo (6a) pocas fazy zapnutia a pociatocnej skusky (faza,

ktora nasleduje po zopnuti hlavného vypinaca).

6b 2T -4T - SPOT

V rezime TIG umoznuje volbu ovladania s 2 dobami, so 4 dobami alebo
s asovacom bodového zvarania (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Prevadzkovy rezim: zvaranie obalenou elektrédou (MMA), zvaranie TIG
s vysokofrekvenénym zapalovanim obluka (TIG HF) a zvaranie TIG so
zapalovanim obluka dotykom (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

V rezime TIG umozniuje volbu zvarania jednosmernym pradom (DC) alebo
striedavym pradom (AC) (funkcia je len na modeloch AC/DC).

7- Parametre zvarania nastavite/né prostrednictvom oto¢ného ovladaca snimaca

impulzov (9), priradené predchadzajucemu nastaveniu 6a, 6b, 6¢, 6d.

Pri nastaveni kazdého parametra postupuijte nizsie uvedenym spésobom:

a) zvolte parameter, ktory je potrebné nastavit' (stlacenim oto¢ného ovladaca
(9)), po ktorom doéjde k rozsvieteniu odpovedajlcej LED;

b)  otacajte otoénym ovladacom (9) a nastavte pozadovanu hodnotu;

c) znovu stladte oto¢ny ovladac (9) a prejdite na nastavenie nasledujuceho
parametra.

POZN.: Nastavenie parametrov nie je obmedzené. Existuju vSak niektoré

kombinacie hodndt, ktoré nemaju pre zvaranie ziadny prakticky vyznam; v takom

pripade by sa mohlo stat, Ze zvaraci pristroj nebude fungovat spravne.
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7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

PREDFUK /VRD MMA

VRD

.MMA
Asec)
V rezime TIG/HF reguluje dobu PREDFUKU v sekundach (regulacia v
rozsahu 0 + 5 s). Ulah¢uje zahajenie zvarania.

V rezime MMA umozZiiuje zapnut zariadenie Voltage Reduction Device
LVRD*.

POCIATOGNY PRUD (I

START)

(0]
(©) O O

V rezime TIG 2 doby a v rezime bodového zvarania (SPOT) predstavuje
pouatocny prud I udrziavany po pevne stanovenu dobu pri stlacéenom
tlacidle zvaracej plstole (regulacia v Ampéroch).

V rezime TIG 4 doby umozriuje regulaciu pociato¢ného prudu |, ktory je
udrzovany po celu dobu stlacenia tlacidla na zvaracej pistoli ?regulécia
v Ampéroch).

V rezime MMA predstavuje dynamicky nadprud ,HOT START" (nastavenie
0 + 100 %). Pocas tohto rezimu je na displeji zobrazované percentualne
zvySenie predvolenej hodnoty zvaracieho pradu. Tato regulacia zlepSuje
plynulost zvarania.

NABEZNA HRANA (t

START)

(0]
(©) O O

V rezime TIG predstavuje dobu nabeznej hrany pradu (z |5 a 1,) (nastavenie
0,1+10s).V re2|me OFF rampa nie je aktivna.

Parametre Iy, . € . je mozZné pouzit tieZ v pripade dialkového ovladania
prostrednictvom pe RIu avSak nastavenie musi byt vykonané este pred
aktivaciou samotného ovladacieho prikazu.

HLAVNY PRUD (1,)
o

e

V rezime TIG AC/DC alebo MMA, |, predstavuje vystupny prad; v PULZNOM
reZime a v rezime BI-LEVEL |, predstavu;e prad na najvy$Sej Urovni
(maximalnej). Parameter je vy]adreny v Ampéroch.

ZAKLADNY PRUD - ARC FORCE

e

V rezime TIG 4 doby, BI-LEVEL a PULZNOM,
prudu, ktory je mozné pocas zvarania zmenit' na .
v Ampéroch.

V rezime MMA predstavuje dynamicky nadprad ,ARC-FORCE* (regulacia
0 + 100 %) a pocas tohto spdsobu zvarania je na displeji zobrazované
percentualne zvysenie predvolenej hodnoty zvaracieho prudu. Tato regulacia
zlepSuje plynulost zvarania a zabrariuje prilepeniu elektrédy k zvaranému
dielu.

FREKVENCIA

predstavuje hodnotu

! Hodnota je vyjadrena

-O (©) O O

V PULZNOM rezime TIG predstavuje pulznu frekvenciu. Pre modely AC/DC,
v rezime TIG AC (s vypnutou pulzaciou), predstavuje hodnotu frekvencie
zvaracieho pradu.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

V PULZNOM rezime TIG tento parameter predstavuje pomer (v percentach)
medzi dobou, pocas ktorej ma prud vyssiu hodnotu (hlavny zvaraci prud),
a celkovou periédou pulzacie. Navyse pre modely AC/DC v rezime TIG AC
(s vypnutou pulzaciou) tento parameter predstavuje pomer medzi dobou
s kladnym prudom a dobou so zapornym pradom: ked je hodnota parametra
zaporna, vysledkom je vacsi ohrev a prienik do dielu; ked je hodnota
parametra kladna, vysledkom je vysSia povrchova Cistota a vacsi ohrev
elektrody; ked je hodnota parametra nulova, vysledkom je rovnovaha medzi
zapornym a kladnym pradom pocas periddy frekvencie AC. (TAB. 4).

DOBA BODOVANIA

-O O O
V rezime TIG (BODOVANIE) predstavuje dobu zvarania (regulacia 0,1 = 10
s).

8- LED DIALKOVEHO OVLADANIA. Umozfiuje ovladat

Tk

7

7m

7n

ZOSTUPNA HRANA (t

END)

e

V rezime TIG predstavuje dobu zostupnej hrany pridu (z I, na |,) (nastavenie
0,1+ 10 s). V rezime OFF rampa nie je aktivna.

KONCOVY PRUD (I

END)

-0
V rezime TIG 2 doby predstavuje koncovy prud | za predpokladu, Ze
ZOSTUPNA HRANA (7k) je nastavena na hodnotu vy&siu nuz nula (> 0,1 s).
V rezime TIG 4 doby umoznuje regulaciu koncového prudu I, ktory je
udrzovany po celt dobu stlacenia tlacidla na zvaracej pistoli.

Uvedené veli¢iny su vyjadrené v Ampéroch.

DOFUK

fiseq
e [o) -
V rezime TIG predstavuje dobu DOFUKU v sekundach (regulacia 0,1 + 10 s)
a chrani elektrodu a taviaci kupel pred oxidaciou.

PREDOHREV ELEKTRODY

=0 (0]

V rezime TIG AC nastavuje predohrev elektrédy kvoli ulahceniu zahajenia
zvarania (nastavenie 2,6 + 53 Ass). Cim vysSSia je nastavena hodnota, tym
vacsia je energia predohrevu. V rezime OFF predohrev nie je aktivny.

parametre zvarania

dialkovym ovladanim.

9- Oto¢ny ovlada¢ snimaca impulzov nastavenia parametrov (7) a tladidlo volby
parametrov (7).

10- Alfanumericky displej.

11- Zelena LED, upozornuje na zapnuté vykonové obvody.

12- LED pre signalizaciu ALARMU (zablokovanie stroja).

Obnovenie €innosti prebehne automaticky, bezprostredne po odstraneni priciny
alarmu.

Hlasenia alarmu su zobrazované na displeji (10) OBR. D:

- ,AL.1* : aktivacia tepelnej ochrany primarneho obvodu (ak je su¢astou).

- ,AL.2" : aktivacia vSeobecnej ochrany (isti¢, prepatie alebo podpatie
sietového napajania).

- ,AL.9" : aktivacia ochrany nasledkom nespravnej €innosti v rozvode vodného

chladenia zvaracej piStole. Obnovenie ¢innosti nie je automatické.

Pri vypnuti zvaracieho pristroja mo6ze byt na niekolko sekund zobrazena
signalizacia ,AL. 2.

4.2.3 Predny panel (OBR. D1)

1- Kladna zasuvka (+) umoziiujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
2- Zaporna zasuvka (-) umozniujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
Ovladaci panel.

3-
4-
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Tlacidlo pre volbu zvaracich rezimov:
MMA - TIG LIFT

Prevadzkovy rezim: zvaranie obalenou elektrédou (MMA) a zvéranie TIG so
zapalovanim obltuka dotykom (TIG LIFT).

Parametre zvarania nastavitelné prostrednictvom otocného ovladaca snimaca
impulzov (6), priradené predchadzajucemu nastaveniu prvku 4.

Pri nastaveni kazdého parametra postupuijte nizSie uvedenym spésobom:

a)

b)
c)

zvolte parameter, ktory je potrebné nastavit (stlacenim otoéného ovladaca
(6)) — rozsvieti sa odpovedajuca LED.

otacajte otoénym ovladaom (6) a nastavte pozadovanu hodnotu.

znovu stlacte otocny ovladac (6) a prejdite na nastavenie nasledujiceho
parametra.

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.

5a

5b

VRD MMA

-O—I

Oo—0
VRD
MMA

anQrmunnnnnnn

V rezime MMA umoznuje zapnut zariadenie Voltage Reduction Device
,VRD*.

HOT START

HOT
START

)
A

©)

ma(mmmmnnnna

V rezime MMA predstavuje dynamicky nadprdd ,HOT START" (nastavenie



0 + 100 %). Pocas tohto rezimu je na displeji zobrazované percentualne
zvySenie predvolenej hodnoty zvaracieho pradu. Tato regulacia zlepSuje
plynulost zvarania.

5¢  HLAVNY PRUD (1)

an()mannnnann

V rezimoch TIG a MMA predstavuje vystupny prud |,
v Ampéroch.

Parameter je vyjadreny

5d ARC FORCE

3

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

V rezime MMA predstavuje dynamicky nadprad ,ARC-FORCE* (regulacia
0 + 100 %) a pocas tohto spdsobu zvarania je na displeji zobrazované
percentualne zvysenie predvolenej hodnoty zvaracieho prudu. Tato regulacia
zlepSuje plynulost zvarania a zabrariuje prilepeniu elektrédy k zvaranému
dielu.

6- Otocny ovlada¢ snimaca impulzov pre nastavenie parametrov (5) a tlacidlo pre
volbu parametrov (5).

7- Alfanumericky displej.

8- LED DIALKOVEHO OVLADANIA. UmoZAuje nastavovat parametre zvarania
dialkovym ovladanim.

9- LED pre signalizaciu ALARMU (zablokovanie stroja).
Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky, bezprostredne po odstraneni priciny
alarmu.
Hlasenia alarmu su zobrazované na displeji (7) OBR. D1:

-,AL.1“ : aktivacia tepelnej ochrany primarneho obvodu (ak je su€astou).
-,AL.2“ : aktivacia tepelnej ochrany sekundarneho obvodu

- ,AL. 3“ : aktivacia ochrany nasledkom prepétia napajacieho vedenia

- ,AL. 4* : aktivacia ochrany nasledkom podpéatia napajacieho vedenia

- ,AL. 8* pomocne napatle mimo uréeného rozsahu

10-Zelena LED upozoriuje na zapnuté vykonové obvody.

4.3 Rezim AKTIVACIE a DEAKTIVACIE Jednotky vodného chladenia (G.R.A.) (ak

je sucast'ou)

Postup pri aktivacii:

1- Zapnite stroj hlavnym vypina¢om (1), pricom suc¢asne drzte stlacené pravé tlacidlo
na prednom ovladacom paneli (6a).

2- Na displeji sa po ukonceni postupu pre zapinanie zobrazi napis ,G.ra - OFF*
(prednastavenie z vyrobného zavodu: chladiaca jednotka je vypnuta).

3- Otocte ovladac snimaca impulzov (9) tak, aby sa na displeji zobrazil napis ,G.r.a -
on‘.

4- Potvrdte volbu jednym stlacenim tlacidla snimaca impulzov (9).

Chladiaca jednotka bola tymto aktivovana.

Postup pri deaktivacii:
Kedykolvek budete chciet jednotku vodného chladenia deaktivovat,
rovnaky postup a nastavte napis ,G.r.a - OFF*.

zopakujte

POZN.: Ked je zvaracka nastavena do rezimu ,G.r.a. - on“, ale nebola pripojena
ziadna chladiaca jednotka, po niekolkych sekundach pracovnej Cinnosti déjde k
aktivacii ochrany v désledku nespravnej ¢innosti chladiaceho obvodu (napis ,AL. 9%).

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 udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu 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 nadpradové relé

typu

- Tyb A( ) pre jednofazové stroje;
-Typ B ( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odportu¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania elektrického rozvodu
s impedanciou nepresahujlcou:
Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)
Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (]1/N/PE 230V) 220ADC

- Zvaraci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je inStalatér alebo uzivatel povinny overit, ¢i
je mozne zvaraci pristroj pripojit (podia potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej
siete).

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastrcku (2P + P.E) (1~); (3P + P.E)
(3~). vhodnej prudovej kapacity a pripravte sietovi zasuvku vybavenu poistkami
alebo automatickym isti¢om; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k
zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) sU uvedené
doporuéené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade
maximalnej menovitej hodnoty prudu dodavaného zvaracim pristrojom a na zaklade
menovitého napajacieho napatia.

UPOZORNENIE! NeresSpektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’
za nasledok vyradenie bezpe¢nostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy
1) z ¢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 TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zasunte kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-)/~. Pripojte trojpdlovy
konektor (tlacidla zvaracej pistole) do prislusnej zasuvky. Zapojte plynovd hadicu
zvaracej pistole ku prislusnej spojke.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
diel ulozeny, ¢o najblizSie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+) (~
uspdsobenych na zvaranie v AC).

Pripojenie ku tlakovej ffasi s plynom (ak sa pouziva)

- Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej ffaSe s plynom a v pripade pouzitia
plynu Argén alebo zmesi medzi ne vloZte prislusnu redukciu dodanu formou
prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej ffaSe s plynom povolte kruhovi maticu regulacie
reduktoru tlaku.

- Otvorte tlakovu nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orientanych
Udajov pouzitia, vid tabulku (TAB. 4); pripadné nastavenia odtoku plynu moézu
byt vykonané pocas zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku.
Skontrolujte tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonceni prace, zakazdym zatvorte ventil tlakovej nadoby.

u strojov TIG

5.4.2 Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrody sa pripdjaju ku kladnému pélu (+) zdroja; len vo

vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju k zapornému polu (-)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena Specialna svorka, sliZiaca na zovretie obnaZenej Casti

elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit' k zvierke oznacenej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel

uloZeny, ¢o najblizSie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznac¢enej symbolom (-).

Doporucenie:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umozriujucich rychle
pripojenie (ak su suc¢astou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu
samotnych konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu G€innosti..

- Pouzivajte €o mozno najkratSie zvaracie kable.

- Pre zvod zvaracieho prudu nepouZzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové
Casti, ktoré nie su sucastou opracovavaného dielu; méze to znamenat ohrozenie
bezpecnosti, ako aj zniZzenie kvality zvaru.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZVARANIE TIG

Zvaranie TIG predstavuje zvéaraci postup, ktory vyuziva teplo uvolfiované zo
zapaleného elektrického obluku, udrZzovaného medzi neroztavitelnou elektrédou
(wolfram) a zvaranym dielom. Wolframova elektréda je drzana zvaracou pistolou
vhodnou pre prenos potrebného zvaracieho prudu, chraniacou samotnu elektrédu a
zvaraci kupel pred atmosferickou oxidaciou prostrednictvom pradu inertného plynu
(oby€ajne argoén: Ar 99.5%), prudiaceho z keramickej hubice (OBR.G).

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrody so
spravnym prudom, vid tabulku (TAB. 3).

Elektréda obycajne vyénieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze dosiahnut 8 mm pri
kutovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
materialov s malymi hrabkami (priblizne az do 1 mm), nie je potrebny pridavny
material (OBR.H).

U vacsich hrubok su potrebné elekitrody s rovnakym zloZzenim aké ma zakladny
material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. 1). Aby ste
zabezpecili dokonaly zvar, je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené a
zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

6.1.1 Zapalenie obluku HF a LIFT

Vysokofrekvencné zapalenie obluku - HF:

Zapalenie elektrického obluku prebieha bez dotyku wolframovej elektrédy so zvaranym
dielom, prostrednictvom iskry vyvolanej vysokofrekvenénym zariadenim.
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Tento spbsob zapalenia obluku nespdsobuje vznik wolframovych necistot v zvaracom

kupeli, ani opotrebovanie elektrédy a ponuka jednoduché zahdjenie &innosti vo

vSetkych polohach zvarania.

Postup:

Stlacte tlacidlo zvaracej pistole po priblizeni hrotu elektrédy k zvaranému dielu (2-3
m), vyckajte na zapalenie obliku prenesené impulzami HF a po zapaleni obliku

vytvorte zvaraci kupel na zvaranom diely a postupujte pozdiZ spoja.

V pripade vyskytu tazkosti so zapalenim obluku i ked bola overena pritomnost plynu

a su viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrédu dlho poésobeniu HF, ale skontrolujte jej

povrchovu integritu a tvar hrotu, a pripadne ho zabruste na bruske. Po ukonéeni cyklu

bude prud vypnuty v sulade s nastavenou zostupnou hranou.

Zapalenie obluku dotykom - LIFT:

Zapalenie elektrického obliku sa uskuto¢ni oddialenim wolframové elektrédy od

zvaraného dielu. Tento sposob zapalenia obluku spdsobuje mensie elektro-radiacné

ruSenie a znizuje na minimum vyskyt wolframovych necistot a opotrebenie elektrody.

Postup:

Lahkym tlakom oprite hrot elektrédy o zvarany diel. Stlacte na doraz tlacidlo na

zvaracej pistoli a zdvihnite elektrodu 2-3 mm s istym oneskorenim, ¢im spdsobite

zapalenie obluku. Zvaraci pristroj najprv vygeneruje prud | .- a zakratko na to bude

vygenerovany nastaveny zvaraci prud. Po ukonéeni cyklu bude prid vypnuty v sulade

s nastavenou zostupnou hranou.

6.1.2 Zvaranie TIG DC

Zvaranie TIG DC je vhodné pre vSetky druhy uhlikovej ocele s nizkym a s vysokym
obsahom zliatin a oceli s obsahom medi, niklu, titanu a ich zliatin.

Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pélu (-) sa oby€ajne pouziva elektroda
s 2% obsahom Thoria (s €ervenym pruhom) alebo s 2% obsahom céru (so sivym
pruhom).

Je potrebné axialne nabrusit wolframovl elektrédu na bruske, spésobom
znazornenym na OBR. L, pri¢om dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, v
snahe o zamedzenie odchylky obluka. Je dblezité, aby bolo brisenie vykonavané
v pozdiznom 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 rezime TIG DC je mozna 2-doba
¢innost (2T) a 4-doba ¢Einnost' (4T).

6.1.3 Zvaranie TIG AC

Tento druh zvarania umozriuje zvarat kovy, ako su hlinik a hor¢ik, ktoré vytvaraju na
svojom povrchu ochranny a izolaény oxid. Zmenou polarity zvaracieho prudu je mozné
,Zlomit* povrchovl vrstvu oxidu prostrednictvom mechanizmu nazvaného ,ionické
pieskovanie“. Napétie na wolframovej elektrode je striedavo kladné (EP) a zaporné
(EN). Pocas doby EP je oxid odstrafiovany z povrchu (,Cistenie” alebo ,dekapovanie®),
¢im je umoznena tvorba kupela. Po¢as doby EN dochadza k maximalnej aplikacii
tepla na zvarany diel, ¢o umozni jeho zvaranie. MoZnost menit hodnotu parametra
balance v AC umoziiuje znizit dobu pradu EP na minimum a umoznit' tak rychlejSie
zvaranie.

Vy8Sie hodnoty parametra balance umozriuju rychlejSie zvaranie, vy3Si prienik,
koncentrovanejsi obluk, uzsi zvaraci kupel a obmedzeny ohrev elektrody. NizSie
hodnoty umozriuju vysSiu Cistotu zvaraného dielu. Pouzitie prili§ nizkej hodnoty
parametra balance znamena rozSirenie obluka a odoxidovanej &asti povrchu,
prehrievanie elektrody s naslednou tvorbou guli€ky na hrote a horSie zapalenie obluka
a moznosti jeho nasmerovania. Pouzitie nadmernej hodnoty parametra balance ma za
nasledok prili§ ,Spinavy“ zvaraci kupel, kontaminovany tmavymi vtrdseninami.

V tabulke (TAB. 4) su zhrnuté nasledky zmeny parametrov pri zvarani AC.

V rezime TIG AC je mozZna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba Cinnost' (4T).

Navyse su platné pokyny tykajuce sa postupu pri zvarani.

V tabulke (TAB. 3) su uvedené orienta¢né hodnoty zvarania hlinika; najvhodnej$im
druhom elektrody je elektréda z Cistého wolframu (oznacena zelenym pruhom).

6 1.4 Postup
Nastavte zvaraci prud na pozadovanu hodnotu prostrednictvom oto€ného ovladaca;
pripadne ho doladte po€as zvarania, v navaznosti na realne potrebny narast tepla.

- Stlacte tlacidlo zvaracej pistole a skontrolujte spravny pritok plynu zo zvaracej
pistole; podla potreby nastavte dobu predfuku a dobu dofuku; tieto doby sa
nastavuju v zavislosti na prevadzkovych podmienkach a hlavne oneskorenie
plynu musi mat' taki hodnotu, aby po ukonéeni zvarania umoziovalo ochladenie
elektrody a zvaracieho kupela bez styku s atmosférou (oxidacia a znecistenie).

Rezim TIG s postupnost'ou 2T:

- Stlacenim pedalu piStole (P.T.) na doraz ddjde k zapaleniu oblika s pradom Igp,...
Nasledne dojde k zvySeniu prudu podla funkcie NABEHOVEJ HRANY az po
hodnotu zvaracieho prudu.

- Prerusenie zvarania sa vykonava uvolnenim tladidla zvaracej pistole s naslednym
postupnym poklesom zvaracieho prudu (ak je aktivovana funkcia KONCOVA
RAMPA) alebo k bezprostrednému zhasnutiu oblika s naslednou dobou dofuku.

ReZ|m TIG s postupnostou 4T:

Prveé stlacenie tlacidla sposobi zapalenie obluka s pradom I, ... Po uvolneni tiaCidla
bude prud sttipat podra funkcie POCIATOCNEJ RAMPY, az na hodnotu zvaracieho
prudu; tato hodnota bude udrzovana i pri uvolnenom tladidle. Pri opatovnom
stlaceni tlacidla prad poklesne v zavislosti na funkcii KONCOVEJ RAMPY, az na
hodnotu I,,. Hlavny prid bude potom udrZovany, az do uvolnenia tlacidla, ktoré
ukonéi zvaraci cyklus zahajenim doby dofuku. Ked pocas funkcie KONCOVEJ
RAMPY déjde k uvolneniu tlacidla, zvaraci cyklus bude ukon¢eny okamzite a dojde
k zahajeniu doby dofuku.

ReZ|m TIG so sekvenciou 4T a BI-LEVEL:

Prvé stlacenie tlacidla spésobi zapalenie obluka s prudom | sraRT Po uvolneni tlacidla
bude prud stupat podra funkcie POCIATOCNEJ RAMPY, a2 ha hodnotu zvaracieho
prudu; tato hodnota bude udrzovana i pri uvolnenom tlacidle. Pri kazdom dalSom
stlaceni tlacidla (doba, ktora uplynie medzi stlaenim a uvolnenim musi byt kratka)
bude prud prepinany medzi hodnotou nastavenou parametrom BI-LEVEL I,
hodnotou hlavného pradu |,,.

- Pri podrzani tlacidla dlh$iu dobu v stlatéenom stave prud poklesne podla funkcie
KONCOVEJ RAMPY az na hodnotu I.,. Hlavny prid bude potom udrZovany az
do uvolnenia tlacidla, ktoré ukong¢i zvaraci cyklus zahajenim doby dofuku. Ked
pocas funkcie KONCOVEJ RAMPY déjde k uvolneniu tlaidla, zvaraci cyklus bude
ukonc¢eny okamzite a déjde k zahajeniu doby dofuku (OBR. M).

Rezim BODOVANIA TIG:

- Zvaranie prebieha udrziavanim tlacidla zvaracej pistole v stlatenom stave az do
dosiahnutia prednastavenej doby (doba bodovania).

6.2 ZVARANIE MMA
- Je nevyhnutne aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektréd, ktoré upozornulu 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 pouzitelné pre rézne priemery
elektrod su:

. Zvaraci prud (A)
@ Elektrody (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

- Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrédy budu pouzité vysoké
hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre
zvaranie nad hlavou budu pouzité nizSie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja st uréené okrem intenzity pouzitého pradu aj
dal$imi zvaracimi parametrami, ako je dlzka obluku, poloha zvaru, rychlost zvarania,
priemer a kvalita elektréd (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, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE dovoluju vy$si prienik a umozriuju
zvaranie v lubovolnej polohe, oby¢ajne s bazickymi elektrédami. Nizke hodnoty ARC-
FORCE umoznuju ziskat jemnej$i oblik 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 elektrédy k zvaranému dielu.

6.2.1 Postup

- Drte si ochranny &tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrody o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnej$i sposob
zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst k po$kodeniu jej
povrchu, ¢o by sposobilo obtiaznejSie zapalenie obluku.

- Bezprostredne po zapaleni obliku sa snazte po celd dobu vytvarania zvaru udrzovat
od dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajlcu priemeru pouzitej elektrody; pamatajte,
Ze elektréda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu €ast elektrody zfahka naspéat vzhladom na smer
posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z
taviaceho kupefla, aby ste dosiahli zhasnutie obluka (VZHLADY ZVARU OBR. N).

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 doSlo k poloZeniu zvaracej piStole alebo jej kabla na teplé
povrchy; spdsobilo by to roztavenie izolaénych materidlov s naslednym rychlym
uvedenim zvaracej pistole mimo prevadzku.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Dokladne zvolte drziak elektrod, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrédu
s vhodnym priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distriblcii plynu
a naslednym porucham ¢innosti.

- 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 mézu sposobit’

zasah elektrickym prudom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym stykom

so sUcast'ami pod napétim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa ¢ast'ami.

- Pravidelne a v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a v pripade potreby odstrante prach nahromadeny na
elektronickych kartach prostrednictvom velmi jemnej kefy a vhodnych rozpustadiel.

- Pri uvedenej €innosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostatocne 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 pohybujucimi sa
Castami alebo s ¢astami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky
vodice stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne vzajomne
oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych 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 SkéR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Zvaraci prad musi odpovedat priemeru a druhu pouZzitej elektrody.

- Pri hlavnom vypinaci v polohe ,ON* je rozsvietena prislusna kontrolka; v opaénom pripade
je problém obyc¢ajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastreka, poistky, atd.).

- Nie je rozsvietena zIta LED signalizujlca aktivaciu tepelnej ochrany spdsobent prepéatim,
podpétim alebo skratom.

- Uistite sa, ¢i ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zakladného a pulzného pridu;
v pripade aktivacie termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie zariadenia prirodzenym
sposobom, skontrolujte ¢innost ventilatora.

- Skontrolujte napdjacie napatie; ak je hodnota prili§ vysoka alebo prili§ nizka, zvaratka
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 izolacny material
(napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (Argén 99.5%) a v sprdvnom mnozstve.
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VARILNI APARATI S FREKVENENIM MENJALNIKOM ZA VARJENJE TIG IN MMA,
NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO RABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat®.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata
in o nevarnostih, povezanih s procesom obloénega 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 izkljuéite 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 prikljuéen 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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- Prilagojevalnik za jeklenko Argon.

- Reduktor tlaka.

- Elektrodnega drzala TIG.

- Zatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.
- Kabel za povratni varilni tok skupaj z masnimi sticniki.

- Roéno daljinsko krmiljenje 1 potenciometra.

- Roéno daljinsko krmiljenje 2 potenciometrov.

- Daljinsko krmiljenje s pedalom.

- Spojka za plin in cev za plin za prikljucitev jeklenke z argonom.
- Elektrodno drzalo TIG s potenciometrom.

- Enota za vodno hlajenje G.R.A. 4500.

- Vozicek ARCTIC.

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 zas¢ite pokrova.
2- Shema napajalne linije:

1~: izmeni¢na enofazna napetost;

3~: izmenicna trifazna napetost.

3- Simbol S : kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove€ana nevarnost
elektricnega Soka (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.

7- Serijska $tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomog, oskrbo z rezervnimi deli in pri iskanju izvora naprave).

8- Predstavitev varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno .

-1 : Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : fzmeniéni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). Izraza 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
zascite (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: :':X Dejanski napajalni tok.
10- == Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zasc¢ito linije.
11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju

1 “Splosna varnost pri obloénem 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 modulov, 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 (SLIKA B)

1- Vhod trifazne napajalne linije, skupina pretvornika in izravnavalnih kondenzatorjev.

2- Preklopni mostieek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni izravnano
enosmerno linijsko napetost v visokofrekvenéno izmeniéno 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 rabi za prilagajanje napetosti in toka vrednostim, ki so
potrebne za obloéno varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od
napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mostieek z induktanenim niveliranjem: pretvori izmeniéno
napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitiem v enosmerno napetost/tok z
nizkim valovanjem.

5- Preklopni mosti¢ek na tranzistor (IGBT) in gonilniki; spremeni izhodni tok na
sekundarnem izhodu iz enosmernega v izmeni¢ni tok za varjenje TIG AC (ée so ti
prisotni).

6- Kontrolna elektronika in regulacija; v hipu preveri vrednost varilnega toka in
ga primerja z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira komandne impulze
gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje.

7- Krmilna logika za delovanje varilnega aparata: nastavitev varilnih ciklov, krmiljenje
aktivatorjev, nadzor varnostnih sistemov.

8- Plos¢a za izvajanje nastavitev in prikaz parametrov in nacinov delovanja.

9- Generator s povrsinskim zacetkom HF (ee so ti prisotni).

10- Elektri¢ni ventil za za$¢itni plin EV (ée so ti prisotni).

11- Ventilator za hlajenje varilnega aparata.

12- Daljinsko uravnavanje.

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE
4.2.1 Zadnja plosca (Slika C)
1- Glavno stikalo O/OFF - I/ON.
2- Napajalni kabel (2P + T (enofazni)), (3P + T (trifazni)).
3- Spojka za povezovanije plinske cevi (reduktor tlaka na jeklenki - varilnem aparatu)
(ée so ti prisotni).
4- Varovalka (ée so ti prisotni).
5- Prikljucek za sklop vodnega hlajenja (€e so ti prisotni).
6- Prikljucek za daljinske krmilnike:
Na varilni aparat je mogo¢e z ustreznim 14-polnim priklju¢kom 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:
Ce zavrtite rocico potenciometra, se spremeni glavni tok z minimalnega na
absolutni maksimum. Uravnavanje glavnega toka je mogoce izvajati le z
daljinskim krmiljenjem.
- Daljinsko krmiljenje s pedalom:
vrednost toka se dolo¢i s polozajem pedala. V nacinu TIG 2 KORAKA bo

poleg tega pritisk na pedal uravnaval zaCetek delovanja aparata namesto
gumba na elektrodnem drzZalu (ée so ti prisotni).

- Daljinsko krmiljenje z dvema potenciometroma:
prvi potenciometer uravnava glavni tok. Drugi potenciometer_ uravnava
drugi parameter, ki je odvisen od aktiviranega nacina varjenja. Ce zavrtite
ta potenciometer, se prikaze parameter, ki se spreminja (tega ni ve¢ mogoce
krmiliti z ro¢ico na plo$¢i). Pomen drugega potenciometra: ARC FORCE, ¢e
je v naginu MMA, in KONCNA RAMPA, ¢e je v nacinu TIG.

- Elektrodno drzalo TIG s potenciometrom.

A Da ne bi priSlo do notranjih poskodb varilnega aparata, mora
uporabnik obvezno uporabiti prilagojevalno 5-polno elektrodno drzalo za vsa
ELEKTRODNA DRZALA TIG s potenciometrom za nastavljanje na drzalu.

4.2.2 Sprednja plosca (Slika D)

1- Hitri pozitivni priklju¢ek (+) za priklop varilne Zice.

2- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.

3- Prikljucek za prikljucitev kabla za gumb na elektrodnem drzalu.
4- Spojka za povezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.

5- Krmilna plos¢a.

6- Gumbi za izbiro nacina varjenja:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

V nacinu TIG lahko izbirate med pulzirajo¢im nacinom (ON PULSE),
samodejnim pulzirajo¢im na¢inom (EASY PULSE) in nadinom BI-LEVEL. Ko
so svetle¢e diode ugasnjene, ni aktiven noben od teh procesov.

PULSE: rocni pulzirajoéi nacin, v katerem je mozno nastaviti
naslednje parametre: GLAVNI TOK (I,), OSNOVNI TOK
(I,), FREKVENCO PULZIRANJA IN URAVNOTEZENOST
(balance).

samodejni pulzirajo¢i nacin, pri katerem je treba nastaviti
samo GLAVNI TOK (l,). Drugi parametri, na primer
OSNOVNI TOK  (l,), FREKVENZA PULZIRANJA in
URAVNOTEZENOST se nastavijo samodejno v skladu z
vnaprej nastavljenimi vrednostmi (I, = 70% |,, FREKVENCA
= 2Hz, BALANCE = 0). Te vrednosti je mogoce tudi
spremeniti.

Nac¢ina PULSE in EASY PULSE sta priporo¢ena za varjenje tenkih
obdelovancev.

Opomba: “NASTAVITVE G.R.A:

G.R.A. ON - VKLOP: Delovanje z upravljanjem G.R.A. omogo¢eno.

G.R.A. OFF - IZKLOP: Delovanje z upravljanjem G.R.A. onemogo¢eno,
PRIVZETE nastavitve.

Do te specificne nastavitve stroja je mogoc¢e dostopati tako, da pritisnete in
drzite desni gumb (6a) v fazi vklopa in zagonskega preizku$anja (faza, ki
sledi zapiranju glavnega stikala).

EASY PULSE:

6b 2K -4K-SPOT
oz

V nacinu TIG je mogoce izbirati med krmiljenjem v 2 korakih, v 4 korakih ali s
¢asovnikom za tockovno varjenje (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Nacin delovanja: varjenje z oplaS¢eno elektrodo (MMA), varjenje TIG s
sprozitvijo obloka pri visoki frekvenci (TIG HF) in varjenje TIG s povrSinsko
sprozitvijo obloka (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

Nacin TIG omogoca izbiro med varjenjem z enosmernim tokom (DC) in
varjenjem z izmeni¢nim tokom (AC) (moznost je na voljo le pri modelih AC/
DC).

7- Varilni parametri, ki jih je mogoce spreminjati z ro€ico kodirnika (9), povezani s

predhodnimi nastavitvami iz tock 6a, 6b, 6c, 6d.

Da bi nastavili vsakega od parametrov, naredite naslednje:

a) izberite parameter, ki ga Zelite nastaviti (tako da pritisnete rocico (9)),
oznaceno z ustrezno prizgano svetle¢o diodo;

b)  zavrtite rocico (9) in nastavite Zeleno vrednost;

c) Se enkrat pritisnite roc¢ico (9), da bi presli na nastavljanje naslednjega
parametra.

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.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

.MMA
fisec)
Nacin TIG/HF predstavlja ¢as PRE-GAS v sekundah (uravnavanje od 0+5 s).
To izboljSa prozZenje varjenja.

V na¢inu MMA omogoca vklju€itev naprave za zmanjSanje napetosti (Voltage
Reduction Device “VRD”).
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7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

Tk

71

ZAGETNI TOK (I

START)

(©) O O

V nacinu TIG 2-koraka in SPOT je zacetni tok |, ki se vzdrzuje za dolocen
¢as, ko je gumb elektrodnega drzala pritisnjen (nastavljanje v amperih).

V nacinu TIG v 4 korakih predstavlja zacetni tok |, ki se vzdrzuje za ves €as,
v katerem je pritisnjen gumb na elektrodnem drzalu (nastavljanje v amperih).
V nacinu MMA predstavlja previsok dinami¢ni tok “HOT START” (nastavitev
0 + 100 %). Na zaslonu je prikazano povecanje v odstotkih glede na vnaprej
izbrano vrednost varilnega toka. Ta nastavitev izbolj$a pretok varjenja.

ZAGETNA RAMPA (t

START)

(0]
(e} O O

V nacinu TIG predstavlja ¢as zacetne rampe toka (od | do 1,) (nastavitev 0,1
+10s.). V nacinu OFF rampe ni.

Parametra lg;,q; in t,. je mogoce uporabljati tudi z daljinskim krmiljienjem s
pedalom, uravnavanje pa je treba izvesti pred proZzenjem samega ukaza.

GLAVNI TOK (1,)
o

e

V nacinih TIG AC/DC ali MMA |, predstavlja izhodni tok; v na¢inih PULZNO in
BI-LEVEL |, predstavlja tok na najvisjem nivoju (maksimalen tok). Parameter
se meri v amperih.

OSNOVNI TOK - ARC FORCE

e

V nacinu TIG v 4 korakih BI-LEVEL in PULZNEM, |, predstavlja vrednost
toka, ki se lahko izmenjuje z glavnim tokom |, med varjenjem. Vrednost je
izrazena v amperih.

V nacginu 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 enakomernost
varjenja in preprecuje lepljenje elektrode na obdelovanec.

FREKVENCA

-O (©) O O

V PULZNEM NACINU TIG predstavija frekvenco pulziranja. Za modele
AC/DC v nacinu TIG AC (ko je pulziranje izklju¢eno), predstavlja frekvenco
varilnega toka.

BALANCE (uravnotezenost)

(ACIDC model ) & (0]

=0 (DCmodel) L Ly o -O- O
V PULZNEM NACINU TIG predstavlja ta parameter razmerje (v odstotkih)

pulziranja. Poleg tega za modele AC/DC v nacinu TIG AC (z onemogocenim
pulziranjem) parameter predstavija odnos med ¢asom s pozitivnim tokom
in Gasom z negativnim tokom: Ce je vrednost parametra negativna, sta
segrevanje in prodor vecja. Ce je vrednost parametra potitivna, je povrsina
bolj &ista in se bolj segreje elektroda. Ce je vrednost parametra nic, je
vzpostavljeno ravnovesje med negativnim in pozitivnim tokom v ¢asu
frekvence AC. (TABELA 4).

CAS SPOT

-O O O
V nacinu TIG (SPOT) predstavlja trajanje varjenja (nastavitev 0,1 + 10 s).
KONCNA RAMPA (t.,,)

..()
V nacinu TIG predstavlja ¢as konéne rampe toka (od I, do |,) (nastavitev 0,1
+10s.). V nacinu OFF rampe ni.

KONGNI TOK (I

END)

=
V naginu TIG v 2 korakih predstavija konéni tok |, samo ¢e je KONCNA

7m

7n

RAMPA (7k) nastavljena na vrednost, vecjo od ni¢ (> 0,1 s).

V nacinu TIG v 4 korakih predstavlja koncni tok |, za ves ¢as, ko je pritisnjen
gumb na elektrodnem drzalu.

Velikosti so izrazene v amperih.

POSTGAS

fsec
e [o) -
V nacinu TIG predstavlja éas POSTGAS v sekundah (nastavitev 0,1 + 10 s)
ter &¢iti elektrodo in varilni krater pred oksidacijo.

PREDOGREVANJE ELEKTRODE

=O
V nacinu TIG AC uravnava predogrevanje elektrode, ki olajSa zaetek
varjenja (nastavitev 2,6 + 53 Ass). Vecja je nastavljena vrednost, vecja je
energija predogrevanja. V nacinu OFF rampe ni.

8- Svetleca dioda DALJINSKEGA KRMILNIKA. Omogoca prenos nadzora nad
varilnimi parametri na daljinsko krmiljenje.

9- Rocica kodirnika za nastavitev parametrov (7) in tipka za izbiro parametrov (7).
10- Alfanumeri¢ni zaslonéek.

11- Zelena svetle¢a dioda prikazuje vklju¢eno mo¢.

12- Svetle€a dioda za signalizacijo ALARMA (aparat je blokiran).

Ponoven vZzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.

Sporocila o alarmih, ki se prikaZejo na zaslonu (10) slika D:

- “AL.1"
- "AL.2"

poseg termicne zasScite glavnega vezja (Ce je predviden).
: splo$en varnostni poseg (termi¢ne zascite ali prenapetosti omrezja ali
podnapetosti omrezja).

- “AL.9” : poseg zaSCite zaradi napa¢nega delovanja tokokroga za vodno

hlajenje elektrodnega drzala. Povrnitev v prvotno stanje ni samodejna.

Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija “AL.2".

4.2.3 Sprednja plosca (slika D1)

1- Hitri pozitivni prikljuek (+) za priklop varilne Zice.
Hitri negativni priklju¢ek (-) za priklop varilne Zice.
Krmilna plosc¢a.

Gumb za izbiro nacina varjenja:

MMA - TIG LIFT

2-
3-
4-

-100 -

Nacin delovanja: varjenje z oplas¢eno elektrodo (MMA), varjenje TIG s sprozitvijo
obloka s stikom (TIG LIFT).

Varilni parametri so nastavljivi z ro€ico kodirnika (6), povezani s predhodno
nastavitvijo 4.

Da bi nastavili vsakega od parametrov, naredite naslednje:

a)

b)
<)

izberite parameter, ki ga Zelite nastaviti (tako da pritisnete rocico (6)),
oznaceno z ustrezno prizgano svetle¢o diodo.

zavrtite ro€ico (6) in nastavite Zeleno vrednost.

Se enkrat pritisnite ro€ico (6), da bi presli na nastavljanje naslednjega
parametra.

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.

5a

5b

5¢c

VRD MMA

-O—I

O\
A

o

VRD

--O-

V na¢inu MMA omogo¢a vkljuitev naprave za zmanj$anje napetosti (Voltage
Reduction Device »VRD«).

HOT START

HOT
START

)
A

©)

LI @ SLTEREREEY

V nacinu MMA predstavlja previsok dinami¢ni tok “HOT START” (nastavitev
0+ 100 %). Na zaslonu je prikazano povecanje v odstotkih glede na vnaprej
izbrano vrednost varilnega toka. Ta nastavitev izbolj$a pretok varjenja.

GLAVNI TOK (1,)

an(mannnnnnn

V nacinu TIG, MMA predstavlja izhodni tok |,. Parameter se meri v amperih.



5d ARC FORCE

A
ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

V na¢inu MMA predstavlja previsok dinami¢ni tok »ARC FORCE«
(uravnavanje 0 + 100%); na zaslonu je navedba pove€anja odstotka
glede na vrednost vnaprej izbranega varilnega toka. Ta nastavitev izbolj$a
enakomernost varjenja in preprecuje lepljienje elektrode na obdelovanec.

6- Rocica kodirnika za nastavitev parametrov (5) in tipka za izbiro parametrov (5).
7- Alfanumeri¢ni zasloncek.
8- Svetleca dioda DALJINSKEGA KRMILNIKA. Omogoc¢a prenos nadzora nad
varilnimi parametri na daljinsko krmiljenje.
9- LED za signalizacijo ALARMA (aparat je blokiran).
Ponoven vzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.
Sporocila o alarmih, ki se prikaZzejo na zaslonu (7) slika D1:

“AL.1” : poseg termi¢ne zaSCite glavnega vezja (Ce je predviden).
-“AL. 2" : poseg termi¢ne za$¢ite pomoznega vezja
-“AL. 3" : poseg zaSc¢ite pred prenapetostjo napajalne linije
-“AL. 4" : poseg zascite pred prenizko napetostjo napajalne linije
-“AL. 8" : pomoZna napetost zunaj obmocja

10- Zelena svetle¢a dioda prikazuje vkljuceno mo¢.

4.3 Nacin AKTIVACIJE in DEAKTIVACIJE Sklopa za hlajenje vode G.R.A. (Ce je

predviden)

Postopek aktiviranja:

1- Z glavnim stikalom (1) vklju¢ite napravo in so€asno pritisnite desni gumb na
sprednji plos¢i (6a).

2- Na zaslonu se bo po postopku vkljucitve prikazal napis "G.r.a - OFF" (tovarniSka
nastavitev: sklop za hlajenje ni aktiviran).

3- Zavrtite rocico kodirnika (9), tako da bo na zaslonu prikazan napis "G.r.a - ON".

4- Potrdite izbiro, tako da enkrat pritisnete tipko kodirnika (9).

Tako boste aktivirali sklop za hlajenje.

Postopek deaktiviranja:
Ponovite isto zaporedje in nastavite napis na "G.r.a - OFF", ¢e Zelite funkcijo izkljugiti.

OPOMBA: Ce je varilni aparat v na¢inu "G.r.a - ON", vendar niste priklju&ili nobenega
sklopa za hlajenje, se bo po nekaj sekundah dela sprozila zas¢ita zaradi okvare cikla
za hlajenje (okraj$ava "AL.9").

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 prezragéevanje
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 (Flicker (Elektromagnetna zdruzljivost)),
vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke tocke napajalnega omrezja z
manj$o impendanco od:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo Vv javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga namesc¢a ali uporablja,
odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte
z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.3.1 Vtikae in vtiénica

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikaeem, (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) vtikaé
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 priporoéene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na
podlagi najveéjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne
napajalne napetosti.

A POZOR! Ee zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred l) 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 priporoéene vrednosti za varilne Zice (v mm2) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.4.1 Varjenje TIG

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri sti¢nik (-)/~. Prikljucite tripolni prikljucek
(gumb za elektrodno drzalo) v ustrezno vti¢nico. Prikljucite plinsko cev za elektrodno
drzalo v ustrezno spojko.

Povezava povratni elektricni kabel - varilni aparat

- 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 (+). (~ za naprave TIG, ki predvidevajo
varjenje z izmeni¢nim tokom).

Priklop na jeklenko plina (€e je v uporabi).

- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen kot dodatek, ¢e
uporablja argon.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za nastavljanje reduktorja
tlaka.

- Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi podatki za
uporabo, glejte tabelo (TABELA 4); 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 kon¢anem delu vedno zaprite.

5.4.2 Varjenje MMA

Skoraj vse oplaséene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)

generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplaseem.

Povezava varilna Zica - kleSée za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.

Ta kabel se poveze s sti€nikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

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 (-).

Priporoéila:

- Za pravilen elektriéen kontakt je treba pravilno priviti prikljueke varilne Zice v hitre
vtikaee (€e so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuékov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube uéinkovitosti.

- Uporabite najkrajSe mozne varilne kable.

- 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.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1 VARJENJE TIG

Spajanje TIG je varilni postopek, ki izkoriS€a toploto elektricnega obloka, sprozenega
in vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in obdelovanim delom. Elektrodo
iz tungstena drzi ustrezno elektrodno drzalo, ki ji prenasa varilni tok ter elektrodo in
varilno polje varuje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega plina
(navadno argona: Ar 99.5%), ki izteka iz kerami¢ne Sobe (SLIKA G).

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku,
glejte tabelo (TABELA 3).

Navadno $trli elektroda iz kerami€ne Sobe za 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 debelejSe materiale so potrebne palicice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKA I).
Za boljSe varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih
delov, oljnih madezev, masti, topil itd.

6.1.1 Povrsinski zacetek HF in LIFT

Povrsinski zacetek HF:

Elektricni oblok se zaéne brez stika med elektrodo iz tungstena in obdelovancem, z
iskro, ki jo ustvari visokofrekvenéna naprava.

Tak nacin zac¢etka ne vklju€uje ne zajemanja tungstena iz varilnega kraterja, ne obrabe
elektrode. Omogoca preprost zacetek v vseh varilnih polozajih.

Postopek:

Pritisnite gumb na elektrodnem drzalu in konico elektrode priblizajte obdelovancu
(2-3 mm). Pocakajte vzig obloka, ki se zgodi zaradi impulzov HF. Ko je oblok vzgan,
ustvarite varilni krater na obdelovancu in nadaljujte po stiku.

Ce pride do tezav z vkljucitvijo obloka, kljub temu da zagotovo doteka plin in vidite
iskrice HF, ne vztrajajte predolgo pri stiku elektrode s HF. Preverite njeno povrsinsko
celovitost in pravilno obliko konice. Po potrebi konico spet zaoblite. Na koncu cikla se
tok izni¢i z nastavljeno spustno rampo.

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
zmanj$a vklju¢evanje tungstena in obrabo elektrode.

Postopek:

Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec. Do konca pritisnite
gumb elektrodnega drzala in dvignite elektrodo za 2-3 mm z nekaj trenutki zamika,
tako da se ustvari oblok. Varilni aparat na za¢etku oddaja tok | .. , po nekaj trenutkih
pa za¢ne oddajati nastavljeni varilni tok. Na koncu cikla se tok iznigi z nastavljeno
spustno rampo.

6.1.2 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 s polno elektrodo (-) 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 na brusu, glej sliko L, pri ¢emer morate
paziti, da je konica popolnoma okrogla, da ne bi prislo do odklona obloka. Zelo
pomembno je, da brusenje izvedete vzdolz elektrode. Ta postopek je treba periodi¢no
ponavljati, zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate,
oksidirate ali uporabite nepravilno. V nacinu TIG DC je mozno delovanje z 2 korakoma
(2K) in 4 koraki (4K).
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6.1.3 VARJENJE TIG AC (izmeniéni tok)

Ta tip varjenja omogoca varjenje kovin, kot sta aluminij in magnezij, ki na svoji povrsini
ustvarita neke vrste za$¢itni in izolirni oksidacijski plas¢. Ce se polariteta varilnega
toka obrne, je mogoce "prebiti” zgornjo oksidirano plast s postopkom, ki ga imenujemo
“ionsko brusenje”. Napetost je na tungstenski elektrodi izmenjaje pozitivna (PN) in
negativna (NN). V ¢asu PN se oksidirana plast odstrani s povrsine ("¢iS¢enje” ali
"dekapiranje”) in omogo¢i ustvaritev kraterja. V ¢asu NN pride do maksimalnega
termi¢nega dodajanja kosu, kar omogoci varjenje. MozZnost spreminjanja parametra
za uravnoves$anje pri varjenju z izmeni¢nim tokom omogoca skrajSevanje ¢asa PN na
minimum, kar pomeni hitrejSe varjenje.

Vecje vrednosti uravnovesanja omogocajo hitrejSe varjenje, vecjo prodornost, bolj
strnjen oblok, ozji varilni krater in manjSe segrevanje elektrode. ManjSe vrednosti
omogogajo vecjo Cistost kosa. Ce uporabite prenizko vrednost uravnovesanja, to
pomeni Sirjenje obloka in neoksidiranega dela, pregrevanje elektrode in posledlcno
oblikovanje zaokrozenega konca elektrode, tako pa tudi vedno teZJo sprozitev in
vodenje obloka Ce uporabite previsoko vrednost uravnovesanja, bo posledica
“umazan” varilni krater s temnimi madezi.

V tabeli (TAB. 4) so povzeti ucinki spreminjanja varilnih parametrov z izmeni¢nim
tokom.

V nacinu TIG AC je mogoce delovanje v 2 korakih (2K) in v 4 korakih (4K).

Poleg tega veljajo tudi vsa navodila za postopek varjenja.

V tabeli (TAB. 3) so navedeni okvirni podatki za varjenje aluminija; najprimernej$a
elektroda je elektroda iz Cistega tungstena (zeleno obarvani pas).

6 1.4 Postopek
Nastavite varilni tok za Zeleno vrednost z ro€ico; med varjenjem ga uravnajte na
dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

- Pritisnite gumb elektrodnega drZala in preverite pravilen pretok plina iz drzala; Ce je
to potrebno, nastavite ¢as pre-gas in post-gas; ta dva Casa je treba nastaviti glede
na delovne pogoje, Se posebej pa mora biti zamik plina post-gas tak, da na koncu
varjenja omogoci ohlajanje elektrode in varilnega kraterja, ne da bi stopila v stik z
zrakom (oksidacija in kontaminacija).

Nacin TIG s sekvenco v 2 korakih:

- Ko pritisnete gumb elektrodnega drzala (P.T.) do konca, se sproZi oblok s tokom
lsaer- Nato se tok poveca glede na funkcijo ZACETNA RAMPA do vrednosti
varilnega toka.

- Da bi prekinili varjenje, spustite gumb na elektrodnem drzalu in po¢akajte, da se tok
postopoma iztrosi (e je vkljuena funkcija KONCNA RAMPA) ali da se oblok takoj
izkljui zaradi ¢asa po iztekanju plina.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih:

- Prvi pritisk na gumb sproZi oblok s tokom I, ... Ko spustite gumb, se tok poveca
glede na funkcijo ZACETNA RAMPA do vre: Rosti varilnega toka; ta vrednost se
obdrzi, tudi ko gumb spustite. Ko spet pritisnete gumb, se tok manjSa v skladu s
funkcijo KONCNA RAMPA do |, .. Ta se obdrzi, dokler ne spustite gumba, ki zakljuéi
varilnj cikel in vkljuci ¢as posi gas (po plinu). Ce pa spustite gumb med funkcijo
KONCNA RAMPA, se varilni cikel sklene takoj in zagne se ¢as post-gas.

Nacm TIG s sekvenco v 4 korakih in BI-LEVEL:

Prvi pritisk na gumb sproZi oblok s tokom |, ... Ko spustite gumb, se tok poveca
glede na funkcijo ZACETNA RAMPA do vrednosti varilnega toka; ta vrednost se
obdrzi, tudi ko gumb spustite. Pri vsakem naslednjem pritisku na gumb (€as med
pritiskom in spustom mora biti zelo kratek) se tok spreminja med nastavljeno
vrednostjo v parametru BI-LEVEL |, in vrednostjo glavnega toka |

- Ce drzite gumb dlje, se bo tok zmanjsal v skladu s funkcijo KORICNA RAMPA do
leno- Ta se obdrZi, dokler ne spustite gumba, ki zakljuci varilni cikel in vkljuci ¢as
post-gas (po plinu). Ce pa spustlte gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni
cikel sklene takoj in zacne se ¢as post-gas (slika M).

Nagéin TIG SPOT:

- Varjenje se izvaja s pritiskom gumba na elektrodnem drzalu, dokler ni dosezen
vnaprej doloCen ¢as (Cas za spot - tockovno varjenje).

6.2 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 uporabliene 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

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moénejSi tok uporablien za
varjenje na ravnem, SibkejSi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

- Mehanske znaéilnosti zavarjenega spoja doloéajo jakost toka, dolZina 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 plos¢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 omogocata preprostejSi zacetek varjenja in
preprecujeta lepljenje elektrode na obdelovanec.

6.2.1 Postopek

- Za pravilno sproZitev obloka je treba vleéi konico elektrode po delu, ki ga zelimo
variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo pred obrazom ZASEITNO
MASKQO. to je najbolj pravilen naéin za vzpostavitev obloka.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplaséenje se lahko poSkoduje in otezi
sprozitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves eas 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.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave, nad
krater, da ga zapolnite, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok
ugasnil (VIDEZ ZVARA - SLIKA N).

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUGENA 1Z
ELEKTRIGNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE .
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 NOTRANJQOSTI, 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 kakrsnokoli 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:

- Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nanasa na skalo
v amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo;

- 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 vtika¢,
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 pri$lo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecénost;

- Ali so povezave omreZja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so
masne klesc¢e res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr.
barve);

- ali je uporabljeni za&¢itni plin pravilen (argon 99.5%) ter v pravilnih koli¢inah.

-102 -



KAZALO

Str. Str.
1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE........cccceeeueernnnne 103 5.4 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENUJA .......ooomvoeeieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 106
2. UVOD I OPCI OPIS......cucurteeectreeceseseessesesssssssssssessasssssssssssssssssssssassesssassssnsas 103 5.4.1Varenje TIG .....ooiiiiiiiiee s

2.1 UVOD ...103 5.4.2Varenje MMA............c.oooeiiiiin

2.2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI: .......covviriiiriineieieininns ...104 6. VARENJE: OPIS PROCEDURE
3. TEHNICKI PODACI...... ...104 6.1 VARENJE TIG ......cooiiiiii e

3.1 PLOCICA SAPODACIMA ...ttt 104 6.1.1 Paljeje HF i LIFT ...

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI ..o sesesessesssssseessesseessessnnenes 104 6.1.2Varenje TIGDC ........c.cooiiiiiicn e
4. OPIS STROJA ZA VARENJE .104 6.1.3 Varenje TIGAC .

4.1 NACRT BLOKOVA ... ...104 6.1.4 Procedura.

4.2 UREDAJI ZA UPRAVLJANJE, REGULACIJU | SPAJANJE.. ...104 6.2 VARENJE MMA.
4.2.1 Straznja ploca (FIG. C)....ocuuiiiiiiiieiiie e 104 6.2.1 PrOCEAUNA ...ttt
4.2.2 Prednja plo¢a FIG. D 7. SERVISIRANJE...........ccceuennene
4.2.3 Prednja plo¢a (FIG. D1) .... 7.1 REDOVNO SERVISIRANJE
4.3 Nagin UKLJUCIVANJA i ISKLJUCIVANJA sustava za 7.1.1 SERVISIRANJE Plamenik 107
hladenje vodom (G.R.A). (ako je predviden).........cccoccceovrieennenencnneenn 7.2 1ZVANREDNO SERVISIRANUJE ........cciiiiiiiiiieiet ettt 107
5. POSTAVLJANJE STROJA 8. POTRAGA ZA KVAROVIMA ..........commiinirinicsscsnnensennanns 107
5.1 PRIPREMA ...ttt

5.1.1 Sastavljanje povratnog kabla-hvataljke (FIG. E)
5.1.2 Sastavljanje kabla za varenje-hvatajke za drzanje elektrode (FIG. F)..106
5.2 POLOZAJ STROJA ZAVARENUJE ......ooovovveeeeeeeeeeeeeeeeeee e
5.3 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU
5.3.1 UTIKAC TUTICNICA ....cooveceeeeeeeeeeeeeeeeeeee e

STROJEVI ZA VARENJE SA INVERTEROM ZA VARENJE TIG | MMA ZA
INDUSTRIJU | PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u slijede¢em ¢e tekstu biti uptrebljen 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 slué¢aju 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.

Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti priklju¢en iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Provijeriti da je priklju¢ak 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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izgradnju stroja za varenje sa vrlo malim volumenom i tezinom, istiCu¢i osobine lakog
rukovanja i prenoSenja.

2.2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI:
- Komplet za varenje MMA.

- Komplet za varenje TIG.

- Adapter plinske boce Argon.

- Reduktor pritiska.

- Plamenik za varenje TIG.

- Samozatamnuju¢a maska: sa fiksnim ili regulirajuéim filtrom.
- Povratni kabel struje za varenje sa pritezacem za uzemljenje.
- Ruéni daljinski upravlja¢ 1 potenciometar.

- Ruéni daljinski upravlja¢ 2 potenciometra.

- Daljinski upravlja¢ na pedale.

- Priklju¢ak i plinska cijev za spajanje boce sa argonom.

- Plamenik TIG sa potenciometrom.

- Sustav rashladivanja vodom G.R.A. 4500.

- Kolica ARCTIC.

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 veéim rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
4- Simbol predvidene procedure varenja.
5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
6- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu€o varenje.
7- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporugiti 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.

- AIV-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna)
sa odgovarajué¢im naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

= | max - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, : Efektivna struja napajanja.

10--==: Vrijednost osigurac¢a sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; 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 operativhe moguc¢nosti, kako bi
se isoristile u potpunosti sve osobine stroja.

Opis (FIG. B)
1- Ulaz sustava trofaznog napajanja, sustav ispravljata i kondenzatori za
izjednacavanije.

2- Most switching sa transistorima (IGBT) i driversima; pretvara poravnani napon
linije u izmjeni¢ni napon pod visokom frekvencom i vrsi regulaciju snage ovisno o
zatrazenoj struji/napnu varenja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje napaja se
konvertiranim naponom iz bloka 2; ima funkciju adaptiranja napona i struje
vrijednostima potrebnima za proces luénog varenja i istovremeno galvanickog
izoliranja kruga varenja od linije napajanja.

4- Sekundarni most poravnavanja sa livelacijskim induktivitetom: pretvara izmjeni¢ni
napon/struju iz sekundarnog obavijanja u istosmjernu struju/napon pod vrlo
niskom ondulacijom.

5- Switching most na tranzistore (IGBT) i dirverse; pretvara izlaznu struju prema
sekundarnom od DC u AC za varenje TIG AC (ako su prisutne).

6- Elektronika za kontrolu i regulaciju; odmah provjerava vrijednost struje varenja
i usporeduje je sa vrijednoS¢u koju je postavio operater; modulira komandne
impulse driversa IGBT-a koji vrSe regulaciju.

7- Logika kontrole rada stroja za varenje: postavlja cikluse varenja, upravlja
pokretacima, nadgleda sigurnosne sustave.

8- Komandna plo¢a za postavljanje i ocitavanje parametara i nacina rada.

9- Generator paljenja HF (ako su prisutne).

10- Zastitni elektroventil plina EV (ako su prisutne).

11- Ventilator za hladenje stroja za varenije.

12- Daljinska regulacija.

4.2 UREDAJI ZA UPRAVLJANJE, REGULACIJU | SPAJANJE

4.2.1 Straznja ploca (FIG. C)

1- Op¢a sklopka O/OFF - I/ON.

2- Kabel za napajanje (2P + T (jednofazni)), (3P + T (trofazni)).

3- Spojka za spajanje plinske cijevi (reduktor pritiska boce — stroja za varenje) (ako
su prisutne).

4- Osigurac¢ (ako su prisutne).

5- Spojnik za sustav rashladivanja vodom (ako su prisutne).

6- Spojnik za daljinsko upravljanje:

Moguce je spojiti na stroj za varenje, putem prikladnog spojnika sa 14 polova na

straznjem dijelu, 3 razlicite komande za daljinsko upravljanje. Svaki uredaj se

automatski prepoznaje i omoguéava regulaciju slijedec¢ih parametara:

- Daljinsko upravljanje sa potenciometrom:
rotirajuéi rucicu potenciometra mijenja se glavna struja sa minimalne
na maksimalnu vrijednost. Regulacija glavne struje moguca je samo sa
daljinskim upravljanjem.

- Daljinsko upravljanje na pedalu:
vrijednost struje odreduje se poloZzajem pedale. Kod nacina rada TIG 2
TAKTA, ujedno, pritisak pedale djeluje kao komanda za pocetak za stroj
umijesto tipke plamenika (ako su prisutne).

- Daljinsko upravljanje sa dva potenciometra:
prvi potenciometar regulira glavnu struju. Drugi potenciometar regulira drugi
parametar koji ovisi o aktivnom nacinu varenja. Rotirajuéi taj potenciometar
oCitava se parametar koji se mijenja (kojime se viSe ne moze upravljati
ru¢icom komandne ploc¢e). Znacenje drugog potenciometra je slijedece: ARC
FORCE ako je na nacin rada MMA i ZAVRSNA RAMPA ako je na nacin rada
TIG.

- Plamenik TIG sa potenciometrom.

A Kako bi se izbjegli kvarovi unutar stroja za varenje, operater mora
obavezno upotrebljavati adapter za plamenik sa 5 polova za bilo koji PLAMENIK
TIG sa postavljenim potenciometrom za regulaciju.

4.2.2 Prednja plo¢a FIG. D

1- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spojnik kabela za struju.
2- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabela za struju.
3- Spojnik za spajanje kabela tipke plamenika.

4- Spojnik za spajanje plinske cijevi plamenika TIG.

5- Komandna ploca.

6- Tipke za odabir na¢ina varenja:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL 7

Kod nacina rada TIG omoguc¢ava odabir izmedu pulsiraju¢eg (ON PULSE),
automatskog pulsirajuéeg (EASY PULSE) i BI-LEVEL. Kad su led-ovi
ugaseni nijedan od navedenih nacina rada nije aktivan.

PULSE: ruéni pulsirajuci nacin rada gdje je moguce postaviti slijedece
parametre: GLAVNA STRUJA (1,), OSNOVNA STRUJA (1,),
FREKVENCIJA PULSIRANJA | BALANCE.

EASY PULSE: automatski pulsiraju¢i nacin rada gdje se mora postavitisamo

GLAVNA STRUJA (1,). Ostali parametri kao npr. OSNOVNA
STRUJA (1), FRERVENCIJA PULSIRANJA i BALANCE
mogu se regulirati automatski u skladu sa prethodno
definiranim vrijednostima (I, = 70% |,, FREKVENCIJA =
2Hz, BALANCE = 0). Navedene vrijednosti mogu se u
svakom slucaju promijeniti.

Nacin rada PULSE i EASY PULSE preporuca se za varenje tanjih slojeva.

Napomena: “POSTAVKA G.R.A.”:

G.R.A. ON: Nacin rada sa osposobljenim upravljanjem G.R.A.

G.R.AA. OFF: Nadin rada sa onesposobljenim upravljanjem G.R.A,,

TVORNICKI postavljeno.

Navedenoj specifi¢noj postavci stroja moguce je pristupiti drze¢i pritisnutom

desnu tipku (6a) tijekom paljenja i pocetnog testiranja (faza nakon zatvaranja

opce sklopke).

6b 2T -4T - SPOT

Kod nacina rada TIG omoguc¢ava odabir izmedu komande sa 2 takta, 4 takta
ili sa uredajem za tempiranje to¢kastog varenja (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Nacin rada: varenje sa obloZzenom elektrodom (MMA), varenje TIG sa
paljenjem luka pod visokom frekvencijom (TIG HF) i varenje TIG sa paljenjem
luka sa dodirom (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

Kod nadina rada TIG omoguéava odabir izmedu varenja sa istosmjernom
strujom (DC) i varenja sa izmjeniénom strujom (AC) (funkcija je dostupna
samo kod modela AC/DC).

7- Parametri varenja koji se mogu regulirati ru¢icom encodera (9), povezani sa
prethodnom postavkom iz tocke 6a, 6b, 6¢, 6d.
Za postavku svakog parametra izvrsiti slijedece:
a) odabrati parametar koji se regulira (pritiskom

odgovarajuc¢im upaljenim led-om;

b)  rotirati rucicu (9) i postaviti Zeljenu vrijednost;
c)  ponovno pritisnuti ru€icu (9) za regulaciju slijede¢eg parametra.
Napomena: Postavka parametara je slobodna. Ipak postoje kombinacije
vrijednosti koje nemaju prakti¢no znacenje za varenje; u tom je slucaju moguce da
stroj ne radi ispravno.

rucice (9)) oznacen
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7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

Kod nacina rada TIG/HF predstavlja vrijeme PRE-GAS u sekundama
(regulacija od 0 + 5 sek.). PospjeSuje pocetak varenja.

Kod nacina rada MMA omoguc¢ava unos uredaja Voltage Reduction Device
“VRD".

POCETNA STRUJA (I

START)

(©) O O

Kod nacina rada TIG 2 takta i SPOT predstavlja pocetnu struju I, koja se
odrzava za fiksno vrijeme drzec¢i pritisnutom tipku plamenika (regulacua u
amperima).

Kod nacina rada TIG 4 takta predstavlja poCetnu struju | koja se odrzava
za &itavo vrijeme tijekom kojeg je pritisnuta tipka plameénik (regulacija u
amperima).

Kod nacina rada MMA predstavlja dinami¢ku prekomjernu struju “HOT
START” (regulacija 0 + 100%). Na zaslonu se ocitava povecéanje u postotku
u odnosu na vrijednost prethodno postavijene struje za varenje. Takva
regulacija pojacava protok varenja.

POCGETNA RAMPA (t

START)

(0]
(©) O O

Kod nacina rada TIG predstavlja vrijeme poCetne rampe struje (od |5 do 1)
(regulacija 0.1 + 10 sek.). Kod nac¢ina rada OFF rampa nije prisutna.
Parametri lg;,q i ts,er MOQU se upotrebljavati i sa daljinskim upravijanjem na
pedale, ali regulacua se vrsi prije aktiviranja komande.

GLAVNA STRUJA (1,)
o

e

Kod nacina rada TIG AC/DC, ili_ MMA, |, predstavija izlaznu struju; kod
nagina rada PULZIRAJUCI i BI-LEVEL l, predstavlja struju na najvisoj razini
(maksimalna). Parametar se mjeri u amperlma

OSNOVNA STRUJA - ARC FORCE

e

Kod nacina rada TIG 4 takta BI-LEVEL i PULSIRAJUCI, predstavlja
VI’IjeanSt struje koja se moze izmijeniti sa glavnom strulom 1, tijekom
varenja. Vrijednost se izrazava u amperima.

Kod nacina rada MMA predstavlja dinami¢ku prekomjernu struju “ARC-
FORCE” (regulacija 0 + 100%), na zaslonu se ocitava povec¢anje u postotku
u odnosu na vrijednost prethodno postavljene struje za varenje. Navedena
regulacija pojaava protok varenja i izbjegava lijepljenje elektrode na komad.

FREKVENCA

=0 (0] O O

Kod nagina rada TIG PULSIRAJUCI predstavlja frekvenciju pulsiranja. Kod
modela AC/DC, kod nacina rada TIG AC (sa onesposobljenim pulsiranjem),
predstavlja frekvenciju struje za varenje.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

Kod nacina rada TIG PULSIRAJUCI, predstavlja omjer (u postotku) izmedu
vremena u kojem se struja nalazi na najvisoj razini (glavna struja za varenje)
i ukupnog razdoblja pulsiranja. Ujedno, kod modela AC/DC, kod nacina
rada TIG AC (sa onesposobljenim pulsiranjem), parametar predstavija
omjer izmedu vremena sa pozitivnom strujom i vremena sa negativnom
strujom; ako je vrijednost parametra negativna dobiva se vec¢a zagrijanost i
penetracija na komad, ako je vrijednost parametra pozitivna dobiva se veéa
povrSinska Cisto¢a i ve¢a zagrijanost elektrode, ako je vrijednost parametra
nula dobiva se ravnoteza izmedu negativne i pozitivne struje u razdoblju
frekvencije AC. (TAB. 4).

VRIJEME SPOT

-O O O
Kod nacina rada TIG (SPOT) predstavlja trajanje varenja (regulacija 0.1 + 10
sek.).

Tk

7

7m

7n

ZAVRSNA RAMPA (t

END)

e
Kod nacina rada TIG predstavija vrijeme krajnje rampe struje (da |, a I,
(regulacija 0.1 + 10 sek.). Kod nacina rada OFF rampa nije prisutna.

KRAJNA STRUJA (I

END)

-0
Kod nacina rada TIG 2 takta predstavlja krajnju struju | samo ako je
ZAVRSNA RAMPA (7k) postavljena na vrijednost iznad nule e(>0 1 sek.).

Kod nacina rada TIG 4 takta predstavlja krajnju struju |, za Citavo vrijeme
tijlekom kojeg je pritisnuta tipka plamenika.

Vrijednosti su izrazene u amperima.

POSTGAS

e
--c) c) -

Kod nacina rada TIG predstavlja vrijeme POSTGAS u sekundama (regulacija
0.1 + 10 sek.) i $titi elektrodu i rastop od oksidacije.

PRETHODNO ZAGRIJAVANJE ELEKTRODE

-0
Kod nadina rada TIG AC regulira prethodno zagrijavanje elektrode za
olakSavanje pocetka varenja (regulacija 2.6 + 53 A-sek.). Sto je postavljena
vrijednost veca, to je veca energija prethodnog zagrijavanja. Kod nacina rada
OFF prethodnog zagrijavanja nema.

8- Led DALJINSKOG UPRAVLJANJA. Omogucava prijenos upravljanja parametrima
varenja na daljinsko upravljanje.

9- Rucica encoder-a za postavljanje parametara (7) i tipka za odabir parametara (7).
10- Alfanumericki zaslon.

11- Zeleni led, snaga upaljena.

12- Signalizacijski LED ALARM (stroj je blokiran).

Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se ukloni razlog zbog kojeg se
ukljucio alarm.

- “AL.9”

Poruke alarma koji se o¢itavaju na zaslonu (10) FIG. D:
L.1”

: ukljucivanje termicke zastite glavnog kruga (ako je predviden).

“AL.2” : ukljuCivanje opce zaStote (termiCka zastita ili prekomjerni napon
mreze ili nedovoljni napon mreze).
. uklju¢ivanje zastite uslijed neispravnog rada sustava rashladivanja

vodom plamenika. Zastita se ne osposobljava automatski. Ne

suspostavlja se automatski.

Prilikom ga$enja stroja za varenje moze doc¢i do signalizacije na nekoliko sekundi
alarma “AL.2".

4.2.3 Prednja plo¢a (FIG. D1)

1- Pozitivna brza utiCnica (+) za spajanje kabla za varenje.
2- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za varenje.
Komandna ploca.

Tipka za odabir nacina rada:

MMA - TIG LIFT

3-
4-
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Nacin rada: varenje sa obloZzenom elektrodom (MMA), varenje TIG sa paljenjem
luka na dodir (TIG LIFT).

Parametri varenja mogu se regulirati pomocu rucice encodera (6), uz prethodnu
postavku pod 4.

Za postavljanje svakog parametra potrebno je uciniti slijedece:

a)

b)
<)

odabrati parametar koji se regulira (pritiskom na rucicu (6)) koji je oznacen
upaljenim pripadajuc¢im led-om.

rotirati ru€icu (6) i postaviti Zeljenu vrijednost.

ponovno pritisnuti rugicu (6) za relazak na slijedeci parmetar.

NAPOMENA: Parametri se slobodno postavljaju. Unato¢ tome postoje kombinacije
vrijednosti koje nemaju nikakvo prakticno znacenje za varenje; u tom slucaju
moglo bi se dogoditi da stroj za varenje ne radi ispravno.

5a

5b

VRD MMA
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VRD

Kod nacina rada MMA omogucava unos uredaja Voltage Reduction Device
“VRD".

HOT START
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Kod nacina rada MMA predstavlja dinami¢ku prekomjernu struju “HOT



START” (regulacija 0 + 100%). Na zaslonu se ocitava poveéanje u postotku
u odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje za varenje. Ova regulacija
pospjesuje te€nost varenja.

5¢c  GLAVNA STRUJA (1)

an()mannnnann

Kod nacina rada TIG, MMA predstavlja izlaznu struju 1.
amperima.

Parametar se mjeri u

5d ARC FORCE

_i>

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

Kod nacina rada MMA predstavlja dinami¢ku prekomjernu struju “ARC-
FORCE” (regulacija 0 + 100%) na zaslonu se ocitava povecanje u postotku
u odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje za varenje. Ova regulacija
pospjesuje te€nost varenja i sprije¢ava ljepljenje elektrode na komad koji se
vari.

6- Rucica encoder za potavljanje parametara (5) i tipka za odabir parametara (5).

7- Alfanumericki zaslon.

8- Led DALJINSKOG UPRAVLJANJA. Omogucava prijenos upravljanja parametrima
varenja na daljinsko upravljanje.

9- Signalizacijski LED ALARMA (stroj je blokiran).
Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se ukloni razlog zbog kojeg se
ukljucio alarm.
Poruke alarma koji se o€itavaju na zaslonu (7) FIG. D1:

-“AL.1” : ukljuCivanje termicke zastite glavnog kruga (ako je predviden).

- “AL. 2" : uklju¢ivanje termicke zastite sekundarnog kruga

- “AL. 3" : uklju¢ivanje zastite uslijed prekomjernog napona sustava napajanja
-“AL. 4" ukljucwanje zastite uslijed nedovoljnog napona sustava napajanja
-“AL. 8" : pomoc¢ni napon izvan raspona

10-zeleni led, snaga upaljena.

4.3 Nacin UKLJUCIVANJA i ISKLJUCIVANJA sustava za hladenje vodom (G.R.A).

(ako je predviden)

Postupak aktiviranja:

1- Ukljucite stroj preko glavnog prekidac¢a (1) dok istovremeno drzite pritisnutim
desnu tipku na prednjoj plo¢i (6a).

2- Na zaslonu, nakon sekvence ukljucivanja, pojavljuje se natpis "G.ra - OFF"
(tvorni¢ka postavka: rashladni sklop iskljucen).

3- Okrenite rucicu kodera (9) na nacin da se na zaslonu prikaZe natpis "G.r.a - on".

4- Potvrdite odabir jednim pritiskom na tipku kodera (9).

Na ovaj nacin je rashladni sustav ukljucen.

Postupak iskljucivanja:
Ponovite istu sekvencu i postavite natpis "G.r.a - OFF" ukoliko je Zelite iskljuciti.

NAPOMENA: Ako je aparat za zavarivanje postavijen u rezim "G.r.a - on" ali nije
spojen niti jedan rashladni sustav, nakon nekoliko sekundi rada, ukljucit ¢e se Stitnik
zbog neispravnosti rashladnog kruga (oznaka "AL.9").

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, vlaga, itd..

Odrzati 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 zajamdili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje strpja
za varenje na tocke sucelja mreZe napajanja koje imaju impendanciju manju od:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)
Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC
- Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.
Ako se spaja na javnu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater
odgovorni su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno
konzultirati tvrtku koja isporucuje elektricnu energiju).

5.3.1 UTIKAC | UTICNICA

Prikljugiti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + P.E) (1~), (3P + P.E) (3~)
prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa osigura¢ima ili automatskim prekidacem;
prikladan terminal uzemljenja mora biti prikljuéen na sprovodnik uzemljenja (Zuto-
zeleno) linije napajanja. U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u
amperima osiguraca sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne
struje koju isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sistem kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa 1) 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 isporuduje stroj za varenje.

5.4.1 Varenje TIG

Prikljuéak plamenika

- Umetnuti kabel struje u za to odredeni brzi priteza¢ (-)/~. Prespojiti spojnik na tri pola
(tipka plamenika) na prikladnu uti¢nicu. Spojiti plinsku cijev plamenika na prikladni
prikljucak.

Spajanje povratnog kabela struje varenja

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji se naslanja, $to je blize
moguce tocki spajanja koja se izvodi.
Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+) (~ za strojeve TIG koji predvidaju
varenje u AC).

Priklju¢ak na plinsku bocu (ako se upotrebljava).

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljaju¢i izmedu prikladni reduktor
koji je dostavljen kao priklju¢ak, kada se upotrebljava plin Argon.

- Prikljugiti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se dostavlja.

- Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se otvori plinska boca.

- Otvoriti bocu i regulirati kolic¢inu plina (I/min) ovisno o orijentativnim podacima
o upotrebi, vidi tabelu (TAB. 4); eventualna namjestanja dovoda plina mogu biti
izvrSena tijekom varenja putem prstenastog okova reduktora pritiska. Provjeriti
nepropustivost cijevi i prikljucaka.
POZOR! Uvijek zatvoriti ventil plinske boce na kraju rada.

5.4.2 Varenje MMA

Skoro sve obloZene elektrode spajaju se na pozitivni pol (+) generatora; u iznimnom

slu¢aju spajaju se na negativni pol (-) kod elektroda obloZenih kiselinom.

Priklju¢ak kabela za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje otkrivenog dijela

elektrode.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (+).

Prikljuéak povratnog kabela struje za varenje

Mora se prikljuiti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, Sto blize

mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezaCe, ovaj kabel mora biti

priklju€en na priteza¢ sa simbolom (-).

Preporuke:

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako su prisutne),
kako bi se osigurao savrSen elektricni kontakt; u protivnom dolazi do stvaranja
pregrijavanja samih spojnika sa posljediénim brzim oste¢enjem i gubitkom
efikasnosti.

- Upotrebljavati Sto krace kablove za varenje.

- lzbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu koji se obraduje, u
zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze biti opasno za sigurnost i moze
dati nezadovoljavajuce rezultate kod varenja.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 VARENJE TIG

Varenje TIG je procedura varenja koja koristi toplinu koju proizvodi elektri¢ni luk koji se
pali i odrzava izmedu netaljive elektrode (volfram) i komada koji se vari. Elektrodu od
volframa pridrzava plamenik koja je prikladna za isporuku struju varenja elektrodi i za
zastitu elektrode i vareni taljeni dio od atmosferske oksidacije putem mlaza inertnog
plina (obi€no Argon: Ar 99.5%) koji izlazi iz kerami¢kog mlaza (FIG. G).

Neophodno je, za postizanje dobrog varenja, upotrijebiti to¢an promjer elektrode sa
to€nom strujom, vidi tabelu (TAB. 3).

Normalna isturenost elektrode iz keramickog mlaznika je 2-3 mm a moze postici i 8
mm za varenje pod kutom.

Varenje se dobiva uslijed taljenja rubova zgloba. Za tanke slojeve koji su pripremljeni
na shodan nacin (do 1mm otprilike) nije potreban dodatni materijal (FIG. H

Za deblje slojeve potrebni su $tasici istog sastava kao i osnovni materijal i prikladnog
promijera, sa prikladnom pripremom rubova (FIG. ). Za dobro varenje, uputno je da
komadi budu temeljito o€isceni i bez oksidacije, ulja, masti, rastopivih tvari, itd.

6.1.1 Paljeje HF i LIFT
Paljenje HF:

Paljenje elektricnog luka odvija se bez doidra elektrode od volframa i dijela koji se vari,
putem iskre koju stvara uredaj pod visokom frekvencom.

Takav nacin paljenja ne prouzrokuje ni ulazak volframa u vareni taljeni dio ni troSenje
elektrode i nudi lako kretanje u svim polozajima varenja.

Procedura:

Pritisnuti tipku plamenika priblizavajuci vrh elektrode komadu (2 - 3mm), pri¢ekati
paljenje luka impulsima HF i kada je luk upaljen formirati vareni taljeni dio na komadu
i nataviti duz zgloba.

U sluéaju poteskoca prilikom paljenja luka, iako je provjerena prisutnost plina i iako su
vidljivi impulsi HF, ne smije se dugo inzistirati u podvrgavanju elektrode djelovanju HF,
vec je potrebno provijeriti povrSinsku cjelost iste i oblik vrha, eventualno brusenjem. Na
kraju ciklusa struja se ponistava namjeStenom silaznom rampom.

Paljenje LIFT:

Paljenje elektrinog luka vrsi se udaljavajuci elektrodu od volframa od komada koji se
vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetnji elektricnog zracenja i svodi na
m|n|mum ulazak volframa i tro$enje elektrode.

Pr
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plamenika i podignuti elektrodu za 2-3mm nakon nekog vremena kasnije, postizajuci
tako paljenje luka. Stroj za varenje na pocetku isporucuje struju | ., nakon nekoliko
trenutaka se isporucuje namjestena struja varenja. Na kraju ciklusa struja se ponistava
namjestenom silaznom rampom.

6.1.2 Varenje TIG DC

Varenje TIG DC prikladno je za sve vrste Celika od ugljika slabo vezanih ili visoko
vezanih i za teSke metale bakar, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje TIG DC csa elektrodom na polu (-) inaCe se upotrebljava elektroda sa 2%
torijuma (crvena obojena traka) ili elektroda sa 2% Cerijuma (siva obojena traka).
Potrebno je asijalno nasiljiti elektrodu od volframa sa brusom, vidi FIG. L, paze¢i da
je vrh savr$eno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vrlo je vazno izvrsiti
brusenje u smjeru duZine elektrode. Ta se operacija ponavlja povremeno ovisno o
upotrebi i troSenju elektrode ili kada je ista kontaminirana, oksidirala ili upotrebljena
na pogre$an nacin. Na nacin rada TIG DC moguéi je rad na 2 takta (2T) i 4 takta(4T).

6.1.3 Varenje TIG AC

Ovaj tip varenja omogucuje varenje metala poput aluminijuma i magnezija koji na
povrsini stvaraju zastitni i izolirajuéi oksid. Invertirajuci polaritet struje varenja moguce
je “razbiti” povrsinski sloj oksida putem mehanizma nazvanog “ioni¢ko prekrivanje
pijeskom. Napon je izmjeni¢éno pozitivan (EP) i negativan (EN) na elektrodi od
volframa. Tijekom faze EP oksid se uklanja sa povrsine (“CiS¢enje” ili “dekapiranje”)
omogucujuci stvaranje utora. Tijekom faze EN dolazi do maskimalnog termi¢kog
doprinosa na komad koji se vari omogucujuci varenje. Mogucnost variranja parametra
balance u AC-u omoguc¢ava smanjenje vremena struje EP na minimum dajuéi brze
varenje.

Vece vrijednosti balance-a omogucuju brze varenje, dublju penetraciju, koncentriraniji
luk, uzi utor varenja i ograni¢eno grijanje elektrode. Manj vrijednosti omogucuju vecu
Cistocu komada koji se vari. Upotreba preniske vrijednsti balance-a dovodi do Sirenja
luka i deoksidiranog dijela, pregrijavanje elektrode sa posljedi¢nim stvaranjem kugle
na vrhu i otezavanjem paljenja i usmjeravanja luka. Upotreba pretjeranje vrijednosti
balance-a doodi do “prljavog” utora varenja sa tamnim inkluzijama.

Tabela (TAB. 4) prikazuje efekte variranja parametara kod varenja AC.

Na nacin rada TIG AC mogudi je rad na 2 takta (2T) i 4 takta(4T).

Ujedno vrijede i navodi koji se odnose na proces varenja.

U tabeli (TAB. 3) su navedeni orijentativni podaci za varenje aluminijuma; vrsta
najprikladnije elektrode je elektroda od Cistog (traka zelene boje).

6.1.4 Procedura

- Regulirati struju za varenje na Zeljenu vrijednost pomoc¢u rucke; eventualno
prilagoditi tijekom varenja stvarnom potrebnom termickom napajanju.

- Pritisnuti tipku plamenika provjeravajuci ispravni protok plina iz plamenika; ako
je potrebno tarirati trajanje pre-gas-a i post-gas-a; trajanje ovih faza mora biti
regulirano ovisno o radnim uvjetima, a posebno kasnjenje post-gas-a mora biti
takvo da omoguéi na kraju varenja hladenje elektrode i taljene mase tako da ne
dodu u dodir sa atmosferom (oksidacija i kontaminacija).

Nacin rada TIG sa sekvencom 2T:

- Pritiskom do kraja tipke plamenika (P.T.) pali se luk sa strujom Ig Naknadno
struja se pojacava u skladu sa funkcijom POCETNE RAMPE do vruednosh struje za
varenje.

- Za prekidanje varenja otpustiti tipku plamenika i tako prouzro€iti postepeno
ponistavanje struje (ako je uklju¢ena funkcija KRAJNJE RAMPE) ili momentalno
gasenje luka i zatim post-gasa.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T:

- prvi pritisak na tipku pali luk sa strujom | . Prilikom otpustanja tipke struja se
povecava u skladu sa funkcijom POCETNE RAMPE do vrijednosti struje za varenje;
tase vrijednost odrzava i kada se otpusti tipku. Kada se ponovno pritisne tipku struja
se smanjuje u skladu sa funkcijom KRAINJARAMPA |, - A. Ova zadnja se odrZava
do otpustanja tipke Sto prekida ciklus varenja i pocinje vrueme post-gas-a. Naprotiv,
ako se tijekom funkcije KRAJNJE RAMPE otpusta tipka, ciklus varenja se prekida i
pocinje vrijeme post-gas-s.

Nacm rada TIG sa sekvencom 4T i BI-LEVEL:
prvi pritisak na tipku pali luk sa strujom | Prilikom otpustanja tipke struja se
povecava u skladu sa funkcijom POCETNE RAMPE do vrijednosti struje za varenje;
ta se vrijednost odrZava i kada se otpusti tipku. Prilikom svakog ponovnog pritiska
tipke (vrijeme koje prode od pritiska do otpustanja mora biti kratko) struja ¢e varirati
|zmedu postavljene vrijednosti kod parametra BI-LEVEL |, e vrijednosti glavne struje

- I5rzeC| tipku pritisnutom na duZe vrijeme, struja se smanjuje u skladu sa funkcijom
KRAJNJA RAMPA do IE -A. Ova zadnja se odrzava do otpustanja tipke $to prekida
ciklus varenja i pocmje vrijeme post-gas-a. Naprotiv, ako se tijekom funkcije
KRAJNJE RAMPE otpusta tipka, ciklus varenja se odmah prekida i po€inje vrijeme
post-gas-s (FIG. M).

Nacin rada TIG SPOT:

- Varenje se vrSi drzec¢i pritisnutom tipku plamenika do postizanja prethodno
postavljenog vremena (vrijeme spot — to¢kasto varenje).

6.2 VARENJE MMA

- Neophodno je u svakom slucaju 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 0
vrsti spajanja koju se Zeli posti¢i; indikativno su struje koje se mogu upotrebljavati
za razne promijere 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

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e upotrebljene visoke
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 polozZaj 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 mozZe 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 liepljenje elektrode na komad koji se vari.

6.2.1 Procedura

- Drzec¢i masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora variti vr§eci
pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji nac¢in za paljenje luka.
POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi se ostetiti
ovoj oteZavajudéi paljenje luka.

- Cim se upalio luk, poku$ati odrzati udaljenost od dijela koji se vari jednaku promjeru
upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost Sto konstantnije moguce tijekom
varenja; potrebno je prisjetiti se da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja
mora biti oko 20-30 stupnjeva.

- Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u odnosu na
pravac napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio, zatim brzo podignuti
elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk (ASPEKTI KABLA ZA VARENJE - FIG.
N).

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 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 hvataliku 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, hvatalike 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.

Av 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 pranjavosti 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.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su
bili u po€etku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu posti¢i visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazeci da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,

PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa ljestvicom u amperima,
prikladna za promijer ili vrstu upotrebljene elektrode.

- Da je sa opcom skolpkom na "ON”, odgovarajué¢a lampa ukljuéena; u protivnom

nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,

itd.).

Da nije ukljuéen Zuti led koji signalizira ukljucenje termicke sigurnosti u slucaju

previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slu€aju ukljucenja

termostatske zastite pri¢ekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost

ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu€aju ukloniti

nepravilnosti.

Da su prikljuéci 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 koli€ini.
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SUVIRINIMO APARATAI SU INVERTERIU TIG
PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

IR MMA SUVIRINIMUI

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi biiti pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia 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 biti 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 prie$s 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.

|sitikinti, 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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2.2 PASIRENKAMI PRIEDAI:

- Rinkinys MMA suvirinimui.

- Rinkinys TIG suvirinimui.

- Adapteris Argono balionui.

- Slégio reduktorius.

- TIG degiklis.

- UzZsitamsinanti kauké: su pastoviu arba reguliuojamu filtru.
- Atgalinis suvirinimo srovés kabelis su jZeminimo gnybtu.

- Rankinis nuotolinis valdymas 1 potenciometru.

- Rankinis nuotolinis valdymas 2 potenciometrais.

- Nuotolinis valdymas pedalu.

- Antvamzdis dujoms ir dujy vamzdis prijungimui prie argono dujy baliono.
- TIG degiklis su potenciometru.

- Ausinimo vandeniu sistema G.R.A. 4500.

- Vezimélis ARCTIC.

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 smagio 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 (batinas atliekant
techninj remonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

8- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tuS¢ios eigos jtampa.

- 1,/U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo
aparatas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpg, kurio metu suvirinimo aparatas gali
tiekti atitinkamg srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10
minugiy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy 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).

- AIV-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U‘] : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidZziamos ribos
+10%):

= | ax - Maksimali srové naudojama i linijos.

- |, .+ Efektyvi maitinimo srove.

10- == : Uzdelsto veikimo lydziujy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje

“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: AuksCiau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy
ir skai€iy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jdosy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: ziareéti 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.

Aprasymas (PAV. B)

1- Trifazés maitinimo linijos jéjimas, lygintuvy blokas ir iSlyginimo kondensatoriai.

2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja iSlygintg linijos jtampa j
kintamajg auksty dazniy jtampg ir reguliuoja maitinimo tiekimg pagal reikiamag
suvirinimo srove/jtampa.

3- Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota
jtampa i§ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampg ir srove lankinio suvirinimo
procesui batiniems dydZiams ir tuo paciu galvaniSkai izoliuoti suvirinimo kontirg
nuo maitinimo linijos.

4- Antrinis iSlyginimo Suntas su induktyviniu ilyginimu: komutuoja kintamajg jtampa /
srove, tiekiama antriniy apvijy, j nuolating labai Zemo pulsavimo srove / jtampa.

5- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); transformuoja antrine i$éjimo srove i$
nuolatinés j kintamaja suvirinimo darbams TIG rezime kintamaja srove (jei jie yra).

6- Kontrolés ir reguliavimo elektronika; kiekvienu momentu kontroliuoja suvirinimo
srovés dyd] ir ji palygina su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja IGBT
reguliavimo prietaisy komandas.

7- Suvirinimo aparato veikimo valdymo logika: nustato suvirinimo ciklus, valdo
pavaras, kontroliuoja apsaugos sistemas.

8- Parametry ir veikimo rezimy nustatymo ir parodymo skydas.

9- Auksto daznio Zadinimo generatorius (jei jie yra).

10- Apsauginiy dujy elektriné sklendé (jei jie yra).

11- Suvirinimo aparato ausinimo ventiliatorius.

12- Nuotolinis reguliavimas.

4.2 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR PRIJUNGIMAS

4.2.1 Galinis skydas (C PAV.)

1- Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON.

2- Maitinimo kabelis (2 poliai + Zemé (Vienfaze)), (3 poliai + Zzemé (Trifazé)).

3- Jungtis dujy vamzdzio prijungimui (baliono slégio reduktorius — suvirinimo
aparatas) (jei jie yra).

4- Lydusis saugiklis (jei jie yra).

5- Jungtis ausinimo vandeniu sistemai (jei jie yra).

6- Jungtis nuotoliniam valdymui:

Suvirinimo aparatui galima taikyti 3 jvairiy rasiy nuotolinio valdymo tipus, naudojant
atitinkamg 14 poliy jungtj, esancig uzpakalinéje dalyje. Kiekvienas jtaisas yra
atpazjstamas automatiskai ir leidZia reguliuoti tokius parametrus:
- Nuotolinis valdymas potenciometru:
sukant potenciometro rankenéle pagrindiné srové kinta nuo minimalios iki
maksimalios. Pagrindinés srovés reguliavimas vyksta tik nuotoliniu valdymu.
- Nuotolinis valdymas pedalu:
srovés verté priklauso nuo pedalo padéties. Be to, 2 TAKTY TIG rezime
pedalo paspaudimas valdo aparato jsijungima, pakeisdamas degiklio jungiklj
(jei jie yra).
- Nuotolinis valdymas dviem potenciometrais:
pirmasis potenciometras reguliuoja pagrindine srove. Antrasis potenciometras
reguliuoja kitg parametrg, kuris priklauso nuo aktyvaus suvirinimo rezimo.
Sukant §j potenciometrg yra rodomas besikei¢iantis parametras (jis nebegali
bati valdomas rankenéle nuo skydo). Antrojo potenciometro reikSmeé yra:
ARC FORCE je dirbama MMA rezime ir GALINE RAMPA jei dirbama TIG
rezime.
- TIG degiklis su potenciometru.

A Siekiant iSvengti vidiniy suvirinimo aparato liziy, naudotojas privalo
naudoti 5 poliy degiklio adapterj su visais TIG DEGIKLIAIS, kuriuose yra
jmontuoti reguliavimo potenciometrai.

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 degiklio jungiklio laido prijungimui.

4- Jungtis TIG degiklio dujy vamzdzio prijungimui.

5- Valdymo skydas.

6- Suvirinimo rezimy pasirinkimo mygtukai:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

TIG rezime leidzia pasirinkti tarp pulsavimo (ON PULSE), automatinio
pulsavimo (EASY PULSE) ir BI-LEVEL. Kai signalinés lemputés nedega, nei
vienas i$ Siy procesy néra aktyvus.

PULSE: pulsuojantis rankinis reZimas, kuriame galima nustatyti
tokius parametrus: PAGRINDINE SROVE (1)), BAZINE
SROVE (l,), PULSAVIMO DAZNIS IR BALANCE.
Pulsuojan%is automatinis reZimas, kuriame reikia nustatyti
tik PAGRINDINE SROVE (l,). Kiti parametrai, tokie kaip
BAZINE SROVE (l,), PULSAVIMO DAZNIS ir BALANCE yra
reguliuojami automatiskai pagal numatytas vertes (I, = 70%
l,, DAZNIS = 2Hz, BALANCE = 0). Vis délto Sie dydziai gali
bati keiciami.

PULSE ir EASY PULSE rezimai yra skirti plony pavirSiy suvirinimui.
Pastaba: ,G.R.A. NUSTATYMAI*:

G.R.A. ON: Darbas su aktyvuotu G.R.A. valdymu.

G.R.A. OFF: Darbas su isjungtu G.R.A. valdymu, DEFAULT (numatytasis)
nustatymas.

Prie iy specifiniy aparato nustatymy galima prieiti laikant paspaudus deSinj
mygtuka (6a) jjungimo ir pradinio testavimo fazés metu (fazé, kuri seka po
pagrindinio jungiklio i§jungimo).

EASY PULSE:

6b 2T -4T - SPOT
oz

TIG rezime leidzia pasirinkti tarp valdymo 2 taktais, 4 taktais arba taskinio
suvirinimo valdymo laiko Zymekliu ( SPOT )

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Darbo rezimas: suvirinimas glaistytais elektrodais (MMA), TIG suvirinimas
su auksto daznio lanko uzdegimu (TIG HF) ir TIG suvirinimas su kontaktiniu
lanko uzdegimu (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

TIG rezime leidZia pasirinkti suvirinimg nuolatine srove (DC) arba
suvirinimg kintamagja srove (AC) (Si funkcija yra galima tik AC/DC
modeliuose).

7- Encoder rankenéle (9) reguliuojami suvirinimo parametrai yra susije su
ankstesniais nustatymais 6a, 6b, 6c, 6d.
Nustatant kiekvieng parametra, elgtis taip:
a) pasirinkti norimg nureguliuoti parametrg (paspaudziant rankenéle (9)), kurj

Zymi deganti atitinkama signaliné lempute;

b)  pasukti rankenéle (9) ir nustatyti norimg dydj;
c) .norint pereiti prie sekancio parametro, vél paspausti rankenélg (9).
ISIDEMETI: Parametry nustatymas yra laisvas. Be abejo, egzistuoja jvairios
verciy kombinacijos, kurios neturi jokios praktiSkos reikSmés suvirinimui; tokiu
atveju suvirinimo aparatas gali veikti netaisyklingai.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

MMA

i [sec]

(0]
- o O- O
TIG/HF rezime reiSkia PRE-GAS laikg sekundémis (reguliavimas 0 + 5 s).
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7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

Tk

Pagerina suvirinimo starta.
MMA reZime leidZia jvesti Voltage Reduction Device “VRD” jtaisg.

PRADINE SROVE (I

START)

(©) O O

2 takty TIG ir SPOT rezime reiSkia prading srove |, kuri yra iSlaikoma
nustatytg laikg, kai yra laikomas paspaustas degiklio jungiklis (reguliavimas
amperais).

4 takty TIG rezime reiskia pradine srove |, kuri yra iSlaikoma visg laika, kai
yra laikomas paspaustas degiklio jungiklis (reguliavimas amperais).

MMA rezime reiSkia dinaminj srovés pervir§j “HOT START” (reguliavimas
0 + 100%). Ekrane rodomas procentinis padidéjimas i$ anksto pasirinktos
suvirinimo srovés dydzio atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina suvirinimo
takuma.

PRADINE RAMPA (t

START)

ts [sec]

=0 (0] O O

TIG rezime reiSkia pradinés sroves rampos laikg (nuo I iki I,) (reguliavimas
0.1 + 10 s). Prie OFF rampos néra.

Parametrai |g;, o i te;, o gali biti naudojami ir su nuotoliniu valdymu pedalu,
taciau reguliavimas turi bati atliktas prie$ aktyvuojant §j valdyma.

PAGRINDINE SROVE (I,)
o

e

TIG AC/DC rezime arba MMA, |, reiSkia iSéjimo srove; PULSAVIMO  ir
BI-LEVEL reZimuose |, reiSkia aukstesnio lygio srove (maksimali). Sis
parametras yra matuojamas amperais.

PAGRINDINE SROVE - ARC FORCE

e

4 takty TIG BI-LEVEL ir PULSAVIMO rezimuose, |, reiskia sroves dydj, kuris
suvirinimo metu gali biti kaitaliojamas su pagrindinés sroves |, verte. Sis
parametras yra matuojamas amperais.

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 ir padeda iSvengti elektrodo prisiklijavimo prie apdirbamo gaminio.

DAZNIS

-O (©) O O
TIG PULSAVIMO rezime reiskia pulsavimo daznj. Modeliuose AC/DC rezime
TIG AC (pulsavimas isjungtas) reiSkia suvirinimo srovés dazn;.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S o O- O

TIG PULSAVIMO rezime nurodo santykj (procentais) tarp laiko, kurio
metu srové yra auk$ciausiame lygyje (pagrindiné suvirinimo srové) ir viso
pulsavimo periodo. Be to, modeliams AC/DC TIG AC rezime (kai pulsavimas
yra i§jungtas), Sis parametras iSreiSkia santykj tarp laiko su teigiama
srove bei laiko su neigiama srove: jei parametro reikSmé yra neigiama,
iSgaunamas geresnis apSilimas ir jsiskverbimas | apdirbamg gaminj, tuo
tarpu jei parametro reikSmé yra teigiama, iSgaunamas $varesnis pavirsius ir
geresnis elektrodo apsilimas, o jei parametro reikSmé yra nuliné, iSgaunamas
balansas tarp neigiamos ir teigiamos srovés AC daznio periode. (4 LENT.).

SPOT LAIKAS

=0 O O

TIG (SPOT) rezime reiskia suvirinimo trukme (reguliavimas 0.1 + 10 s).

GALINE RAMPA (t

END)

=
TIG rezime reiskia galinés srovés rampos laikg (nuo |, iki |) (reguliavimas 0.1
+10 s). Prie OFF rampos néra.

71 GALINE SROVE (I

END)

e
2 takty TIG rezime reigkia galing srove | , tik jeigu GALINES RAMPOS (7k)
nustatytas dydis yra mazesnis uz nulj (>0.1 s).

4 takty TIG rezime reikia galing srove |, kuri yra iSlaikoma visg laika, kai yra
laikomas paspaustas degiklio jungiklis.

DydZiai yra iSreiksti amperais.

7m POSTGAS

e
--O. O -

TIG rezime reiSkia POSTGAS laikg sekundémis (reguliavimas 0.1 + 10 s) ir
apsaugo elektrodg ir lydymosi vonelg nuo oksidacijos.

7n  PIRMINIS ELEKTRODO PASILDYMAS

(0]
=0 (0]

TIG AC rezime reguliuoja pirminj elektrodo pasSildymg, tokiu badu
palengvinama suvirinimo pradzia (reguliavimas 2.6 + 53 A-s). Kuo didesnis
nustatytas dydis, tuo didesné pirminio pasildymo energija. Prie OFF pirminio
pasildymo néra.

8- NUOTOLINIO VALDYMO signalinés lemputés. Leidzia perduoti suvirinimo
parametry valdyma nuotolinio valdymo jtaisams.

9- Parametry nustatymo encoder rankenélé (7) ir parametry pasirinkimo mygtukas
(7).

10- Raidinis skaitmeninis ekranas.

11- Zalia signaliné lemputé, j aparatg tieckiama srove.

12- AVARINES BUSENOS signalizavimo LEMPUTES (aparatas yra uzblokuotas).
Darbo atsinaujinimas yra automatiskas pasalinus avarinés busenos priezastj.
Avarinés bisenos pranesimai yra parodomi ekrane (10) D PAV.:

- L,AL.1* : pirminés grandinés Siluminio saugiklio jsijungimas (jei numatytas).
- ,AL.2* : bendro pobiddzio saugiklio jsijungimas (Siluminio arba tinklo
vir§jtampeés arba nepakankamos tinklo jtampos).

. saugiklio, apsaugancio nuo degiklio ausinimo vandeniu grandinés

gedimo, jsijungimas. Darbo atsinaujinimas néra automatiskas.

I8sijungus suvirinimo aparatui keletg sekundziy gali matytis prane$imas ,AL.2“.

- ,AL.9"

4.2.3 Priekinis skydas (D1 PAV.)

1- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
2- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
3- Valdymo skydas.

4- Suvirinimo bldy pasirinkimo mygtukas:

MMA - TIG LIFT

Veikimo badas: suvirinimas glaistytais elektrodais (MMA), TIG suvirinimas su
kontaktiniu lanko uzdegimu (TIG LIFT).

5- Suvirinimo parametrai reguliuojami encoder rankenéle (6), susieti su ankstesniu 4.
nustatymu.
Norint nustatyti kiekvieng parametra, reikia:
a) pasirinkti norimg nureguliuoti parametrg (paspaudus rankenéle (6)), kurj

Zymi atitinkama deganti signaliné lempute.

b)  pasukti rankenéle (6) ir nustatyti norimg verte.
c) .vél paspausti rankenéle (6) peréjimui prie kito parametro reguliavimo.
ISIDEMETI: Parametry nustatymas yra laisvai pasirenkamas. Taciau bet kokiu
atveju, egzistuoja verciy deriniai, kurie neturi jokios praktinés reikSmés suvirinimui;
tokiu atveju suvirinimo aparatas gali veikti netinkamai.

-O-I O—0

5a VRD MMA

VRD

MMA rezZime leidZia jvesti prietaisg Voltage Reduction Device ,VRD".

5b HOT START

HOT
START

Oo—0

LI @ SLTEREREEY

MMA reZime parodo dinamine pertekling srove ,HOT START" (reguliavimas
0 + 100%). Ekrane nurodomas procentinis padidéjimas lyginant su pradine
nustatyta suvirinimo srovés verte. Sis reguliavimas pagerina suvirinimo
takuma.

5c  PAGRINDINE SROVE (1)

| EIN

am(mannnnnnn

TIG, MMA rezimuose Zymi iSvesties srove |,. Sis parametras yra matuojamas
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amperais.

5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

MMA reZime parodo dinaming pertekline srove ,ARC-FORCE" (reguliavimas
0 + 100%), ekrane nurodomas procentinis padidéjimas lyginant su pradine
nustatyta suvirinimo srovés verte. Sis reguliavimas pagerina suvirinimo
takuma ir leidzia iSvengti elektrodo prilipimo prie apdirbamo gaminio.

6- Parametry nustatymo rankenélé encoder (5) ir parametry pasirinkimo mygtukas
(5).

7- Raidinis skaitmeninis ekranas.

8- DISTANCINIO VALDYMO signaliné lemputé. LeidZia perkelti suvirinimo parametry
kontrole j nuotolinj valdyma.

9- AVARINES BUSENOS signalizavimo LEMPUTES (aparatas yra uzblokuotas).
Darbo atsinaujinimas yra automatiskas pasalinus avarinés bsenos priezastj.
Avarinés busenos prane3|ma| yra parodomi ekrane (7) D1 PAV.:

-,AL. 1“ : pirminés grandinés Siluminio saugiklio j Isijungimas (jei numatytas).
-,AL. 2“ : antrinés grandinés Siluminio saugiklio jsijungimas

- ,AL. 3“ : maitinimo linijos vir§jtampés saugiklio jsijungimas

- ,AL. 4“ : maitinimo linijos nepakankamos tinklo jtampos saugiklio jsijungimas
- ,AL. 8 : pagalbiné jtampa uz intervalo riby

10- Zalla S|gnaI|ne lemputé, maitinimas jjungtas.

4.3 Ausinimo vandeniu bloko (G.R.A.) |JJUNGIMO ir ATJUNGIMO tvarka (jei

numatytas)

ljungimo procedira:

1- ljungti aparata pagrindinio jungiklio pagalba (1) laikant tuo paciu metu paspaudus
priekinio skydo desinj mygtuka (6a).

2- Ekrane po jsijungimo sekos pasirodys uzraSas
nustatymas: ausinimo blokas atjungtas).

3- Pasukti encoder rankenéle (9) taip, kad ekrane pasirodyty uzrasas ,G.r.a - on“.

4- Patvirtinti pasirinkima viena karta paspaudziant encoder mygtuka (9).

Tokiu badu ausinimo blokas bus jjungiamas.

,G.ra - OFF* (gamyklinis

Atjungimo procedura:
Jei norima jj atjungti, pakartoti tg pacig sekg ir nustatyti uzrasg ,G.r.a - OFF*.

ISIDEMETI: Jei suvirinimo aparatas yra nustatytas ,G.ra - on“ reZime, bet néra
prijungtas joks ausinimo blokas, po keleto sekundziy darbo jsijungs saugiklis,
apsaugantis nuo ausinimo grandinés gedimy (uzrasas ,AL.9%).

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
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

ATLIKTI TIK PATYRES AR

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, drégmé, 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
Pries vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydZiai atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampg ir tinklo
daznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su neutraliu
laidininku sujungtu su Zeme.

- Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti diferencijuotus tokiy
rasiy perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;
- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas
suvirinimo aparato sujungimas prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose
pilnutiné varza yra Zemesné nei:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé
uz patikrinimg ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka prijungéjui arba
vartotojui (jei reikia, kreiptis | energijos tinkly paskirstymo valdytojg).

5.3.1 Kistukas ir lizdas
Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kistuka, (2P + P.E) (1~), (3P + P.E) (3~)
pritaikytg atitinkamai srovei ir paruo$ti maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais saugikliais

arba automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su
maitinimo linijos jzeminimo laidininku (geltonas-Zalias). Lenteléje (1 LENT.) pateikiami
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziujy 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 TIG suvirinimas

Degiklio sujungimas

- |vesti srovés padavimo kabelj j tam skirtg pavirSinj gnybta (-)/~. Sujungti trijy poliy
jungtj (degiklio mygtukas) su tam skirtu lizdu. Sujungti degiklio dujy vamzdj su
specialiu antvamzdziu.

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas

- Yra prijungiamas prie virinamo gaminio arba prie metalinio darbastalio, ant kurio jis
padétas, bet kokiu atveju, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Sis kabelis turi bati prijungiamas prie gnybto su simboliu (+) (~ tik TIG jrenginiams,
kuriuose numatytas suvirinimas kintamaja srove).

Prijungimas prie dujy baliono.

- Priverzti slégio sumazinimo ventilj prie dujy baliono voZtuvo, jterpiant specialy
adapterj (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos Argono.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti duotg zieda.

- Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant baliono voZtuva.

- Atsukti baliong ir nureguliuoti pageidaujama dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius
naudojimo duomenis, zidréti lentele (LENT. 4); tolimesni dujy tekéjimo pakeitimai
galés bati vykdomi suvirinimo metu pastoviai sukant slégio reduktoriaus verZle.
Patikrinti vamzdZiy ir antvamzdziy bakle.

DEMESIO! Baigus darbg visada gerai uzsukti dujy baliono voztuva.

5.4.2 MMA suvirinimas

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie generatoriaus teigiamo poliaus (+);

iSskyrus elektrodus su ragstiniu glaistu, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.

Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio gnybto sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos elektrodo dalies

suspaudimui.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazymeto simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio padétas gaminys,

kaip galima arciau prie atliekamos silés.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

Patarimai:

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavir§iniuose lizduose (jei jie yra), kad
baty garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju jungtys
gali perkaisti, jmanomas jy greitas susidévéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy sudedamosios
dalys, suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo
atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 TIG SUVIRINIMAS

TIG suvirinimas yra toks suvirinimo procesas, kurio metu iSnaudojama Siluma,
gaunama i$ elektros lanko, kuris yra uzdegamas ir iSlaikomas tarp nelydziojo elektrodo
(volframo) ir virinamo gaminio. Volframo elektrodas yra laikomas degiklio, kuris yra
pritaikytas perduoti suvirinimo srove ir apsaugoti patj elektrodg ir suvirinimo vonele
nuo atmosferos oksidacijos inertiniy dujy fliusu (paprastai argonas: Ar 99.5%), kuris
sklinda i$ keramikinio antgalio (PAV. G).

Norint pasiekti aukStos kokybeés suvirinima, labai svarbu naudoti tinkamo diametro
elektroda bei atitinkamg srove, Zidréti lentele (3 LENT.).

Normalus elektrodo iSsikiSimas i§ keramikinio antgalio yra 2-3mm, o kampiniame
suvirinime gali pasiekti 8mm.

Suvirinimas vykdomas sulydant sidlés krastus. Labai mazo storio ir tinkamai
paruostiems (apytiksliai iki 1mm) gaminiams nereikia papildomy medziagy (PAV. H).
Didesnio storio gaminiams yra reikalingos pagrindinés medziagos sudétj atitinkancios
bei tinkamo skersmens lazdelés, taip pat atitinkamas krasty paruoSimas (PAV. I).
Norint pasiekti aukstag suvirinimo kokybe, patariama jsitikinti, kad virinami gaminiai yra
kruops&¢iai nuvalyti, jy pavirSius néra oksidavesis, néra tepaly, aliejaus,tirpaly liekany
irt.t.

6.1.1 HF ir LIFT uzdegimas

HF uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta ne dél volframo elektrodo ir virinamo gaminio
kontakto, bet dél kibirksties, kurig sukelia auksto daznio jrenginys.

Toks uzdegimo budas nereikalauja volframo jvedimo j suvirinimo vonele, elektrodas
nesusidévi, be to galimas lengvas startas visose suvirinimo pozicijose.

Procesas:

Paspausti degiklio mygtuka, priartinant prie virinamo gaminio elektrodo galg (2 -
3mm), palaukti lanko uzsidegimo perduoto HF impulsais, ir, uZzsidegus lankui, formuoti
lydymo vonele ant virinamo gaminio bei testi suvirinima iSilgai sidlés.

Jei pasitaiko sunkumai uzdegant lankg, nepaisant to, kad paduodamos dujos ir
yra matomos HF iSkrovos, nesistengti istisai paveikti elektrodg HF, bet patikrinti jo
pavirSiaus vientisumg ir galo forma, o, esant reikalui, jj atnaujinti $lifuokliu. Ciklo
pabaigoje srové iSnyksta nustatyta nuozZulniaja rampa.

LIFT uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta atitraukiant volframo elektrodg nuo virinamo
gaminio. Toks uzdegimo budas sglygoja mazesnius elektro-spindulinius trukdzius ir
minimaliai sumazina volframo inkliuzijas ir elektrodo susidéveéjima.

Procesas:

Padéti elektrodo galg ant virinamo gaminio lengvai jj paspaudziant. Nuspausti iki galo
degiklio mygtukg ir po keliy sekundziy pakelti elektrodg 2-3mm, taip bus pasiektas
lanko uzdegimas. Suvirinimo aparatas i§ pradziy tiekia LIFT srove, o po keliy
sekundziy pasiekiamas nustatytas suvirinimo srovés dydis. Ciklo pabaigoje srové
iSnyksta nustatyta nuozulniaja rampa.

6.1.2 TIG suvirinimas nuolatine srove
TIG suvirinimas nuolatine srove tinka visiems mazai legiruotams ir gausiai legiruotams
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angliniams plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip varis, nikelis, titanas ir
jy lydiniai.

TIG suvirinimui nuolatine srove naudojant teigiamo poliaus elektrodus (-) dazniausiai
yra pasirenkami 2% torio (raudonos spalvos juosta) arba 2% cerio (pilkos spalvos
juosta) elektrodai.

Svarbu nusmailinti volframo elektrodus $lifuoklio pagalba, Zidr. PAV. L, atkreipiant
démesj, kad jy smaigalys baty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu badu bus iSvengiama
lanko nukrypimy. Labai svarbu nuslifuoti elektrodg iSilgine kryptimi. Si operacija turi
bati kartojama periodiSkai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévejimo,
taip pat, kai elektrodas dirbant yra atsitiktinai uzterSiamas, jis oksiduojasi arba buvo
naudojamas netaisyklingai. TIG rezime nuolatine srove yra galimas darbas 2 taktais
(2T) ir 4 taktais (4T).

6.1.3 TIG suvirinimas kintamaja srove

Sis suvirinimo baddas leidzia dirbti su metalais, tokiais kaip aliuminis ir magnis, ant
kuriy pavirSiaus susidaro apsauginis ir izoliacinis oksidas. Pakei¢iant suvirinimo
srovés poliskuma, jmanoma “perkirsti” pavirSinj oksido sluoksnj taip vadinamo
“joninio sméliavimo” mechanizmo pagalba. Jtampa ant volframo elektrodo yra kintanti-
teigiama (EP) ir neigiama (EN). EP metu oksidas yra paSalinamas nuo pavirSiaus
(“valymas” arba “beicavimas”), tai leidzia pudlinguoti. EN metu vyksta maksimalus
Siluminis pasiskirstymas link virinamo gaminio, tai leidzia suvirinimg. Galimybé keisti
balanso parametrg dirbant kintamaja srove leidZia iki minimumo sumazinti EP srovés
laikg bei atlikti greitesnj suvirinima.

Aukstesnés balanso parametro vertés leidZia greitesnj suvirinimg, geresnj
isiskverbimg, geriau sukoncentruotg lanka, siauresne suvirinimo vonele, bei ribotg
elektrodo jkaitimg. MaZesnés Sio parametro vertés leidZia geresnj virinamo gaminio
iSvalymg. Per Zemos balanso vertés nustatymas gali i§Saukti lanko ir nuoksiduotos
dalies iSplatéjimg, taip pat elektrodo perkaitimg, to pasekoje gali sukelti ir rutuliy
susidarymg ant elektrodo smaigalio bei apsunkinti lanko uzdegimg bei pakenkti jo
kryptingumui. Per aukStos balanso vertés pasirinkimas gali sglygoti “ne$varios”,
tamsiomis inkliuzijomis uzterstos, suvirinimo vonelés susidaryma.

Lenteléje (LENT. 4) yra apibendrinti suvirinimo kintamaja srove parametry keitimo
padariniai.

Virinant TIG kintamojoje srovéje yra galimas darbas 2 taktais (2T) ir 4 taktais (4T).

Be to, galioja ir nurodymai, susije ir su paciu suvirinimo procesu.

Lenteléje (LENT. 3) yra pateikti orientaciniai duomenys aliuminio suvirinimui,
tinkamiausias elektrodo tipas yra gryno volframo (Zalios spalvos juosta) elektrodas.

6.1.4 Procesas

- Rankenélés pagalba nustatyti norimg suvirinimo srovés dydj; esant reikalui
suvirinima pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio pasiskirstymo.

- Paspausti degiklio mygtukg bei jsitikinti, ar degiklio dujy fliusas yra taisyklingas;
jei reikia, kalibruoti pre-gas ir post-gas trukme, Sis laikas turi bati reguliuojamas
atsizvelgiant | darbo salygas, post-gas uzdelsimas turi bati toks, kad sudaryty
sglygas elektrodo ir suvirinimo vonelés atvésimui suvirinimo pabaigoje, taciau
uzkertant kelig jy kontaktui su atmosfera (oksidacija ir uzterSimas).

TIG rezimas su 2 takty seka:

- Paspaudus iki galo degiklio jungiklj (P.T.) atsiranda lankas su srove lqp,... Véliau
srové didéja pagal PRADINE RAMPA iki tol, kol pasiekiamas SuVIrinimo srovés
dydis.

- Norint nutraukti suvirinima, atleisti degiklio mygtukg leidzZiant laipsniSkai iSnykti
srovei (jei jjungta funkcija BAIGIAMOJI RAMPA) arba staigiam lanko nutraukimui
bei po to sekanciu post-gas.

TIG rezimas su 4 takty seka:

- Pirmasis mygtuko paspaudimas uzdega lankg su lg;,.. srove. Atleidus mygtuka,
srove didéja pagal PRADINE RAMPA Kol pasiekia suvirinimo sroves dydj; Sis dydis
yra iSlaikomas ir atleidus mygtuka. Kai mygtukas vél paspaudziamas, srové mazeja
pagal BAIGIAMAJA RAMPA pakol pasiekia I, dyd;. Jis yra iSlaikomas iki mygtuko
atleidimo, tokiu bddu baigiamas suvirinimo Ciklas ir pradedamas post periodas.
Tuo tarpu jei funkcijos "BAIGIAMOJI RAMPA” metu mygtukas yra atleidZiamas,
suvirinimo ciklas baigiamas i$ karto ir pradedamas post - gas periodas.

TIG rezimas su 4 takty seka ir BI-LEVEL:

Pirmasis mygtuko paspaudimas uzdega lankg su Ig,,.. srove. Atleidus mygtukg,
srove didéja pagal PRADINE RAMPA kol pasiekia suvirinimo sroves dydj; Sis dydis
yra ilaikomas ir atleidus mygtuka. Kiekvieng kartg pakartotinai spaudziant mygtukg
(laikas, kuris praeina nuo paspaudimo ir atleidimo turi bati gana trumpas) srove kis
nuo nustatyto parametro BI-LEVEL |, dydZio iki pagrindinés srovés |, vertés.

- Lalkant paspaudus mygtuka ilgesnj Ia|kq sroveé mazéja pagal BAIGIAM/—\J/—\ RAMPA
iki lgy, dydzio. Jis yra iSlaikomas iki mygtuko atleidimo, tokiu btdu baigiamas
suvirinimo ciklas ir pradedamas post periodas. Tuo tarpu jei funkcijos "BAIGIAMOJI
RAMPA” metu mygtukas yra atleidZziamas, suvirinimo ciklas baigiamas i$ karto ir
pradedamas post - gas periodas (PAV. M).

TIG SPOT rezimas:

- Suvirinimas atliekamas laikant paspaudus degiklio mygtuka iki tol, kos bus pasiektas
i$ anksto nustatytas laikas (spot laikas).

G 2 MMA SUVIRINIMAS
Labai svarbu vadovautis elektrody gamintojy nurodymais del teisingo poliskumo ir
optimalios suvirinimo srovés (paprastai tokie nurodymai bana pateikti ant elektrody
pakuotés).

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujama suvirinimo sidlés tipg; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai
ivairiy diametry elektrodams:

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

- Reikia atkreipti démesj | tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné srové
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams
ar virinant vir§ galvos lygio turi bati parenkama Zemesné srovés verte.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés savybes
sglygoja 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) reik8miy. Sis parametras gali bati nustatomas nuo skydo, arba gali bati
parenkamas nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

- |sidémékite, kad aukstesnés ARC-FORCE vertés leidZia gilesn] jsiskverbimg ir

sudaro sglygas suvirinimui bet kokioje pozicijoje dazniausiai naudojant bazinius
elektrodus, prie Zemy ARC-FORCE ver¢iy paprastai naudojami rutilo elektrodai, tai
salygoja minkstesnj lanka, jis bana be pursly.

Suvirinimo aparatas, be to, yra pritaikytas ir HOT START ir ANTI STICK jtaisams,
kurie garantuoja lengvg startg ir neleidzia elektrodui prilipti prie virinamo gaminio.

6.2.1 Procesas

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu j virinamg gaminj
atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo
badas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo | virinama gaminj; taip rizikuojama pazeisti jo
glaistg ir apsunkinti lanko uzdegima.

- Uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstumg iki virinamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo diametrui ir suvirinimo metu stengtis pastoviai iSlaikyti §j atstuma; svarbu
prisiminti, kad elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
laipsniy.

- Suvirinimo sidlés pabaigoje patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal palyginus su
judéjimo kryptimi, vir§ suvirinimo kraterio jj uzpildant, greitu judesiu pakelti elektroda i
suvirinimo vonelés ir uzgesinti lankg (SUVIRINIMO SIULES CHARAKTERISTIKOS
- PAV. N).

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
|SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIDROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.1 DEGIKLIO PRIEZIURA
- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant karsty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojan¢iy
medziagy iSsilydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- AtidZiai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvara 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 nusidévéjimo 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 auk$ty temperatdry. Visus laidininkus
perristi dirZeliais, kaip buvo anksciau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auks$tos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Vél 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, reguliuojama potenciometro pagalba pagal graduotg skale
(amperais), yra tinkama naudojamy elektrody diametrui ir tipui.

- 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 jzeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojan¢iy medziagy jsikiSimo (pavyzdziui,
dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir teisingas jy kiekis.
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Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

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 poolt toodetud
tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.

Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrito6d ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema ihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kées.
Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga voi l6dvestunud iihendustega
kaableid.

/\
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- Argoon-gaasballooni muundaja.

- Roéhuvahendaja.

- TIG pdleti.

- Isetumenev keevituskilp: pusiva v6i reguleeritava filtriga.

- Maandusklemmidega varustatud keevitusvoolu tagasivoolukaabel.
- 1 potentsimeetri manuaalne kaugjuhtimine.

- 2 potentsimeetri manuaalne kaugjuhtimine.

- Pedaaliga kaugjuhtimine.

- Gaasi ja gaasivoolikulihendus Argoon-balloonile liitmiseks.
- Potentsiomeetriga TIG pdleti.

- Vee jahutusgrupp G.R.A. 4500.

- Karu ARCTIC.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Pdhiandmed keevitusaparaadi toost ja toovdimest 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 laheduses).

4- Teostatava keevitusprotseduuri siimbol.

5- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.

7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
teeninduse, osade valjavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)

8- Elektrislisteemi todvoime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge.

- 1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat véib jaotada
keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on vdimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). V6ime valjendub %-des, baseerudes 10
minutisele tslklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul  kui  kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) (lletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettenahtud tasemele).

- AIV-A/V : Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
ja sellele vastavat kaarpinget.

9- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir +10%).

= |, nax - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |, . Reaalne toitevool.

10--==: Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.
11- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud peatiikis 1 “

Kaarkeevituse uldine ohutus”.

tehnilise

Mérge: Ulaltoodud néiteplaadil on néidatud ainult siimbolite ja vééartuste téhendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 ULEJAANUD 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 t66kindlus ja vahendada hooldustdid.
Mikroprotsessori valvega keevitusaparaat, kuhu vdib sisestada suurel hulgal
parameetreid parema keevitustulemuse saavutamiseks koikide tingimuste
ja materjalidega. Omaduste taielikuks &rakasutamiseks on aga tahtis tunda
toimimisvdimalusi.

Kirjeldus (PILT B)

1- Kolmefaasilise toiteliini sisend, alaldigrupp ja nivelleerimiskondensaatorid.

2- Switching-sild transistoridega (IGBT) ja draiverid; muudab tasasuunalise pinge
kérge sagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib véimsuse soovitud keevituse
pinge/voolu kohaseks.

3- Kdrge sagedusega transformaator: algmahis toitub blokki 2 poolt imbermuudetud
pingega; selle toimingu eesmérk on kohandada pinge ja vool kaarkeevituseks
vajalike vaartusteni ja samaaegselt isoleerida galvaaniliselt keevitussfaar
toiteliinist.

4- Teisejarguline alaldisild induktiivnivelleerimisega: muudab teisejargulise mahise
poolt toodetud pinge/voolu madalate lainetega pingeks/pidevvooluks.

5- Switching a transistors (IGBT) sild ja drivers; muudab valjuva voolu sekundaarseks
DC-st AC-sse TIG AC-keevituse tarvis (kui olemas).

6- Kontroll- ja reguleerimiselektroonika; kontrollib momentaalselt keevitusvoolu
siirdumisvaartuse ja vordleb seda masina kasutaja poolt seatud vaartusega;
moduleerib reguleerimist teostatavate IGBT-driver-ite juhtimpulsse.

7- Keevitusaparaadi funktsioneerimise kontrolli loogika: asetab keevitustsiklid,
annab kaske kaivitusseadmetele, valvab kaitseslisteeme.

8- Parameetrite ja funktsioneerimismeetodite asetus-ja visualiseerimispaneel.

9- HF-i sliitamise generaator (kui olemas).

10- Elektronventiili kaitsegaas (kui olemas).

11- Keevitusaparaadi jahutusventilaator.

12- Distantsreguleerimine.

4.2 KONTROLL-, SEADISTUS- JA UHENDUSSEADMED
4.2.1 Tagapaneel (JOON. C)
1- Pealllititi O/OFF - I/ON.
2- Toitekaabel (2F+ M (Monofaasiline)), (3F + M (Kolmefaasiline)).
3- Gaasitoru Uhendus (ballooni réhuvahendaja - keevitusseade) (kui olemas).
4- Kaitsekork (kui olemas).
5- Vee jahutusgrupi liitmik (kui olemas).
6- Kaugjuhtimisliitmik:
Keevitusseadmele on véimalik vastava tagakiiljel asuva 14 poolusega liitmiku abil
Uhendada 3 erinevat tilpi kaugjuhtimist. Iga seadme aratundmine on automaatne
ja vdimaldab seadistada jargmiseid parameetreid:
- Kaugjuhtimine potentsiomeetriga:
potentsiomeetri nuppu keerates viiakse peavool miinimumist maksimumi.
Peavoolu seadistamine toimub liksnes kaugjuhtimisel.
- Pedaaliga kaugjuhtimine:
Voolu vaartuse maarab pedaali asend. Reziimis TIG 2 ASTET keevituskapa
nupu asemel pedaalile surudes antakse masinale kask start (kui olemas).
- Kaugjuhtimine kahe potentsiomeetriga:

esimene potentsiomeeter seadistab peavoolu. Teine potentsiomeeter

seadistab teist, aktiivse keevitamise viisist soltuvat parameetrit. Sellist
potentsiomeetrit pddrates tuleb visualiseerimisele muudetav parameeter
(mida pole enam vdimalik paneeli nupu abil kontrollida). Teise potentsiomeetri
tdhendus on: ARC FORCE reziimis MMA ja VOOLU LANGUSAEG reziimis
TIG.

- Potentsiomeetriga TIG poleti.

A Viéltimaks rikkeid keevitusseadme sees, on kasutaja kohustatud iga
seadistuspotentsiomeetriga TIG POLETI puhul kasutama 5 poolusega podleti
adapterit.

4.2.2 Esipaneel JOON. D

1- Positiivne kiirpistikupesa (+) keevituskaabli ihendamiseks.
2- Negatiivne pistikupesa (-)keevituskaabli thendamiseks.

3- Liitmik pdleti nupu kaabli thendamiseks.

4- TIG poleti gaasivooliku (ihendus.

5- Juhtpaneel.

6- Nupud keevitusreziimi valimiseks:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
OBiLEVEL

TIG reziim vdimaldab valida pulseerimise (ON PULSE), automaatse
pulseerimise (EASY PULSE) ja BI-LEVELI vahel. Kustunud ledide puhul pole
Ukski neist protsessidest t60s.

PULSE: pulseerivas  kasitsireziimis on vdimalik seadistada
jérgmiseid parameetreid: PEAVOOL (1), BAASVOOL (l,),
PULSEERIMISSAGEDUS JA BALANCE.

EASY PULSE: automaatses pulseerivas reziimis on vdimalik seadistada

ainult PEAVOOLU (1,). Muud parameetrid nagu BAASVOOL
(1), PULSEERIMIS§AGEDUSja BALANCE on automaatselt
seadistatavad vastavalt eelnevalt kindlaks maératud
vaértustele (I, = 70% |,, SAGEDUS = 2Hz, BALANCE = 0).
Nimetatud vaartusi on véimalik muuta.
Reziimid PULSE ja EASY PULSE sobivad 6hukeste paksuste keevitamiseks.
Mérkus: “G.R.A. SEADISTAMINE:
G.R.A. ON: T66 véimaldatud G.R.A. haldamisega. o
G.R.AA. OFF: To6 vaélistatud G.R.A. haldamisega, VAIKEVAARTUSE
seadistamine.
Nimetatud spetsiifilist masina seadistust on véimalik saavutada vajutades
parempoolset nuppu (6a) sissellilitamise faasis ja esimese testi ajal (Uldlliti
sulgemisele jargnev faas).

6b 2T - 4T - SPOT

Véimaldab reziim TIG valida 2tastmelise, 4astmelise kaskluse vdi
punktkeevitusmédturiga (SPOT) funktsiooni vahel.

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Tooreziim: kattega elektroodiga keevitamine (MMA), TIG veermiku stilitega
keevitamine (TIG HF) ja kontaktis veermiku sliitega TIG keevitamine (TIG

LIFT).
6d AC/DC
Cmw=|

Véimaldab reziim TIG valida katkematu vooluga keevitamise (DC) ja
vahelduvvooluga keevitamise (AC) vahel (ainult AC/DC mudelite puhul).

7- Kodeerimisseadme (9) nupu abil seadistatavad keevitusparameetrid, koos
eelnevate 6a, 6b, 6¢, 6d seadistustega.
Iga parameetri seadistamiseks toimige jargmiselt:
a) valige seadistatav parameeter (vajutades nupule (9)), millest annab

tunnistust pdlev led.

b)  keerake nuppu (9) ja seadistage soovitud vaartus.
c) jargmise parameetri seadistamiseks vajutage uuesti nupule (9).
N.B.: Parameetrite seadistamine on vaba. Leidub siiski vaartuste kombinatsioone,
millel pole keevituse seisukohalt mingit praktilist tdhendust; nimetatud juhul véib
keevitusseade t60 olla puudulik.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

.MMA
fisec]
Reziimis TIG/HF tahistab PRE-GAS aega sekundites (seadistamine alates 0
+ 5 sek). Paraneb keevitamise alustamine.

Véimaldab reziimis MMA sisestada seadme Voltage Reduction Device
“VRD".

7b ALGNE VOOL (I

START)

2taktilises ja SPOT reziimis TIG tahistab algset voolu |, mida hoitakse ménda
aega fikseerituna, vajutades selleks pdleti nuppu (seadistamine amprites).
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7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

71

4taktilises reziimis TIG tahistab algset voolu I, mida hoitakse kogu selle aja
jooksul, mille kestel vajutatakse pdleti nupule (seadistamine amprites).
Reziimis MMA tahistab diinaamilist Glevoolu “HOT START” (seadistamine 0O
+100%). Kuvades kuvaril kasvu protsentides eelnevalt valitud keevitusvoolu
vaartuse suhtes. Nimetatud seadistus teeb keevitamise sujuvamaks.

VOOLU TOUSUAEG (t,

START)

(0]
(©) O O

Reziimis TIG téhistab voolu algset tdusuaega (alates I a |,) (seadistamine
0.1 + 10 sek.). OFFi puhul tdus puudub.

Parameetreid I, .. € ts ...y S@ab kasutada ka pedaaliga kaugjuhtimisega,
seadistamine peaE seevasiu toimuma enne funktsiooni enese kaivitamist.

PEAVOOL (1)
o

8-

e} 9-

Reziimis TIG AC/DC, voi siis MMA, tahistab I, véljundvoolu; reziimis
PULSEERIMINE ja BI-LEVEL tahistab I, kérgema (maksimum) tasemega
voolu. Parameetrit mdddetakse amprites.

BAASVOOL - ARC FORCE

e

4taktilises TIG reziimis BI-LEVEL ja PULSEERIMINE, I, téhistab voolu
vaartust, mida voib keevitamise ajal kasutada vaheldumisi peavooluga |,
asemel. Vaartus on ara toodud amprites. 1-
Reziimis MMA tahistab diinaamilist Ulevoolu “ARC-FORCE” (seadistamine  2-
0 + 100%) kuvades protsentides kasvunaidu eelnevalt valitud keevitusvoolu  3-
vaartuse suhtes. Nimetatud funktsioon teeb keevitamise sujuvamaks ja aitab ~ 4-
valtida elektroodi kleepumist eseme kiilge.

SAGEDUS

e o O O 5.
Reziimis TIG PULSEERIMINE tahistab pulseerimissagedust. Mudelite AC/

DC puhul, reziimis TIG AC (valistatud pulseerimisega), tahistab keevitusvoolu
sagedust.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S o O- O

Reziimis TIG PULSEERIMINE tahistab suhet (protsentides) ajaperioodi,
mil vool asub kdorgeimal tasemel (peamine keevitusvool) ja kogu
pulseerimisperioodi vahel . Lisaks sellele tahistab parameeter AC/DC
mudelite puhul ,reziimis TIG AC (pulseerimine valistatud), suhet positiivse
vooluga aja ja negatiivse vooluga aja vahel: juhul, kui parameetri vaartus
on negatiivne saavutatakse suurem soojenemine ja objekti labitavus, kui
aga parameetri vaartus on positiivne saavutakse puhtam pind ja suurem
elektroodi soojenemine, kui vaartuse parameeter on null saavutatakse AC
sagedusperioodi kestel tasakaal negatiivse ja positiivse voolu vahel. (TAB.
4).

PUNKTI AEG

e O O
Reziimis TIG (SPOT) tahistab keevituse kestust (seadistamine 0.1 + 10
sek.).

VOOLU LANGUSAEG (t,

END)

=O
Reziimis TIG téhistab voolu langusaega (da I, a I,) (seadistamine 0.1 + 10
sek.). OFF-is langusaeg puudub.

LOPUVOOL (I

END)

-0
2taktises TIG reziimis tahistab I6puvoolu I, , ainult siis, kui VOOLU
LANGUSAEG (7k) on seadistatud nullist suuremale vaartusele (>0.1 sek.).
4taktises reziimis TIG tahistab Iopuvoolu I, kogu péletile nupule vajutamise
aja jooksul.

Suurused on toodud amprites.
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7m POSTGAS
fisec
e [o) -
Reziimis TIG tahistab POSTGAS aega sekundites (seadistamine 0.1 + 10
sek.) ja kaitseb elektroodi ja sulatusvanni okstideerumast.
7n ELEKTROODI EELSOOJENDUS

=0 (0]

Reziimis TIG AC reguleerib elektroodi eelsoojendust selleks, et muuta
keevitamise algus sujuvamaks (seadistamine 2.6 + 53 A-sek.). Mida suurem
on seadistatud vaartus, seda suurem on eelsoojendusenergia. OFFi puhul
eelsoojendus puudub.

Led KAUGJUHTIMINE.
kaugjuhtimisele.
Parameetrite seadistamise kodeerimisseadme nupp (7) ja parameetrite valiku
nupp (7)

Voimaldab kanda parameetrite  kontrolli (le

10- Tahtnumbriline kuvar.
11-
12-HAIRET tahistav LED (masin on blokeeritud).

Roheline led, vbimsus on sees.

Taastamine toimub automaatselt peale haire pdhjuse |6ppemist.

Kuvarile dra toodud haireteated (10) JOON. D:

- “AL.1” : sekkub primaarse ahela termokaitse (kui ette nahtud).

- “AL.2” : Uldkaitse sekkumine (termiline voi siis vrgu Ulepinge véi siis vdrgu
alapinge).

- “AL.9” : kaitse sekkumine pdleti jahutusvee ahela puuduliku t66 téttu.
Taastamine pole automaatne.

Keevitusseadme valjalililitumisel vdib méne sekundi kestel iimuda teade “AL.2".

4.2.3 Esipaneel (JOON D1)

Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli Ghendamiseks.
Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli thendamiseks.
Juhtimispaneel.

Keevitusreziimide valimise nupp:

MMA - TIG LIFT

Funktsioneerimise reziim: keevitamine kattega elektroodiga (MMA), TIG

keevitamine kontaktis kaare siiitega (TIG LIFT).

Eelmise 4nda seadistusega kaasnevad kodeerimisseadme (6) nupu abil

reguleeritavad keevitusparameetrid.

Iga parameetri seadistamiseks toimige jargnevalt:

a) valige seadistatav parameeter (vajutades nuppu (6)), mida téhistab vastav
pdlev led.

b)  keerake nuppu (6) ja seadistage soovitud parameeter.

c) jarmise parameetri seadistamiseks vajutage uuesti nuppu (6).

N.B.: Parameetrite seadistamine on vaba. Leidub siiski vaartuste kombinatsioone,

millistel pole keevitamise jaoks mingit praktilist tdhendust; niisugusel juhul véib

keevitusseade t60 olla puudulik.

5a VRD MMA
I O—10
A
VRD
MMA
anQrmannnnnnn [a—
Reziim MMA véimaldab sisestada seadme Voltage Reduction Device “VRD".
5b HOT START
HOT
START
Oo—0
...O........... —
Reziimis MMA téhistab dinaamilist Glevoolu “HOT START” (reguleerimine
0 + 100%). Protsentuaalse kasvu naiduga eelnevalt valitud keevitusvoolu
vaartuse suhtes kuvaril. See seadistus teeb keevitamise sujuvamaks.
5¢c  PEAVOOL (l,)
=0 [a—
Reziimis TIG tahistab MMA véljundvoolu |,. Parameetrit mdddetakse
amprites.



5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

Reziimis MMA tahistab diinaamiline lilevool “ARC-FORCE” (reguleerimine 0
+100%) protsentuaalse kasvu ndiduga kuvaril eelnevalt valitud keevitusvoolu
vaartuse suhtes. See seadistus teeb keevitamise sujuvamaks ja aitab valtida
elektroodi kleepumist eseme kiilge.

(o2}

- Parameetrite (5) seadistamise kodeerimisseadme nupp ja parameetrite valimise
nupp (5).

7- Téhtnf.lr’?]brlllne kuvar.

8- KAUGJUHTIMIS led. Véimaldab keevitusparameetrite edastamist kaugjuhtimisele.

9- HAIRET t&histav LED (masin on blokeeritud).

Taastamine toimub automaatselt peale haire pdhjuse I6ppemist.

Kuvaril (7) ara toodud héireteated JOON. D1:

-“AL. 1" : primaarse ahela termokaitse sekkumine (kui ette nahtud).
-“AL.2" : sekundaarse termokaitse sekkumine

-“AL. 3" : toiteliini Glepinge tottu sekkuv kaitse

-“AL. 4" : toiteliini alapinge t6ttu sekkuv kaitse

- “AL. 8" : vahemikust véljas varupinge

10- Roheline led, v8imsus sisse lilitatud.

4.3 Reziim SISSELULITAMINE ja VALJALULITAMINE Vee jahutamise grupp

G.R.A. (kui ette ndhtud)

Kaivitamise toiming:

1- Ldllitage seade uldldliti (1) abil sisse, vajutades samaaegselt parempoolset nuppu
esipaneelil (6a).

2- Peale lulitusseeriat ilmub kuvarile tadhis "G.ra - OFF" (tehase seadistus:
jahutusgrupp valja lUlitatud).

3- Keerake kodeerimisseadme nuppu (9) nii, et kuvarile iimub tahis "G.r.a - on".

4- Valiku kinnitamiseks vajutage korraks kodeerimisseadme nuppu (9).

Jahutusgrupp on kaivitatud.

Viljaliilitamise toiming:
Korrake sama seeriat ja seadistage tahis "G.r.a - OFF", juhul, kui soovitakse see valja
lllitada.

N.B.: Kui keevitusseade on seadistatud reziimis "G.r.a -on", kuid juurde pole ihendatud
Uhtegi jahutusgruppi, siis peale moénesekundilist td6tamist sekkub jahutusahela
puuduliku funktsioneerimise kaitse (téhis "AL.9").

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 imber.

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 toiteslisteemiga, mis omab maaga
Uihendatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral,
diferentsiaalseid liliteid, mille tiilip on jargmine:
- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Taup B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Vastamaks Maaruses EN 61000-3-11 (Flicker) &ra toodud nduetele, on soovitatav
keevitusseade (ihendada toitevdrgu kasutajaliikme neis punktides, mille nivtakistus
on alla:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Kui seade Uhendatakse avaliku toitevérguga , siis on paigaldaja voi kasutaja
Ulesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on véimalik Uhendada (kui vaja,
konsulteerida jaotusvérgu haldajaga).

tuleb kasutada

5.3.1 Pistik ja pistikupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik, (2P + P.E) (1~), (3P + P.E)
(3~) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki v8i 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 vooluvdrgu nimipinge alusel.

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt
ettendhtud kaitsesiisteemi (klass ) 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 naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm?-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.4.1 TIG-keevitus

Poleti iihendus

- Sisestage voolu edastav kaabel vastava kiirklemmiga (-) / ~. Uhendage kolme
poolusega Uhendusotsik (pdleti luliti) vastava plstlkupesaga Uhendage pdleti
gaasivoolik vastava ihendusotsikuga.

Keevitusvoolu tagasivoolukaabli iihendus

- Uhendage keevitatavale elemendile voi metalltédlauale, kuhu element on asetatud
ning vdimalikult ihenduskoha lahedale.

Kaesolev kaabel tuleb ihendada (+) slimboliga klemmile (~ TIG-masinatele, millega
on ettenahtud AC-keevitus).

Uhendus gaasiballooniga (kui kasutusel).

- Kruvige kinni survevahendaja gaasiballooni ventiiliga ja asetage nende vahele
vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui kasutate Argoon-gaasi.

- Uhendage gaasi sisestav voolik survevidhendajaga ja kinnitage kaasaoleva
mahisega.

- Lodvestage survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiili avamist.

- Avage balloon ja reguleerige gaasi kogus (I/min) kasutuse orienteeruvate andmete
kohaselt, vaata tabelit (TAB. 4); vajaduse korral vdib keevituse ajal kohandada
gaasivoolu survet reduktori kinnitusvéru kaudu. Kontrollige, et tuubid ja Ghendused
on gaasikindlad.

TAHELEPANU! Lépetades t66, sulgege alati gaasiballooni ventiil.

5.4.2 MMA-keevitus

Peaaegu kdik kattega elektroodid Uhendatakse generaatori positiivse poolusega (+);

valjaarvatud happega kaetud elektroodid ihendatakse negatiivse poolusega (-).

Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi iihendus

Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis v6imaldab haarata kinni

elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+).

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detaili véi metalltéélauaga, kuhu on asetatud detail ning

voimalikult Ghenduskoha lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite Uhendused Kkiirpistikutega (kui olemas) I6puni kinni,
et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite Uhendite
Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage voimalikult llihikesi keevituskaableid.

- Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see vdib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

6.1 TIG-KEEVITUS

TIG keevitus on keevitusmeetod, mis kasutab elektrilise kaare slutega soojust ja
hoiab selle mittesulava elektroodi (Tungsteno) ja keevitatava detaili vahel. Tungsteno-
elektroodi hoiab pdleti, mis edastab keevitusvoolu ning kaitseb elektroodi ja
keevitusvanni atmosfaarse oksuidatsiooni eest keraamilisest otsikust (PILT G) véljuva
inertse gaasivooluga (tavaliselt Argoon-gaas: Ar 99.5%).

Hea keevituse tagamiseks on hadavajalik kasutada dige labimdédduga elektroodi
sellele vastava vooluga, vaata tabelit (TAB. 3).

Elektrood ulatub tavaliselt keeraamilisest otsmikust vélja 2-3mm, nurgakeevituse
puhul véib saavutada 8mm pikkuse.

Keevitus teostub keevitatavate servade Uhtesulamisega. Oieti  ettevalmistatud
Ohukeste materjalide puhul (kuni 1 mm umbes) ei ole vajalik abimaterjal (PILT H).
Paksemate materjalide puhul on vajalikud samast baasmaterjali koostisest ja sobiva
labimddduga, vastavalt ettevalmistatud servadega pulgad (PILT I).

Hea keevitustulemuse saavutamiseks on tahtis, et osad on korralikult puhastatud ja
vabad oksudist, dlist, rasvast, lahustitest, jne.

6.1.1 HF ja LIFT siiiitelaeng

HF siilitelaeng:

Elektrikaar sittib ilma tungsteno-elektroodi ja keevitatava detaili vahelise kontaktita,
kdrgsagedusega seadeldise poolt tekitatud sédeme kaudu.

See sultamismeetod ei vaja tungsteno-elektroodi kasutamist keevitusvannis, ega
pdhjusta elektroodi kulumist ja véimaldab kerge stardi kdikide keevituspositsioonidega.
Protseduur:

Vajutage pdleti lulitit IAhendades samas elektroodiotsik detailile (2-3 mm) ja oodake HF
impulssidega teostuva kaare sittimist. Kui kaar on sittinud, moodustage keevitusvann
detailile ja keevitage pikki dmblust.

Juhul kui olete kontrollinud gaasi olemasolu ja kui HF laengud on néhtavad, esineb
siiski raskusi kaare sliitamisel, arge jatke elektroodi kauaks HF reziimi alla, vaid
kontrollige selle pealispinna terviklikkust ja otsa vormi. Vajaduse korral teritage see
kaiakivil. TsUkli Idppedes teostub voolu annulleerimine ette antud langemisrambiga.
LIFT siiitelaeng:

Elektrikaare siittimine teostub eemaldades tungsteno-elektrood keevitatavalt detaililt.
See sUutamisviis pohjustab vahem elektrokiirguse hairinguid ja viib minimaalseni
tungsteno kasutamise ning elektroodi kulumise.

Protseduur:

Toetage kerge survega elektroodiotsik detailile. Vajutage poleti lliti 16puni ja tdstke
mdne hetkelise hilinemisega elektrood 2-3mm, saavutades nii kaare suttimise.
Keevituse alguses jaotab keevitusaparaat voolu . ja peale mone hetkelist
keevitust, hakkab jaotama ette antud keevitusvoolu. Li'Fukll |d6ppedes teostub voolu
annulleerimine ette antud langemisrambiga.

6.1.2 TIG DC-keevitus

TIG DC-keevituseks sobivad kdikide ndrgalt ja tugevalt seotud sdeteraste ning raskete
metallide, nagu vase, nikli, titaani ja nende sulamid.

TIG DC-keevituseks elektroodiga poolusel (-) kasutatakse tavaliselt elektroodi, mis
sisaldab 2% Tooriumi (punast varvi triip) vdi elektroodi, mis sisaldab 2% Tseeriumi
(halli varvi triip).

Volframelektrood on vaja teritada kaiakivil teljesuunas, nagu naidatud JOON.
L, hoolitsedes selle eest, et ots oleks perfektselt Uhiskeskene valtimaks kaare
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korvalekaldeid. On tahtis teostada teritamine elektroodi pikkuse suunas. Korrake seda
protseduuri perioodiliselt vastavalt elektroodi kasutamisele ja kulumisele voi kui see
on juhuslikult kahjustunud, okstideerunud véi valesti kasutatud. TIG DC-meetodiga on
vdimalikud 2-kaigulised (2T) ja 4-kaigulised (4T) funktsioonid.

6.1.3 TIG AC-keevitus

Seda tiitipi keevitus véimaldab selliste metallide nagu alumiiniumi ja magneesiumi
keevitamise, mis moodustavad nende pinnale kaitsvajaisoleeriva oksiidi. Keevitusvoolu
polaarsuste Umberpddramise tulemusena on vdimalik “murda” pinnal olev oksiidi kiht
“iooniliseks liivapuhumiseks” kutsutud mehhanismi kaudu. Volframelektroodi pinge on
vahelduvalt positiivne (EP) vbi negatiivne (EN). EP-aja jooksul puhastatakse oksiid
pinnalt ja (“puhastus” voi “peitus”) véimaldades sulami moodustumise. EN-ajal toimub
kdrgeim soojusekanne elemendile vbimaldades keevitamise. Parameetri muutmise
vdimalus AC-s (sagedus, balanss) véimaldab aja ja EP voolu véimsuse vahendada
minimaalseni, mis teeb véimalikuks kiirema keevitamise ja véahesema kuumuse kande
elektroodile selle pikema vastupidamisega.

Kérgemad balansivaartused vdimaldavad keevitada kiiremini, suurema labimise,
rohkem keskendunud kaare, kitsama keevisdmbluse ja elektroodi piiratud
kuumenemise. Madalamad vaartused véimaldavad elemendi parema puhtuse. Liiga
madala balanssvaartuse kasutamine pohjustabkaareja deoksuideeritud osa laienemise
ja elektroodi Ulekuumenemise sellele jargneva kuuli moodustumisega otsale ja kaare
sultamise ning suunamise halvenemlsega Ulemaarase balanssvaartuse kasutamine
pdhjustab mustade kohtadega “maéardunud” keevisémbluse.

Tabelis (TAB. 4) on kirjeldatud parameetrite variatsioone AC-keevitusmeetodis.

TIG AC-meetodiga on vdimalikud 2-kaigulised (2T) ja 4-kaigulised (4T) funktsioonid.
Lisaks kehtivad keevitusprotseduure puudutavad toimimisjuhised.

Tabelis (TAB. 3) on aratoodud ligikaudsed andmed alumiiniumi keevitamise tarvis;
kdige kohasem elektrood on puhas volframelektrood (rohelist varvi triip).

6.1.4 Toimimisviis

- Seadistage kaepideme abil keevitusvool enesele sobivaks; voolu saab keevitamise
kestel vastavalt vajadusele muuta.

- Vajutage keevituskapa nupule ja kontrollige gaasivoogu; vajaduse korral reguleerige
gaasi eelvoo ja gaasi jarelvoo kestust; gaasi parameetrid reguleeritakse vastavalt
téodtingimustele: ennekdike peab gaasi jarelvoo viide olema selline, et keevitamise
I6petamisel jduaksid elektrood ja keevisvann enne valisdhuga kokkupuutumist
maha jahtuda (oksiideerumine ja defektioht).

2-takti TIG- reziim:

- Kui keevituskdpa nupp (P.T.) 16puni alla vajutada, tekib I.... voolutugevusega
keevituskaar. Seejarel vool tduseb vastavalt VOOLU TOUSlj/Q\P]ALE, kuni jdutakse
keevitusvoolu tasemele.

- Keevitamise katkestamiseks laske nupp lahti —tulemuseks on kas voolu jark-
jarguline langus (kui sees on funktsioon VOOLU LANGUSAEG) v6i kaare kohene
kustumine koos sellele jargneva gaasi jarelvooga.

4-takti TIG- reziim:

- Esimene vajutus nupule tekitab keevituskaare | voolutugevusega. Nupu
vabastamisel hakkab vool vastavalt VOOLU TOUSUAJA seadistustele téusma,
kuni saavutatud on keevitusvool, mida hoitakse ka juhul, kui nupp lahti lasta. Uuesti
nupule vajutades langeb vool vastavalt VOOLU LANGUSAJA seadistustele kuni
vaartuseni | Sisteem todtab sel voolul nupu lahtilaskmiseni, millega 16ppeb
keevitustsukke! j ja algab gaasi jarelvoog. Ent kui nupp VOOLU LANGUSAJA jooksul
lahti lasta, |6ppeb keevitustsiikkel koheselt ning algab gaasi jarelvoog.

4-takti ja BI-LEVEL TIG- reziim:

- Esimene vajutus nupule tekitab keevituskaare | voolutugevusega. Nupu
vabastamisel hakkab vool vastavalt VOOLU TOUSUAJA seadistustele téusma,
kuni saavutatud on keevitusvool, mida hoitakse ka juhul, kui nupp lahti lasta. Iga
jargneva vajutusega (allavajutamise ja vabastamise vaheaeg peab olema lihike)
vahelduvad parameetri BI-LEVEL abi seadistatud voolutugevus I, ja péhivool I,

- Nuppu all hoides langeb vool vastavalt VOOLU LANGUSAJA seadistustele “kuni
vaartuseni | Sisteem to6tab sel voolul kuni nupu lahtilaskmiseni, millega 16ppeb
keevitustsiikkel | ja algab gaasi jarelvoog. Ent kui nupp VOOLU LANGUSAJA jooksul
lahti lasta, 16ppeb keevitustsiikkel koheselt ning algab gaasi jarelvoog (JOON. M).

Reziim TIG SPOT:

- Keevitamine toimub hoides pdleti nuppu all seni, kuni saavutatakse eelseadistusaeg
(punkti aeg).

6.2 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

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350
- Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks  korgete vaartustega voole, aga vertikaal- voi

altlileskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega voole.
- Keevitusbmbluse 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
ettenahtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).
Keevituse omadused sdltuvad ka keevitusaparaadi ARC-FORCE-vaartusest
(dGinaamiline tédviis ). See parameeter on voimalik seada paneelilt véi kahe
potentsimeetri kaugjuhtimisega.
Pidage meeles, et ARC-FORCE-i kdrged vaartused annavad suurema labimise ja
vbimaldavad keevituse mistahes positsioonis tulpiliselt baaselektroodidega, ARC-
FORCE-i madalamad vaartused vdimaldavad 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.

6.2.1 Keevitus .
- Hoides keevituskilpi NAO EES, hdoéruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu
tahaksite stiidata tuletikku. See on kdige digem meetod kaare slutamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu. Riskite
kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare sittimise.

- Kohe peale kaare suttimist, Uritage hoida keevitatavast detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi diameetrile ja sailitage see distants kuni keevitustéd 16puni.
Pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes
20-30 kraadi.

- Keevitustraadi |6ppedes, tdmmake elektrood kergelt enda poole nii, et
keevituskraater taitub. Tostke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub
(KEEVITUSTRAADI VALIMUS - PILT N).

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.

7.1.1 POLETI HOOLDUS
- Valtige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pd&hjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina té6kdlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende Gihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi l&bim&oduga
klambrihoidja spindel véltimaks ulekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest
tulenevat halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumisseisukorda ja
nende monteerimise korrektsust: poletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber,
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 16puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- v&i parandustodde sooritamist taastage ihendused 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 L B

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

ALUSTAMIST  VOI TEENINDUSKESKUSEGA  UHENDUSE VOTMIST,

KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes astmelisele skaalale
amprites, sobib kasutatava elektroodi diameetri ja tutbiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sittinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Kollane Led signaallamp, mis naitab Glekuumenemiskaitse rakendumist Ule- voi
allpinge vai luhilhenduse korral, ei ole suttinud.

- 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 voi liiga madal, keevitusaparaat
seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole IUhiihendust: vastupidisel juhul eemaldage
viga.

- Et Uhendused elektrislisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on toesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on oige (Argoon 99.5%) ja ettenahtud koguses.
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INDUSTRIALAI UN _  PROFESIONALAI 1ZMANTOSANAI PAREDZETI
METINASANAS APARATI AR INVERTORU TIG (METINASANA AR VOLFRAMA
ELEKTRODU INERTU GAZU VIDE) UN MMA (LOKA METINASANA AR
SEGTAJIEM ELEKTRODIEM) 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 jabat 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 izmantosana”).

/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 baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar iz]lodzitajam savienoSanas
detalam.

/\
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at

rums un precizitate nodrosina lielisku metinasanas kvalitati.

Pateicoties tam, ka primaras baroSanas linijas ieeja tiek reguléta ar “invertora”
sistémas palidzibu, tiek batiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas
izlidzinaSanas pretestibas izméri, kas lauj izgatavot arkartigi kompaktu metinaSanas
aparatu gan izméru, gan svara zina, savukart, tas uzlabo aparata manevréSanas
spé&ju un transportéjamibu.

2.

3.
3.

2 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA:

MMA metinaSanas komplekts.

TIG metinasanas komplekts.

Argona balona adapteris.

Spiediena reduktors.

TIG deglis.

PasaptumSosanas maska: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.
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 darbinama talvadibas pults.

Gazes savienotajuzmava un gazes caurule pieslég$anai pie balona ar argonu.
TIG deglis ar potenciometru.

Udens dzeséSanas mezgls G.R.A. 4500.

Ratini ARCTIC.

TEHNISKIE DATI
1 PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnttes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:

1-
2-
3-
4-
5.
6-
7-
8-

Zim. A

Korpusa aizsardzibas pakape.

Simbols, kas apzimé baros$anas linijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums;

3~: trisfazu mainigais spriegums;

Simbols S : nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu

elektroSoka risku (pieméram, tie$aja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).

Simbols, kas apzimé paredzéto metinaSanas proceduru.

Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$éjo struktru.

EIROPAS norma, kurd ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu dro$ibu un

razoSanu saistitie jautajumi.

MetindSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskds palidzibas

pieprasi$anai, rezerves dalu pasitiSanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

MetinaSanas kontdra raditaji:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums.

- 1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinaSanas aparats var
émifet metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétspéju: 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 minates;
un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperatdrai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metina$anas
aparats parslédzas “stand-by” rezZima hdz bridim, kamér td temperatlra
nepazeminasies [1dz pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V: Norada uz iesp&jamo stravas maini$anas intervalu (no minimuma lidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

BaroSanas ITnijas tehniskie dati:

- U, : MetinaSanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama novirze
+10%):

= |, ax - Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- |, .+ Efektiva baroSanas strava.

10--==: Baro$anas Inijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas drosinataju

1

Pi

radtaji.
- Ar dro$ibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas droSibas prasibas loka metinasanai”.

ezime: 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.
4.

METINASANAS APARATA APRAKSTS
1 BLOKSHEMA

MetinaSanas aparats sastav no spékmoduliem, kuri uzmontéti uz drukatajam platém

ta

ST

, lai nodrosinatu maksimalo droSumu un samazinatu nepiecieSamu tehnisko apkopi.
metindSanas aparata darbibu vada mikroprocesors, kas lauj iestatit vairakus

parametru vértibas, lai nodro$inatu optimalu metinaSanu jebkuros apstaklos un
jebkuram materialam. Tomeér, lai aparata raksturojumus izmantotu pilna méra, ir jazina

ta

ekspluatacijas iespéjas.

Apraksts (ZIM. B)

1-
2-

3-

8-
o-

Trisfazu baro$anas Inijas ieeja, taisngrieza mezgls un ldzinasanas kondensatori.
Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un draiveri; parveido izlidzinatu ITnijas spriegumu
augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkaribd no nepiecieSamas
metina$anas stravas/sprieguma.

Augstfrekvences transformators: primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla
parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielagoSanai loka
metinaSanai nepiecieSamam vértibam, ka arm metinaSanas kontdra galvaniskai
izoléSanai no baroSanas Iinijas.

Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzina$anas indukcijas spoli: parveido no
sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava
ar arkartigi zemu pulsaciju.

Tranzistoru parslédzéitilts (IGBT) un generatori; parveido sekundaras izejas stravu
no ITdzstravas uz mainstravu TIG mainstravas metinasanai (ja tadas ir).

Vadibas un reguléSanas elektronika; momentani parbauda metinaSanas stravas
vértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; generé IGBT generatoru
vadibas signalus, kuri tiek izmantoti reguléSanai.

Logiskais mezgls metindSanas aparata darbibas kontroléSanai:
metinasanas ciklus, vada pievadus, seko drosibas sistému darbibai.
Parametru un darbibas rezZimu attéloSanas un regulésanas panelis.

HF aizdedzes §enerators (ja tadas ir).

regulé

10- EV aizsarggazes elektrovarsts (ja tadas ir).

"

- MetinaSanas aparata dzeséSanas ventilators.

12- Attala regulésana.

4.2 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
4.2.1 Aizmuguréjais panelis (ATT. C)

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Galvenais slédzis O/OFF (IZSLEGTS) - I/ON (IESLEGTS).

Baro$anas vads (2 kontakti + Z (vienfazes)), (3 kontakti + Z (trisfazu)).

Savienojums gazes caurules pievienoSanai (balona spiediena reduktors —

metinaSanas aparats) (ja tadas ir).

Drosinatajs (ja tadas ir).

Udens dzeséSanas mezgla savienotajs (ja tadas ir).

Talvadibas pulSu savienotajs:

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:
griezot potenciometra rokturi tiek mainita pamatstrava no minimuma Iidz
maksimumam. Pamatstravas reguléSanu var veikt tikai no talvadibas pults.

- Ar kajam darbinams talvadibas pedalis:
stravas vértibu nosaka pedala stavoklis. Nospiezot pedali TIG 2 POSMU
reZima, tiek nosGtita masinas iedarbinasanas komanda, to var izmantot
degla pogas vieta (ja tadas ir).

- Talvadibas pults ar diviem potenciometriem:
pirmais potenciometrs regulé pamatstravu. Otrais potenciometrs regulé
kadu citu parametru, atbilstosi ieslégtajam metinaSanas rezZimam. Pagriezot
So potenciometru tiks attélots parametrs, kur$ tiek mainits (to vairs nevar
regulét ar panela roktura palidzibu). Otra potenciometra funkcija ir $ada:
ARC FORCE, ja ir ieslegts MMA rezims, un BEIGU LIKNE, ja ir ieslégts TIG
rezims.

- TIG deglis ar potenciometru.

A Lai izvairitos no metinasanas aparata iekSéjiem bojajumiem, lietotajam
ar visiem DEGLIEM TIG ir obligati jaizmanto 5 kontaktu degla adapteris ar
ieblivetu regulésanas potenciometru.

4.2.2 Priek$éjais panelis, ATT. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinaSanas vada pievienoSanai.
Atrdarbiga negativa ligzda (-) metindSanas vada pievienoS$anai.
Savienotajs degla pogas pievieno$anai.

Savienotajs TIG degla gazes caurules pievieno$anai.

Vadibas panelis.

Pogas metinaSanas rezimu izvélei:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
Oy
AN
Orasy
OBiLEVEL
TIG rezima |auj izvéléties impulsu (ON PULSE), automatisko impulsu (EASY
PULSE) un BI-LEVEL reZzimu. Kamér gaismas diodes ir izslégtas, neviens no
Siem procesiem nav aktivs.
PULSE: manualais impulsu reZims, kura var iestatit $adus
parametrus: PAMATSTRAVA (l,), BAZES STRAVA (l,),
PULSACIJAS FREKVENCE UN ETDZSVARS.
EASY PULSE: automatiskais impulsu rezims, kurd ir jaiestata _ tikai
PAMATSTRAVA (l,). Paréjie parametri, tadi k& BAZES
STRAVA (1,), PULSACIJAS FREKVENCE un LIDZSVARS
tiek reguléti automatiski atbilstoSi iepriek$_ noteiktajam
vertibam (I, = 70% |,, FREKVENCE = 2Hz, LIDZSVARS =
0). NepiecieSamibas gadijuma $Ts vértibas var izmainit.
Rezimi PULSE un EASY PULSE ir paredzéti neliela biezuma materialu
metinasanai. .
Piezime: “G.R.A. IESTATISANA”:
G.R.A. ON: Funkcioné$ana ar ieslégtu G.R.A. _
G.R.A. OFF: Funkcioné$ana ar izslégtu G.R.A., NOKLUSEJUMA iestatijums.
Sim aparata iestatljumam var pieklat, turot nospiestu labo pogu (6a)
ieslegSanas un sakuma parbaudes laika (ta ir sakuma faze péc galvena
slédza ieslégSanas).
6b 2T - 4T - SPOT
Oui
QO spoT
TIG rezima lauj izvéléties 2 posmu, 4 posmu vadibu vai punktmetinasanas
taimeri (SPOT).
6¢c TIG - MMA
TIG HF
Omngurr
Darba rezims: metinasana ar segto elektrodu (MMA), TIG metinasana
ar augstfrekvences loka aizdedzi (TIG HF) un TIG metinasana ar loka
kontaktaizdedzi (TIG LIFT).
6d AC/DC (mainstraval/lidzstrava)

One= |

TIG rezima |auj izvéléties metinaSanu ar lidzstravu (DC) un metina$anu ar
mainstravu (AC) (81 funkcionalitate ir tikai AC/DC modeliem).

MetinaSanas parametri, kurus var regulét ar enkodera rokturi (9), kas attiecas uz
augstakaprakstitajiem iestatijumiem 6a, 6b, 6¢c, 6d.
Lai iestatitu katru no parametriem, rikojieties $adi:

a) izvélieties reguléjamo parametru (nospiezot rokturi (9)), uz kuru norada
attiecigas gaismas diodes ieslég$ana;
b)  pagrieziet rokturi (9) un iestatiet vélamo veértibu;

c) vélreiz nospiediet rokturi (9), lai parietu pie nakama parametra iestatiSanas.
PIEZIME: Parametrus var brivi regulét. Tomeér, ir vértibu kombinacijas, kuram
metinaSanai nav praktiskas jégas; $ajd gadijuma metinaSanas aparats var
darboties nepareizi.



7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

TIG/HF rezima atbilst gazes iepriek$éjas padeves “PRE-GAS” ilgumam
sekundés (regulésana 0+5 sek.). Uzlabo metinaSanas saksanu.

MMA reZima |auj ieslégt sprieguma samazinasanas ierici Voltage Reduction
Device “VRD”.

SAKUMA STRAVA (I

START)

(©) O O

2 posmu TIG un SPOT rezima atbilst sakuma stravai |, kura tiek uzturéta
fiksétu laiku, kamér ir nospiesta degla poga (regulésana amperos)

4 posmu TIG rezima atbilst sakuma stravai |, kura tiek uzturéta visu laiku,
kamer ir nospiesta degla poga (regulé$ana amperos)

MMA rezima atbilst dinamiskai stravas parslodzei “HOT START” (reguléSana
0+100%). Ar izvéletas metinaSanas stravas procentuala pieauguma
attéloSanu uz displeja. ST regulé$ana uzlabo metina$anas laidenumu.

SAKUMA LIKNE (t

START)

(0]
(e} O O

TIG rezima atbilst stravas sakuma Iiknes laikam (no I uz 1,) (regulésana
0,1+10 sek.). Izsleégtaja (OFF) stavoklt Ikne netiek izmantota.
Parametrus | un t var izmantot arT ar talvadibas pedali,

START , START, _
regulé$ana ir javeic pirms sis funkcijas izmanto$anas.

tomér to

PAMATSTRAVA (1,)
o

e

TIG AC/DC vai MMA rezima |, atbilst izejas stravai; IMPULSU un BI-LEVEL
rezima |, atbilst visaugstaka Ilmena (maksimalajai) stravai. Sis parametrs ir
noradits ampéros.

BAZES STRAVA - ARC FORCE

e

4 posmu BI-LEVEL rezima un IMPULSU TIG rezima |, atbilst stravas veértibai,
ko metinasanas laika var uzstadit ka pamatstravas vertibu |,. Vertiba ir
izteikta ampeéros.

MMA reZima atbilst dinamiskai stravas parslodzei “ARC-FORCE” (regulésana
0+100%) ar izvélétas metinaSanas stravas procentuala pieauguma
attéloSanu uz displeja. ST reguléSana uzlabo metinasanas laidenumu un
novers$ elektroda pielip§anu pie detalas.

FREKVENCE

Jm. @
=0 (o] O O
IMPULSU TIG rezima atbilst impulsu frekvencei. AC/DC modelos

mainstravas TIG AC (ar izslégtu impulsu rezimu) rezZima atbilst metinaSanas
stravas frekvencei.

LIDZSVARS

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

IMPULSU TIG reZima atbilst attiecibai (procentualaja izteiksmé) starp laiku,
impulsa periodu. Turklat AC/DC modeliem TIG AC rezima (ar izslegtu
pulsaciju) Sis parametrs raksturo pozitivas stravas ilguma laika un negativas
stravas ilguma attiecibu: ja parametra vértiba ir negativa, tiek nodroSinata
lielaka sildiSana un penetracija detald, ja parametra vértiba ir pozitiva, tiek
nodroSinata augstaka virsmas tiriba un lielaka elektroda sildiSana, savukart,
ja parametra vertiba ir nulle, tas nozime, ka negativas stravas un pozitivas
stravas pusperiodi mainstravas frekvences perioda ir lidzsvaroti. (TAB. 4).

PUNKTMETINASANAS ILGUMS

=
TIG (SPOT) punktmetinaSanas
(regulé$ana 0,1+10 sek.).

O O

rezZima atbilst metinaSanas ilgumam

Tk

7

7m

7n

BEIGU LIKNE (t

END)

e

TIG rezima atbilst stravas beigu Iiknes laikam (no I, uz |) (regulé$ana 0,1+10
sek.). Izslegtaja (OFF) stavokl ltkne netiek izmantota.

BEIGU STRAVA (I

END)

-0
2 posmu TIG rezima atbilst beigu stravai |, bet tikai taja gadijuma, ja BEIGU
LTKNE (7k) ir iestatita uz vértibu, kas lielaka par nulli (>0,1 sek.).

4 posmu TIG rezima atbilst beigu stravai |, kura tiek uzturéta, kamer ir
nospiesta degla poga (regulésana amperos)

Vertibas ir noraditas ampéros.

PAPILDUS GAZES PADEVE

fsec
e [o) -
TIG rezima atbilst papildus gazes (POSTGAS) padeves ilgumam sekundés
(reguléSana 0,1+10 sek.), aizsarga elektrodu un kauséjuma vannu no
oksidésanas.

ELEKTRODA PRIEKSSILDISANA

=0 (0]

TIG AC rezima regulé elektroda priekssildiSanu, lai atvieglotu metinasanas
uzsakSanu (regulésana 2,6 + 53 A-sek.). Jo lielaka ir iestatita vértiba, jo
augstaka ir priekSsildiSanas jauda. Izslégtaja (OFF) stavokli priekssildiSanas
netiek veikta.

8- TALVADIBAS PULTS gaismas diode. Lauj nodot metina$anas parametru vadisanu
talvadibas pultij.
9- Enkodera rokturis parametru iestatiS8anai (7) un poga parametru atlasi$anai (7).
10- Burtciparu displejs.
11- Zala gaismas diode, baro$ana ieslégta.
12- Trauksmes signalu gaismas diode (masina ir blokéta).
Darbibas atjauno$ana notiek automatiski, kad trauksmes signala célonis pazad.
Uz dlspleja (10) attelojamie trauksmes signalu zinojumi, ATT. D:

“AL.1”

: primara kontlra termiskds aizsardzibas ieslégSanas (ja tas ir
paredzéts).

- “AL.2” : visparigas aizsardzibas ieslégSanas (termiskad aizsardziba vai
aizsardziba pret parak augstu vai parak zemu elektribas tikla
spriegumu).

- “AL.9” : aizsardzibas ieslégSanas degla Gdensdzeses sistémas bojajuma dé|.

Darbibas atjaunoSana nav automatiska.

Péc metinaSanas aparata izslégSanas uz dazam sekundém var paradities “AL.2”".

4.2.3 Priekséjais panelis (ATT. D1)

1- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada p|eV|enosana|
Atrdarbiga negativa ligzda (-) metind$anas vada pievieno$anai.
Vadibas panelis.

MetinaSanas reZzimu izvéles poga:

MMA - TIG LIFT

2-
3-
4-
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Darba rezims: metindSana ar segto elektrodu (MMA), TIG metinaSana ar loka
kontaktaizdedzi (TIG LIFT).

MetinaSanas parametri, kurus var regulét ar enkodera rokturi (6), kas attiecas uz
augstak aprakstitajiem iestatfjumiem 4.

Lai iestatitu katru no parametriem, rikojieties $adi:

a)

b)
)

izvélieties reguléjamo parametru (nospiezot rokturi (6)), uz kuru norada
attiecigas gaismas diodes ieslég$ana.

pagrieziet rokturi (6) un iestatiet vélamo vértibu.

_Vvélreiz nospiediet rokturi (6), lai parietu pie nakama parametra iestatiSanas.

PIEZIME: Parametrus var brivi regulet Tomer, ir vértibu kombinacijas, kuram
metinaSanai nav praktiskas jégas; $ajd gadijuma metinaSanas aparats var
darboties nepareizi.

5a

5b

VRD MMA

-O—I

VRD O ©

MMA reZima |auj ieslégt sprieguma samazinasanas ierici Voltage Reduction
Device “VRD".

HOT START

HOT
START

)
A

©)

ma(mmmmnnnna

MMA rezima atbilst dinamiskai stravas parslodzei “HOT START” (regulé$ana



0+100%). Ar izvéletas metinaSanas stravas procentuala pieauguma
attéloSanu uz displeja. ST reguléSana uzlabo metina$anas laidenumu.

5c PAMATSTRAVA (l,)

an()mannnnann mm————

TIG, MMA rezimos atbilst izejas stravai |,. Sis parametrs ir noradits ampéros.

5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

MMA reZima atbilst dinamiskai stravas parslodzei “ARC-FORCE” (regulésana
0+100%) ar izvélétas metinaSanas stravas procentuala pieauguma
attéloSanu uz displeja. ST reguléSana uzlabo metinasanas laidenumu un
novers$ elektroda pielip§anu pie detalas.

6- Enkodera rokturis parametru iestatiSanai (5) un poga parametru atlasi$anai (5).
7- Burtciparu displejs.
8- TALVADIBAS PULTS gaismas diode. Lauj nodot metina$anas parametru vadisanu
talvadibas pultij.
9- TRAUKSMES SIGNALU gaismas diode (masina ir blokéta).
Darbibas atjaunosana notiek automatiski, kad trauksmes signala célonis pazad.
Uz dlspleja (7) attelojamie trauksmes signalu zinojumi, ATT. D1:
-“AL. 1" : primara kontdra termiskas aizsardzibas ieslég$anas (ja tas ir
paredzéts).

-“AL. 2" : sekundara kontura termiskas aizsardzibas ieslégSanas.

- “AL. 3" : baroSanas Iinijas parsprieguma aizsargierices ieslégSanas

-“AL. 4" : baroSanas Iinijas nepietieko$a sprieguma aizsargierices ieslégSanas
- “AL. 8" : paligspriegums arpus diapazona

10-Zala galsmas diode, baro$ana ieslégta.

4.3 Udens dzesésanas mezgla G.R.A. IESLEGSANAS un IZSLEGSANAS rezims

(ja paredzets)

leslégSanas procediira:

1- leslédziet masinu ar galveno slédzi (1), vienlaicigi ar to turot nospiestu labo pogu
priek$&ja panell (6a).

2- Uz displeja, péc ieslégSanas secibas izpildes, paradas zinojums "G.ra - OFF"
(rdpnicas konfiguracija: dzesé$anas mezgls ir izslégts).

3- Pagrieziet regulatora rokturi (9), lai uz displeja paraditos uzraksts "G.r.a - on".

4- Apstipriniet izvéli, vienu reizi nospiezZot regulatora pogu (9).

Rezultata dzeséSanas mezgls ieslégsies.

Izsleg$anas procedira:
Atkartojiet to pasu operaciju secibu, lai ieslégtos uzraksts "G.r.a - OFF", ja vélaties
izslegt mezglu.

PIEZIME: Ja metinasanas aparats ir iestatits rezZima "G.r.a - on", bet dzesé$anas
mezgls nav pieslégts, péc dazam darbibas sekundém ieslégsies aizsardziba
dzeséS$anas kontdra k|ames dé| (kods "AL.9").

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 piesleguma veikSanas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadiS8anas vietd pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

- MetinadSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie taddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:
- Tips A ( ) vienfazes masinam

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakdm metina$anas

aparatu pieslégt pie tadam barosSanas tikla savienosanas vietam, kuru impedance ir
mazaka par:
Zmax = 0.234 Omi (3P+T 230V)
Zmax = 0.286 Omi (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Omi (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Omi (1/N/PE 230V) 220A DC

- MetinaSanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinaSanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja vai
lietotaja pienakums ir parbaudtt, vai aparatu drikst pie ta pievienot (nepiecieSamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.3.1 Rozete un kontaktdaksa

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z (1~)), (3F + Z (3~))
ar atbilstoSajiem raditajiem un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un
ar dros$inataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstoSajam iezeméSanas
pieslégam jabat pieslégtam pie baroSanas Iinijas zemé&juma vada (dzelteni-zal$).
Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas
vértibas Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas aparata emitétu
maksimalo nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéroSana biutiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase I) efektivitati, Iidz 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 TIG metinasana

Degla pieslegsana

- levietot stravu vadoSo vadu atbilsto$aja atra piesléguma spailé (-) / ~. Pievienot
tris polu savienotajdetalu (degla poga) atbilstoSaja ligzda. Pieslégt gazes cauruli
atbilstoSajai savienotajuzmavai.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala 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 (+) (~ mainstravas
metinasanai paredzétajas TIG masinas).

PieslégSana gazes balonam (ja tas tiek izmantots).

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varpstas un ielieciet atbilstoSu
spiediena samazinataju, kur$ tiek piegadats ka papildus aprikojums, ja tiek
izmantots Argons.

- Savienojiet gazes ieplades cauruli ar reduktoru un noblokéjiet uz aprikojuma eso$o
spaili.

- Pirms balona varpstas atvérSanas atskrdvéjiet spiediena reduktora reguléSanas
uzgriezni.

- Atvért balonu un noregulét gazes plasmu (litri minGté) atbilstoSi aptuveniem
ekspluatacijas datiem, sk. tabulu (TAB. 4); ja nepiecieSams, gazes plusmu var
noregulét metinaSanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet
caurulu un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeig$anas vienmér aizveriet aizsarggazes balona
varstu.

5.4.2 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 piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda sléptas dalas

blokésanai.

Sis vads i ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir

novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iesp&jams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas atras savienoSanas
ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma
Sie savienojumi parkarst, paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to
efektivitate.

- lzmantojiet péc iespé&jas 1sakus metinaSanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas sastavdala,
lai aizvietotu metinaSanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas
rezultata metinaSanas kvalitate var k|at nepienemami zema.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 TIG METINASANA

TIG metina$ana ir metinaSanas metode, kas izmanto elektriska loka generétu siltumu,
kas tiek aizdedzinats un saglabats starp nekustoSu (volframa) elektrodu un metinamo
detalu. Volframa elektrods ir izvietots degli, kas paredzéts metinaSanas stravas
vadisanai, elektroda un metinaSanas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidé$anas
ar inertas gazes plismas palidzibu (parasti tiek izmantots argons: Ar 99.5%), kas iziet
no keramiskas sprauslas (ZIM.G).

Lai sasniegtu labus metinaSanas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo diametru
un pareizo stravas vértibu, sk. tabulu (TAB.3).

Normals elektroda izvirzijums no keramiskas sprauslas ir 2-3mm un tas var sasniegt
8mm, veicot metinaSanu zem lenka.

Metinasana notiek pateicoties saV|enotaJdetaIas apmalu kausé$anai. AtbilstoSi
sagatavotajam maza biezuma detalam (Iidz apméram 1 mm) nav vajadziga lode (ZIM.
H).

Lielaka biezuma detalam ir nepleC|esamas stieples ar tadu pasu sastavu ka bazes
materialam un ar p|emerotu diametru, ka arf ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ZIM.
I) Lal sasnlegtu labu metmasanas rezultatu |rJanodr03|na lai metinamas detalas batu

6.1.1 HF un LIFT loka aizdedzinasana

HF loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinaSanas laika volframa elektrods nepieskaras metinamai
detalai, aizdedzind$ana notiek pateicoties augstfrekvences ierices Jenerétai
dzirkstelei.

Pateicoties Sadai aizdedzindSanas metodei metindSanas vanna nenonak volframa
piemaisijumi, ka ari elektrods netiek bojats un jebkada metinaSanas pozicija tiek
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nodro$inata vienkarsa aizdedzinasana.

Darba procedira:

Nospiest degla pogu un pietuvinat pie detalas elektroda galu (2 - 3 mm), uzgaidiet kad
augstfrekvences ierice HF aizdedzinas loku un, kamér loks ir aizdedzinats, izveidojiet
uz detalas kaus&juma vannu un turpiniet metinat gar savienojumam.

Gadijuma, ja loka aizdedzina$anas laika rodas gratibas, neskatoties uz to, ka tika
parbaudita gazes klatbdtne un ir redzamas HF augstfrekvences izlades, neturpiniet
veikt So proceddru, lai nepaklautu elektrodu HF augstfrekvences izlazu iedarbibai,
un parbaudiet elektroda gala virsmas integritati un formu, nepiecieSamibas gadijuma
apstradajot to uz abrazivas ripas. Cikla beigas strava pazid saskana ar uzstadito
rim$anas [Tkni.

LIFT loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinasanas notiek attalinot volframa elektrodu no metinamas
detalas. Sads aizdedzinadanas veids |auj samazinat elektrisko izstarojumu raditos
traucgjumus un samazina lfdz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda
nodilumu.

Darba procedara:

Pieslejiet elektroda galu pie detalas un viegli piespiediet. Nospiediet [1dz galam degla
pogu un paceliet elektrodu uz 2-3mm augstumu péc nelielas aizkaves, rezultata tiks
aizdedzinats loks. Sakuma metinaSanas aparats emité | ., stravu, péc briza tiek
emitéta uzstadita metindSanas strava. Cikla beigas strava pazid saskana ar uzstadito
rim$anas [kni.

6.1.2 Lidzstravas TIG DC metinasana

TIG DC Iidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta
oglekla térauda tipiem, ka arT smagajiem metaliem, varam, nikelim, titanam 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 ZIM. L,
nodroSinot, lai tas gals batu pilnigi koncentrigks, 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 arT ta javeic, kad
elektrods klUst netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods tika nepareizi izmantots.
TIG DC rezima ir iespéjama funkcioné$ana 2 posmu (2T) vai 4 posmu (4T) reZima.

6.1.3 Mainstravas TIG AC metinasana

Sis metinasanas tips Jauj metinat tadus metalus ka aluminijs un magnézijs, uz kuru
virsmam izveidojas aizsargajoss un izol&joss oksids. Invertéjot metinasanas stravas
polaritati tiek panakta oksida virsgja slana “plisana”, pateicoties mehanismam, ko
sauc par “jonu smil$strikloSanu”. Volframa elektroda spriegums pamiSus ir pozitivs
(EP) un negativs (EN). EP posma gaita oksids tiek nonemts no virsmas (“tiri$ana”
vai "kodinasana”), |aujot izveidot vannu. EN posma gaitd notiek maksimala siltuma
pieplide detalai, kas lauj metinat. Ir iespéjams maintt AC mainstravas rezima
lldzsvaru, kas lauj samazinat EP stravas laiku I1dz minimumam, nodro$inot atraku
metinaSanu.

Lielakas Iidzsvara veértibas nodroSina atraku metinaSanu, lielaku penetraciju,
koncentrétaku loku, 8Saurdku metindSanas vannu un ierobeZotu elektroda
uzsildiSanu. Mazakas veértibas nodroSina tiraku detalu. Parak zemas Iidzsvara
vértibas izmantoSana izraisa loka un dezoksidétas dalas paplasinasanos, elektroda
parkarsé$anu ar turpmaku sféras izveido$anos uz ta gala, kas sarezdi aizdedzi un
saboja loka vérsumu. Parak augstas lidzsvara vértibas izmantoSana izraisa "netiru”
metinaSanas vannu ar tumsiem piemaisijumiem.

Tabula (TAB. 4) ir rezumétas AC mainstravas metinasanas parametru maini$anas
sekas.

TIG AC rezima ir iespéjama funkcioné$ana 2 posmu (2T) vai 4 posmu (4T) reZzima.
Turklat, ir jaievéro noradijumi, kuri attiecas uz metinaSanas metodi.
Tabula (TAB. 3) ir noraditi aptuveni dati aluminija metinasanai;
elektrods ir tira volframa elektrods (zala svitra).

piemérotakais

G 1.4 Darba procediira
- Noreguléjiet metinaSanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura pal|d2|bu
nepiecieSamibas gadijuma metinasanas laika noreguléjiet realu nepiecieSamu
siltuma piepladi.

- Nospiediet degla pogu, lai parbauditu, vai gaze pareizi izplist no degla;
nepiecieSamibas gadijuma noreguléjiet gazes iepriek$8€jas padeves (pre-gas)
un papildus padeves (post-gas) ilgumu; ilgums tiek reguléts atbilstoSi darba
apstakliem; janem véra tas, ka papildus gazes padeves aizkavei jabat tadai, lai
péc metinaSanas |autu elektrodam un vannai atdzist bez nonakSanas saskaré ar
atmosféru (oksidésanas un piesarnosanas risks).

TIG rezims ar 2T secibu:

- Pilnigi nospiezot degla pogu (P.T.), tiek aizdedzinats loks ar I, stravu. Péc tam
strava palielinas saskana ar SAKUMA LIKNES funkciju [idz me Slinasanas stravas
vertibai.

- Lai partrauktu metinaSanu, atlaidiet degla pogu, rezultata stravas padeve tiks
pakapeniski partraukta (ja ir ieslégta SAKUMA LIKNES funkcija), vai loks tiks
nekavejotles izslégts un tiks uzsakta papildus gazes padeve.

TIG rezims ar 4T secibu:

- Péc pirmas pogas nospiesanas tiek aizdedzinats loks ar |, stravu. Atlaizot
pogu, strava palielinas saskana ar SAKUMA LIKNES funkcuu Ildz metinasanas
stravai; §7 vertiba tiek uzturéta arf péc pogas atlaiSanas. Péc atkartotas pogas
nospiesanas strava samazinas saskana ar BEIGU LIKNES funkciju Iidz I, , stravai.
ST strava saglabajas Iidz pogas atlaiSanai, kas izbeidz metinasanas cikld Un uzsak
papildus gazes padeves fazi. Ja poga tiek atlaista BEIGU LIKNES funkcijas laika,
metinaSanas cikls tiek nekavéjoties partraukts un sakas papildus gazes padeves
faze.

TIG rezims ar 4T secibu un BI-LEVEL:

- Péc pirmas pogas nospieSanas tiek aizdedzinats loks ar ISTART stravu. Atlaizot

pogu, strava palielinas saskana ar SAKUMA LIKNES funkciju lidz metinasanas

stravai; & vértiba tiek uzturéta art p&c pogas atlaiSanas. Péc katras nakosas
pogas nospiesanas (aizkavei starp nospieSanu un atlaiSanu jabat nelielai), strava
parslédzas starp iestatito parametra BI-LEVEL I, vértibu un pamatstravas |, vértibu.

Nospiezot un turot pogu ilgaku laiku, strava samazinas saskana ar BEIGU’LIKNES

funkciju Iidz |_,, stravai. ST strdva saglabajas I1dz pogas atlaisanai, kas izbeidz

metinaganas Giklu un uzsak papildus gazes padeves fazi. Ja poga tiek atlaista

BEIGU LIKNES funkcijas laika, metinasanas cikls tiek nekavéjoties partraukts un

sakas papildus gazes padeves faze (ZIM. M).

Rezims TIG SPOT:

- MetinaSana tiek veikta, turot degla pogu nospiestu,
iestatitais laiks (punktmetinasanas laiks).

G 2 MMA METINASANA
Ir obligati jaievéro elektrodu razotaja noradljuml par pareizu elektroda polaritati
un optimalu metindSanas stravu (parasti Sos noradijumus var atrast uz elektrodu
iepakojuma).

- MetinadSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no
savienojuma tipa, kurs$ ir jaizpilda; zemak ir informacija par izmantojamo stravu
dazada diametra elektrodiem:

Iildz ir sasniegts ieprieks

Metinasanas strava (A)
Elektroda @ (mm) Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metindSanai, bet vertikalai metindSanai un metinaSanai virs metinatajam
izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas stravas
intensitates, bet arT no citiem metind8anas parametriem, tadiem k& loka garums,
metina$anas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilstoSajos iepakojumos vai konteineros).

- Metinasanas raksturojumi ir atkarigi arf no metinaSanas aparata ARC-FORCE vértibas
(dinamisks darba rezims). So parametru var uzstadit no pults vai no talvadibas pults ar
2 potenciometriem.

- Nemiet véera, 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 $|akatas, kuras
ir raksturigas rutila elektrodiem.

Turklat, metinaSanas aparats ir aprikots ar HOT START un ANTI STICK iericém, kuras
nodroSina vieglu loka aizdedzi un aizsardzibu pret elektroda pielipSanu pie detalas.

6.2.1 Darba procediira
- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jas
vélatos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var dabdt loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priek§metu; pastav risks, ka
segums var sabojaties, I1dz ar ko bus grati dabat loku.

- Péc loka dabls$anas cen$aties turét elektrodu noteikta attdluma no konstrukcijas, kas
ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika méginiet saglabat
$o distanci nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas kustibas pusi jabat
vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretgji ta kustibas
virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu
no kausejuma vannas, lai partrauktu loku (METINATAS SUVES IZSKATS - ZIM. N).

7. TEHNISKA APKOPE

A\

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

7.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE
Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, I1dz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs
tika izveléts ta, lai izvairttos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatisanas, kas var k|at
par iemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmanto$anas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAlI 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 IEKSEJAIDALAIPARLIECINIETIES, KAMETINASANAS

APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iek$éjas dalas atrodas zem

sprieguma var iegut smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma

esosSajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezumsiir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas vides piesarnojuma,
parbaudlet metlnasanas _aparata ieksejo dalu un notiriet uz elektronlskajém platém

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie saweno;uml ir labi pieskraveti, un ka uz vadu
izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinasanas aparata
panelus atpaka| un pieskravéjiet lldz galam fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad metinaSanas aparats atrodas
atverta stavoklt.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veik8anas pievienojiet savienojumus un kabelus, ka
tie bija sakotn&ji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai
dajam, kuru temperatdra var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar savilcéjiem,
ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara kontlra augstsprieguma
savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara konttra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal 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:

- Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu palidzibu noreguléta
metinaSanas strava atbilst izmantojama elektroda diametram un tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir baro$anas Inija (vadi, rozete un/vai kontaktdaksa, dro$inataji utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir iedarbojusies
termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrikuma vai kédes Tssléguma de|.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja
ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisTs,
parbaudiet ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet linijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad metina$anas
aparats paliks blokéta stavokir.

- Parbaudiet, vai uz metinadanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir Tsslégums, tad
novérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinaSanas kontlra savienojumi ir izpilditi pareizi, it 1pasi, ka stravas
atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp tam nav
izol&jo$o materialu (pieméram, krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99.5% Argons), un ka ta tiek
izmantota pareiza daudzuma.
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WHBEPTOPHM ENEKTPOXEHWU 3A BWUI (TIG) U MMA 3ABAPABAHE,
NMPEOHA3HAYEHU 3A MPOMULLUJTIEHA U MPO®ECUOHANHA YNMOTPEBA
3abenexka: B Tekcta, KoWTo cneaBa, wWe 6bAe wu3NoOnN3BaH TepMUHa
“eneKkTpoxeH”.

1. OBLLUU NPABUIIA 3A BE3OMACHOCT NMPU O broBO 3ABAPSABAHE.
EnekTpoxeHncTbT TpsiGBa Aa 6bAe AocTaTbYHO OcBeAoOMeH 3a Ge3onacHara
ynotpeba Ha enekTpoXeHa W WHMOPMMpaH 3a eBeHTyanHWTe pUCKOBe,
CBbpP3aHu C MeTOAUTE Ha AbroBO 3aBapsBaHe, KakTo U CbC CLOTBETHUTE MEpPKMN
3a 6e30nacHOCT U AelcTBUE B KPUTUUHMN CUTYaLIUN.

(MpunaranTte cbuo Taka HopMa “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a ALroBo 3aBapsiBaHe.
Yact 9: UHcTanupaHe un ynortpe6a”).

/N

U3bsireaifTe AMpeKTEeH KOHTaKT CbC 3aBapb4HaTa CUCTEMA; HamnpexeHWeTo
npu npaseH xofA, Cb34aBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAe onacHoO NP HAKOU
obcTosATencrea.

CBbp3BaHETO Ha 3aBapb4yHUTe KabGenu, onepauuuTe 3a KOHTPOSN U PEMOHT,
TpsAbBa Aa ce U3BBLPLUBAT CaMO NPU U3raceH U U3KMIOYEH OT eneKkTpuyeckaTa
Mpexa eneKTPOXeH.

WU3raceTe eneKkTpoxeHa M ro U3kmnwyeTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa, npegu Aa
CMeHuTe 3axabeHu YacTu BbpXy ropenkara.

EnektpuuyeckaTta wuHcTanauua TpsAbBa Aa 6bAe HanpaBeHa CbrNacHo
AeAcCTBallMTe HOPMM U AeNCTBallUTe 3aKOHM 3a npeAnasBaHe OT TPYAOBU
3MOMONyKK.

EnekTpoxeHbT TpsibBa Aa 6bAe CBbp3aH CbhC 3axpaHBaLlaTa eflekTpuvecka
cucTema c HyreB 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

MpoBepeTe, Aany KOHTaKTBLT 3a €NIeKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe e NpaBUNTHO
3a3eMeH.

[a He ce n3non3sBa eneKkTpoXeHa BbB BlaHa U MOKpa cpeaa u noBpeMe Ha
ObXA,.

[a He ce nsnonsear kabenu c noBpeAeHa U3onauusa Unu pasxnadbeHu Bpb3Ku.

Cb/JbPXXAHUE
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2.

(Hanpumep: NPU HaKNOHEH UMY HepaBeH MOA U T.H.) CbLUEeCTBYBa ONAacHOCT OT
npeo6pblyaHe.

HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA: onacHo e Aa ce M3non3Ba eNleKTpoXxeHa, 3a
APYT TUN paboTa, 3a KOATO TOM He € NpeAHa3HavyeH (Hanpumep: pa3mpassiBaHe
Ha Tpb6oNpoBOAM Ha XuApaBNMYHaTa Mpexa).

3abpaHeHo e Aa ce M3non3Ba pbKoOXBaTKaTa KaTo CPeACTBO 3a OKauBaHe Ha
3aBapbYHMA anapar.

YBOJ U OBLLO ONMNCAHUE

2.1yBoa

To3n enekTPoXKeH e M3TOYHUK Ha TOK MPU AbroBOTO 3aBapsiBaHe, CrieLnarnHo cbafaneH
3a u3nbnHue Ha TIG (BUIM) 3aBapsiBaHe (DC) (AC/DC) cbe 3anansaHe HF wnu LIFT
Ha abrata 1 MMA 3aBapsiBaHe Ha obmasaHu enekTpoau (PyTUMOBM, C KUCENMHHA
obmaska unm 6asnyHm).

CneundunyHute xapaktepuctuku Ha To3m enektpoxeH (INVERTER) kato Bucoka
CKOPOCT U MPEuUU3HOCT Ha PerynupaHeTo, OCUrypsiBaT OT/IMYHO KavyecTBO Ha
3aBapsiBaHeTo.

PerynupaHeto cbC cuctemarta

VMHBEpTEp”, Ha Bxoda Ha 3axpaHBaliata nuHUSA

(MbpBUYHA), onpegensi OCBeH ToBa APAacTUYHO HamaneHue Ha obema, KakTo Ha
TpaHcdopmaTopa, Taka U Ha CbNPOTUBNEHUETO 3a U3paBHsIBaHe, KOETO MO3BosIsiBa
Cb3AaBaHETO Ha eneKkTPOXeH C Manko Terrno u obem, neceH 3a npemectBaHe W
TpaHcnopTupaxe.

2 2 AKCECOAPU, OOCTABAHU MO 3AABKA HA KINUEHTA

3.

Kut 3a 3aBapsisaHe MMA.

KuT 3a 3aBapsiBaHe BUT (TIG).

ApanTep 3a 6yTunka AproH.

PepnykTop 3a HansiraHeTo.

lopenka 3a BUI (TIG) 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHM Macku C poTOconapeH enemMeHT: C MNOCTOsSiHeH (UNTbp WMn C
perynupaly ce punTsbp.

M3xoneH kaben 3a 3aBapbyHUS TOK, AOMBIHEH C LUMNKa mMaca.

PBYHO ANCTaHUMOHHO ynpaBneHue ¢ 1 NoTEHLMOMETbP.

PBYHO ANCTaHUMOHHO ynpaBneHne ¢ 2 NoTEHLMOMETbPA.

[uncTaHuMoHHO ynpasneHue ¢ negan.

CbeauvHeHve 3a rasTta v TpbbaTa 3a rasta 3a cBbp3BaHe ¢ GyTunkara AproH.
lopenka BUT (TIG) ¢ noTeHuMoMeTbp.

Ipyna 3a oxnaxgaHe ¢ Boga G.R.A. 4500.

Konunuka ARCTIC.

TEXHUYECKWU OAHHU

3.1 TABEJA C JAHHU
OCHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHu ¢ ynoTpebata u paboTata Ha erekTpoxeHa, ca
0606LLeH B TabenaTta ¢ TeXHUYECKUTE XapaKTUPUCTUKM CbC CReAHUTE 3HAYeHUs:

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

dur.A

CteneH Ha 6e3omacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

CumBon 3a 3axpaHBallaTa nuHus:

1~: NPOMEHNMBO MOHO(A3HO HaMNpeXeHwe;

3~ NPOMEHNMBO TPUGA3HO HanpexeHue.

CumBon S : nokasea, Ye Morat Aa 6bJaT U3NbIHEHN onepauun no 3aBapsiBaHe

B CPeAa C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B ronsiMa 6rnnsoct fo ronemu

MeTanHu macw).

CuMBON 3a NpefBUAEHVSI METOA Ha 3aBapsiBaHe.

CvmBON 32 BbTpelLHaTa CTPYKTypa Ha eNneKkTpoXeHa.

EBPOMEMCKA Hopma, Ha KOsSTO OTroBaps 6esonacHocTTa Ha pabota u

NPOMU3BOACTBOTO Ha MALLUVHU 3a ABIOBO 3aBapsiBaHe..

PernctpaunoHeH HoMep, KOWUTO CRyXu 3a MHAEHTUUKAUUS Ha ernekTpoxeHa

(HeoGXxoAMM Npwy TEXHUYeCKWTE Nperneau, Npy NoAMsiHa Ha YacTu 1 yCTaHOBsIBaHe

Ha NpousxoAa Ha NPoAyKTa).

I'IapameTpM Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

: MaKCMMarHo HanpexeHve npu npaseH XoA.

- IJU : Tok v OTroBapsLLIOTO HOPManNMU3MpaHo HanpexeHve, KoMTo Morat Aa 6baar
OTAENSHN OT MalUMHaTa Nnpu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLLeHWe Ha NpekbCBaHe: nokassa BpeMeTo, NMpe3 KOeTo MoXe Ja oTAenst

CbOTBETHUA TOK (CbLUaTa konoHa). M3passiea ce B %, Ha OcHOBaTa Ha LMKbN OT
10 MuHyTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTU paboTa, 4 NouYvBKa; U T.H.).
B cnyuai, ye napametpuTe Ha ynotpeba (npeasuaexu npu 40°C 3a paboTHaTa
cpena), 6baaT nNpeBuLIEeHN, TepMUYHaTa 3aLumTa ce 3aAencTBa (ENeKTPOXEHBT
ce Hamupa B “noymeka” stand-by pexum, o kato HeroBaTa Temneparypa ce
Hopmanusvpa B AONyCTUMUTE rpaHnLK).

- A/V-A/V : lokasBa ramata 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHusi TOK (MUHUMArHO -
MaKCKMasiHO) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHue Ha gbrata.

[laHHW, CBbP3aHK C XxapakTepucTKkaTa Ha 3axpaHBaliara JIMHUS:

- U, : NpomMeHnMBo HampexeHne W 4ecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha enekTpoXxeHa
(p.onyCTMMM rpaHnum + 10%):

- I1 max | MAKCUMaIEH TOK, NOMTbILAH OT NMHUATA.

et - €PVIKACEH TOK 3a 3axpaHBaHe.

10 E— CTOMHOCT Ha UHEPLIMOHHUTE NpeanasunTenu, Kouto Tpsabea 4a ce NpeasuasT,

11-

3a fia ce ocurypy 6e30nacHOTO PyHKUMOHUPAHE Ha NIMHUATA.
CuMBONM, KOUTO Ce OTHACHT [0 HOpMUTE 3a GEe30MacHOCT, YUETO 3HaYeHue e
onucaHo B masa 1 “O6wwm npasuna 3a 6e3onacHOCT Npyu AbIOBOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npefcTaBeHaTta Tabena C TEXHWYECKU XapaKTEPUCTWKWU Mokassa
3HAYEHMETO HA CUMBOMNUTE U LUPUTE; TOHHWUTE CTOMHOCTW HA TEXHUYECKUTE NapameTpu
Ha enekTpoxeHa TpsibBa Aa 6bAaT NpoBepeHn ANPEKTHO OT HeroBaTa Tabena.

3.2 APYTU TEXHWYECKWU OAHHU

ENEKTPOXEH: Bux tabnuua 1 (TAB.1).
FOPENKA: BWX Tabena 2 (TAB.2).

Macarta Ha enekTpoxeHa e oTpa3seHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4.

OMUCAHUE HA ENEKTPOXXEHA

4.1 BJIOK - CXEMA

To3n enekTpoXeH ce CbCTOU Npean BCUYKO OT CUIOBU 6rnokoBe, U3MbIIHEHW BbB BUA
Ha nevYaTtHu n onTUMn3npaHn NnaTtku, 3a obesneyaBaHe Ha MakCUMarnHa HagexHoOCT 1
Marka TexHu4ecka nogapmbxKa.

To3n enekTpoOXeH Ce KOHTponupa OT €AMH MUKporpouecop, KOWTO No3BonsBa Aa ce
3agagat ronsim 6poii napameTpu, 3a Aa ce No3BONMN ONTUMANHO 3aBapsiBaHe NpU BCSKaKBW
yCcnoBusa 1 Bbpxy BCEKW MaTepuarn. 3a MbMHOTO M3MNON3BaHe Ha XapakTepuUCTUKUTE e
Heobxoanmo obadye, fa ce NO3HaBaT ONepaTVBHUTE Bb3MOXHOCTU Ha anaparta.

(®Ur. B)

1-

Bxog Ha 3axpaHBaLLara TpudasHa nuHus, rpyna TOKoM3npaBuTEN U KOHAEH3aTopK

3a U3paBHsIBaHe Ha HMBOTO.

2- OcHoBeH ynpaBnsBaly, TpaHaucTopeH MocT (IGBT) v papansepu; npvema
NOCTOSIHHOTO HampeXxeHue OT NMHMSITa M o npeobpasyBa B NPOMEHNVBO
HanpeXeHune C BUCOKa YeCToTa, a ChLLO Taka perynvpa MOLLHOCTTa B 3aBUCUMOCT
OT TOKa/HanpexeHneTo, HeobXoANMU 3a 3aBapsiBaHeTO.

3- BucokodecToTeH TpaHcdopmatop: Ha MbpBMYHATa HamMoTka ce nopasa
npeobpasyBaHoO HanpexeHue oT 6nok 2; HeroeaTta yHKLMS ce CbCTOM B TOBa Aa
ajantupa Toka ¥ HanpexeHWeTo [0 HeobXxoauMuUTe CTOMHOCTU 3a M3BbpLUBaHE
Ha ABbroBO 3aBapsiBaHe U eAHOBPEMEHHO [ja N30Mnvpa ranBaHU4Yecky 3aBapbyHaTta
cucTema OT 3axpaHBallaTa nHUS.

4- BTOpuyeH TokouanpaBuTENeH MOCT C U3paBHsBalla WMHOYKTVBHOCT: MpeBpblua
NPOMEHIIMBOTO HaMnpexeHWe/ToKk OT BTOpWYHaTa HamMoTKka B MOCTOSIHEH Tok/
HanpexxeHne ¢ MHOro HUCKK konebaHws.

5- Cyuy mocT ¢ TpaHsucTopu (IGBT) n gpaiisepu; TpaHcdopMmnpa N3XOLHWS TOK BbB
BTOpUYHaTa Bepura oT noctosiHeH Tok (DC) B npomennue (AC) 3a BUI (TIG AC)
(ako uma TakbB).

6- EnekTpoHuKa 3a KOHTPON W perynupaHe; KOHTpPONnMpa BbB BCEKW onpeaeneH
MOMEHT CTOWHOCTTa Ha 3aBapbuHMA TOK M S CbMOCTaBA CbC 3adajdeHata oT
orepatopa CTOWHOCT; MPOMEHs1 KOMaHAHUTE WMMMNyNcu Ha ApaiBepuTe B Cyuny
MocTa ¢ TpaHancTopu IGBT, KOUTO M3BbPLUBAT perynmpaHeTo.

7- Jlorvka Ha KOHTpona Ha (hYHKUVMOHMPAHETO Ha enekTpoXeHa: 3ajaBa LuknuTe
Ha 3aBapsiBaHe, ynpaensBa Bb3OyaUTenuWTe (3aABWKBALLMTE MEXaHW3MW),
KOHTpONMMpa cuctemute 3a 6e30MnacHoCT.

8- [MaHen 3a3agaBaHe 1 NOKa3BaHe Ha NapameTpuTe U pexumnTe Ha YHKLMOHMPaHe.

9- TeHepaTop 3a 3ananeaHe HF (ako uma TakbB).

10- Enektpoknana 3a 3awuteH ras EV (ako nma TakbB).

11- BeHTunaTop 3a oxnaxaaHe Ha enekTpoxeHa.

12- InctaHumMOHHO perynvpaHe.

4.2 YPEQOU 3A KOHTPOI, PEFTYNUPAHE U CBbLP3BAHE
4.2.1 3apeH naHen (PUr. C)
1- InaBeH npekbcay O/OFF - [/ON.
2- BaxpaHBauy kaben (2l + 3 (MoHodaser)), (3M + 3 (TpudaseH)).
3- CbeauHeHue 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a ras (peaykTop 3a HansiraHe Ha
6yTunkaTa - 3aBapbyeH anapar) (ako uMa TaKkbB).
4- TlpepnasuTen (ako MMa TakbB).
5- KoHekop Ha rpynata 3a oxnaxaaHe ¢ Boga (ako ma TakbB).
6- KoHeKTOp 3a AMCTaHLIMOHHO ynpaBneHue:
Bb3moxHO e fa ce Npunoxu KbM 3aBapbyHUA anapart, NocpeACcTBOM crneumnanHns
KOHeKTop ¢ 14 montoca, KOUTO Ce Hamupa Ha 3ajJHaTta CTpaHa, 3 pasnuyHu BuAa
[ANCTaHLIMOHHO ynpasneHue. Besko ycTpoiicTBo 6uBa pasno3HaBaHO aBTOMaTUYHO
1 No3BOMsABa i@ Ce perynupar crnegHuTe napameTpu:
- [AWcTaHUMOHHO ynpaBrneHne ¢ NOTEeHUMOMETbp:
KaTo ce 3aBbPTU pbKOXBaTKaTa Ha MOTeHUVWOMeTbpa Ce MPOMEHS MaBHUS
TOK OT MUHVMMasHW A0 MaKCUMarnHu CTOMHOCTU. PerynupaHeTo Ha rnaBHUA
TOK CTaBa EKCKIy3MBHO C AMCTaHLIMOHHOTO yrnpaBrieHne.
- [ucTaHUMOHHO ynpaBneHune ¢ neaan:
CTOMHOCTTa Ha ToKa ce onpegenst oT nosuumsita Ha negana. B pexum BUT
(TIG) 2 TAKTA (CTBI1KW), ocBeH ToBa HaTUCKaAHETO Ha Nedana usnbrHsea
[efCTBMETO Ha KOMaHAa 3a CTapT 3a MalluMHaTa Ha MSiICTOTo Ha ByToHa 3a
ropenkara (ako uma TakbB).
- [ucTaHUMOHHO ynpaBneHue ¢ ABa NOTEHLMOMeTbpa:
MbPBUAT NOTEHUMOMETBP PEerynupa rmaBHUsSi TOK. BTOPUAT NOTEHLIMOMETbP
perynupa apyr napameTbp, KOWTO 3aBUCK OT aKTUBHUSI METOA Ha 3aBapsiBaHe.
KaTo 3aBbpTUTE TO3M NOTEHLIMOMETBP LLiE Ce NOKaxe napameTbpa, KOWTo ce
npoMeHsi (KOUTO He MOXe [a ce KOHTpornupa C pbkoxsBaTkaTa OT naHena).
3HaveHneTo Ha BTOpUs noteHumomeTbp e: ARC FORCE ako e B pexum
MMA n ®UHATHA PAMIA, ako e B pexxum BUT (TIG).
- lFopenka BUI (TIG) c noteHUMomeTHP.

A C uen pa ce usberHat BbTPelHW NOBpPeAM Ha 3aBapbuYHUA anapar,
noTpeGuTensaT e ANbXKEeH Aa M3Non3Ba aganTep 3a ropernka c 5 nontoca 3a Bcsika
TOPEJIKA BUT (TIG) c noTeHuMoMeTbp 3a perynupaHe BbLPXy kopnyca.

4.2.2 NpepeH naven ®UI". D

1- TMonoxwuTeneH KOHTaKT 3a 6bP3 AOCTHM (+) 3a CBbpP3BaHe Ha 3aBapbyHUs kaben.
2- OrtpuuareneH KOHTaKT 3a 6bpP3 4OCTHM (-) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHUs kaben.
3- KoHekTop 3a cBbp3BaHe Ha kabena 3a OyToHa 3a ropenkara.

4- CwbegvHeHue 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a ras Ha ropenka BUT (TIG).

5- KomaHpgeH naHern.

6- ByTOHM 3a U3GOp Ha pexum 3a 3aBapsiBaHe:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

B pexum BUI (TIG) nossonsiBa ga ce m3bepe usmexay umnyncHo (ON

PULSE), aBtomaTtuyHo umnyncHo (EASY PULSE) u BI-LEVEL. Ako He

CBETAT MHAMKATOPHUTE NaMMU, HUKOW OT Te3N NPOLIECU He € aKTUBEH.

PULSE: pbYeH WMMNYNCEeH PeXuM, KbAETO € Bb3MOXHO ga ce
3agafar criegHute napametpu: MABEH TOK (1), BA3OB
TOK (I,), HECTOTA HA UMIYNCA N BAJTAHC.

EASY PULSE: aBToMaTH4eH umnynceH pe)KMM KbOeTo TpsibBa Oa ce
3apape camo [MABHUA TOK (1,). Opyrute napameTpu Kato
BA30OB TOK (l,), HECTOTA H/§ VMMYNCA n BANAHC ce
perynupat ABTOMATMUHO B 3aBUCMMOCT OT npenBapuTerniHo
onpepernenute ctonHocTu (I, = 70% 1,, YECTOTA = 2Hz,
BANAHC = 0). Tean cToiHOCTU MoraT BCe nak ga ovaart
NPOMEHEHM.

Pexvmute PULSE n EASY PULSE ce npenopbyBaT 3a 3aBapsiBaHe Ha

paeTavinu ¢ manka gebenvHa.

3ab6enexka: “HACTPOVIBAHE HA G.R.A. (TPYTA OXTNAXXOAHE C BOJA)™:

G.R.A. ON: ®yHkumoHupaHe ¢ ynpaenenune G.R.A. paspeLueHo.

G.R.A. OFF: ®yHkumoHupare ¢ ynpasneHne G.R.A. 6rniokupaHo, 3agaBaHe

Ha abpuyHa HacTpoiika DEFAULT.

[lo ToBa cneundUYHO HAaCcTPOVBaHE Ha MaLLMHA € Bb3MOXHO Ja ce JOCTUTHe

KaTo ce ObpXM HaTucHaT feceH OyToH (6a) nmo Bpeme Ha (hasaTa Ha

BKITIOYBaHe 1 HavanHus TecT (asaTta, KOATO credsa crnep 3aTBapsHETo Ha

rMaBHUA NPEKbCBaY).
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6b

6c

6d

2T - 4T - SPOT (TOYKOBO 3ABAPABAHE)

Oniy

B pexxum BUT (TIG) nossonsiBa aa ce nsbepe mMexay ynpaeneHve ¢ 2 Takta
(cTbnKu), 4 TakTa (CTBLMKW) MK C Talimep 3a To4YKoBO 3aBapsiBaHe (SPOT).

BV (TIG) - MMA

TIG HF
E
Omngurr

Pexum Ha dyHKUMOHMpaHe: 3aBapsiBaHe Ha obwmasaH enekTpog (MMA),
3aBapsiBaHe BUI (TIG) cbec 3ananBaHe Ha Abrata c Bucoka vectota (BUT
(TIG) HF) n 3aBapsiBaHe BUI" (TIG) ¢ koHTakTHO 3ananBaHe Ha gbrata (BUI
(TIG) LIFT).

AC/DC
ow= |

B pexum BUI (TIG) nossonsiBa Aa ce n3bepe mexay 3aBapsiBaHe C NpaB TOK
(DC) n 3aBapsiBaHe ¢ npomeHnuBTOK (AC) (TO3M TN bYHKLMOHAINHOCT ce
cpelua camo B mogenu AC/DC).

3aBapbyHM napameTpu, KOUTO MoraT Aa Ce perynupar 4pe3 pbkoxBaTkata
eHkogep (9), cBbp3aHM C NPeAxXoAHOTO perynupaHe Ha napameTpu OT Touku 6a,
6b, 6c, 6d.

3a fa 3aafeTe BCeku NapameTbp, NpoleaupanTe KakTo crensa:

a)

b)
c)

n3bepeTe napameTbpa 3a perynupaHe (HaTucHeTe pbkoxsaTka (9)), KOUTo ce
0603HavaBa CbC CBETBAHETO Ha CbOTBETHATA MHAMKATOPHA Namna;
3aBbpTeTE pbKOXBaTKa (9) M 3afanTe xenaHata CTOWHOCT;

HaTMCHEeTe OTHOBO pbkoxBaTtka (9), 3a Aa NpPeMUHeTe KbM perynupaHeTo Ha
cnefgalims napaMmeTsbp.

3ABENEXKA: 3apaBaHeTo Ha napametpute e cBobogHo. ChbluecTByBaT Bce
nak KOMGUHaLMW OT CTOMHOCTW, KOUTO HSMAT HUKaKbB NPaKTUYEecKu CMUCHN 3a
3aBapsiBaHETO; B TaKbB Cryyall 3aBapbyHUAT anapar Moxe Aa He yHKLMOHMpa
npasumnHo.

7a

7b

7c

7d

7e

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

B pexum BUI (TIG)/HF npeactaBnsBa BpemeTo 3a nNpeaBapuTenHo
nopaBaHe Ha ra3 (PRE-GAS) B cekyHau (perynupaHe ot 0 + 5 sec.).
Mopo6psiBa cTapTMpaHeTo Ha 3aBapsiBaHETO.

B pexxum MMA no3sonsiBa fa ce BKIoYM ycTpoiicTBoTo Ha Voltage Reduction
Device “VRD".

HAYAJIEH TOK (I

START)

(©) O O

B pexum BUI (TIG) 2 Takta (ctbnku) n SPOT (ToukoBO 3aBapsiBaHe)
npefcTaBnsBa HavanHus Tok |, KolTo ce nogabpxa 3a onpeaeneHo BpeMe
C HaTucHaT BYTOH Ha ropenkara (perynvpase B AMnepm).

B pexxum BUT (TIG) 4 TakTa (CTbNKK) NpeacTasnsea HavanHus Tok |, kato
npes LAMNoTO Bpeme ce AbpXu HaTUCHaT byToHa Ha ropenkara (perynvpaHe
B Amnepm).

B pexvm MMA npegctaensisa AvHamuyHusa cBpbx Tok “HOT START”
(perynupane 0 + 100%). C wHAMKauMs Ha Aucnnes 3a MPOLEHTHOTO
yBenuyeHne cnpsaMo CTOMHOCTTa Ha NpeaBapuTeriHo M3bpaHusa 3aBapbyeH
Tok. ToBa perynupaHe nogobpsiBa nnaBHOCTTa Ha 3aBapsiBaHETO.

HAYAJTHA PAMNA (t,

START)

(0]
(e} O O

B pexum BUI (TIG) npeactaensisa BpeMeTo 3a HavanHata pamna Ha Toka
(ot I #o 1,) (perynupaHe 0.1 + 10 sec.). B OFF Hama pamna.

Mapametpute |y, o U ty,or MOraT aa 6baaT 1snos3saHn n ¢ AUCTAHUMOHHO
ynpaeneHne ¢ nepan, perynvpaHeto obadve TpsbBa Aa O6bae HanpaBeHO
npeau Aa ce akTMBMpa camoTo yrpaBrieHue.

FMABEH TOK (1,)
o

e

B pexum BUI (TIG) AC/DC, nim MMA, |, npefcraensBa Toka Ha n3xoaa;
B pexxum UMMNYJNCEH u BI-LEVEL |, npeacTtaensBsa Toka Ha Han-BUCOKOTO
paBHuLLe (MakcumaneHr). MapaMeTbpbT ce 3mepsa B AMnepu.

BA30B TOK - ARC FORCE

-0
B pexum BWUI (TIG) 4 Ttakta (ctbnkm) BI-LEVEL u WMMYNCEH, |

1

npeacTaensiBa CTOMHOCTTA Ha TOKa, KOUTO MOXe [Aa € NPOMEHNMNB CrpsiMo
rnaBHUs TOK |, No Bpeme Ha 3aBapsBaHeTo. CTOMHOCTTa Ce u3passBa B
Amnepu.

B pexvm MMA npeacraBnsea AuHamuyHus cBpbxtok “ARC-FORCE”
(perynupaHe 0 + 100%) C wHAWMKaUMA Ha Oucnnes Ha MNPOLIEHTHOTO
yBenuyeHue cnpsiMo NpeaBapuTeNnHOTO n3bpaHaTta CTOMHOCT Ha 3aBapbYHUS
Tok. Ta3n HacTpourka nogobpsiBa NnaBHOCTTA Ha 3aBapsiBAHETO U C Hes ce
13bsrea 3anenBaHeTo Ha enekTpoaa 3a geTanna.

7f  YECTOTA

==
B pexum BUI (TIG) MMMYINCEH npeactaBnsiBa yectotata Ha ummysnca.
3a mogenu AC/DC, B pexxum BUT (TIG) AC (c 6rnokupaH UMnyrnceH pexvm),
npeacTaensisa Yectotata Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe.

79 BAINAHC

(AC/DC model ) d (0]

-0 (DCmodel) S (+] -O—- O

B pexum BWUI (TIG) WMMMYNCEH, npeactaBnsiBa CbOTHOLIEHMETO (B
NPOLIEHTU) MeXAY BPemeTo, Npe3 KOeTo TOKbT Ce Hamupa Ha Mo-BUCOKO
HUBO (rMaBeH 3aBapbyeH TOK) W Lenus nepuop Ha umnynca. OceBeH ToBa
3a mogerm AC/DC, B pexum BUI (TIG) AC (c wu3kmoueH umnynceH
pexuMm), napameTbpbT MNPeAcTaBnsiBa CbOTHOLIEHUETO Mexay BpemeTo
C MOMNoXuTeneH TOK W BpemeTo C oTpuuaTeneH TOK: ako CTOMHOCTTa
Ha napameTbpa e oTpuuaTenHa ce noryvyaBa MO-TONSIMO HarpsiBaHe W
NPOHWKBaHe B AieTalna, ako CTOMHOCTTa Ha NapameTbpa e NoMoXuTenHa ce
nory4asa No-rofsiMo NOBbPXHOCTHO NOYUCTBAHE W NO-TOMAMO HarpsiBaHe Ha
€enekTpoaa, ako CTOMHOCTTa Ha NapameTbpa € paBHa Ha Hyna ce nony4vasa
paBHOBECHE MexJy OTpuLaTenHua W MNOMOXWUTENHUA TOK B nepuoga Ha
yectotata AC. (TAB. 4).

7h BPEME HA TOYKOBO 3ABAPSBAHE

==
B pexum BUI (TIG) (SPOT) npeactaensiBa NpoabiKUTENHOCTTa Ha
3aBapsiBaHe (perynupane 0.1 = 10 sec.).

7k  ®UHANHA PAMIMA (t

END)

==
B pexum BUI (TIG) npeacraensBa BpeMeTo 3a orHanHa pamna Ha Toka (ot
I, 8o 1) (perynmpane 0.1 + 10 sec.). B OFF Hama pamna.

71 ®UHANEH TOK (I

END)

==
B pexum BUI (TIG) 2 TakTa (CTbMKM) NpeacTasnsasa (uHanHma Tok |, camo
ako®PVHAJTHATA PAMIA (7k) e 3agageHa Ha CTOMHOCT no-rofisiMa ot Hyna
(>0.1 sec.).

B pexum BUI (TIG) 4 TakTa (CTbNKW) NpeacTaenssa KpanHus Tok |, kato
npes LsNnoTo BpeMe ce Abpxu HaTucHaT ByToHa Ha ropenkara.

lonemuHnTe ca nspaseHu B Amnepu.

7m POSTGAS

Bsec)

=0 (0]

B pexvum BUI (TIG) npeacraensiea Bpemeto 3a POSTGAS B cekyHau
(perynupane 0.1 + 10 sec.) n npeanasea enekTpoAa v 3aBapbyHaTa BaHa OT
okucnsiBaHe.

7n  MPEOBAPUTENHO HATPABAHE HA ENIEKTPOOA

=0 (0]

B pexum BUT (TIG) AC perynvpa npeaBapuTenHo HarpsiBaHe Ha enekTpoaa,
3a [la yNiecHU cTapTMpaHeTo Ha 3aBapsiBaHeTo (perynupaHe 2.6 + 53 Assec.).
KonkoTo no-ronsima e 3ajafeHata CTOMHOCT, TONkoBa Mo-ronsiva e e
eHeprusiTa Ha npedBapuTenHoTo HarpsisaHe. B OFF Hsima npeaBapuTenHo
HarpsiBaHe.

8- WHaukatopHa namna OVCTAHUMOHHO YMNPABNEHWE. lMNo3sonsBa aa ce
TpaHcepvpa KOHTpona Ha 3aBapbyHUTE MapameTpyu Ha AUCTAHLMOHHOTO
yrnpasneHve.

9- PbkoxBaTka eHkodep 3a 3agaBaHe Ha napameTpu (7) n 6yToH 3a usbop Ha
napametpwm (7).

10- AndbaHymepuyeH aucnnen.

11- 3eneHa nHaMKaTopHa namna, BKIoYeHa MOLLHOCT.

12- UIHOWKATOPHA NAMIMA 3a curHanusmpaHe Ha AJIAPMA (mawwuHaTta e
6rnokupaHa).

Bb3cTaHoBABaHETO € aBTOMATWYHO MpW OTCTPaHSIBAHETO Ha MpuyMHaTa 3a
anapma.
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CbobuieHns 3a anapma, nocoveHun Ha avcninent (10) U D:

- “AL.1” : 3apelicTBaHe Ha TepMUYHaTa 3alLMTa Ha NbpPBMYHATa cUCTeMa (ako e
npeasuaeHa).

- “AL.2” : 3apelfictBaHe Ha obukHoBeHa 3awmTa (TepmMuyHa wnu  3a
CBpPbXHamnpexeHne Ha Mpexata WnM 3a MpekaneHo HUCKO
HanpexeHue Ha Mpexara).

- “AL.9” : 3apelicTBaHe Ha 3awuTata 3a HenpaBWIIHO (YHKUMOHUPAHe Ha

oxnaxaalliaTa cuctema ¢ Bofda Ha roperkara. BbactaHoBsiBaHETO Ha
(hYHKLMOHMPAHETO He e aBTOMaTUYHO.
Mpu u3kNOYBaAHETO Ha 3aBapbyHWUsl anapar 3a HAKOMKO CeKkyHOM Moxe Aa ce
nosieu curyan “AL.2”.

4.2.3 NpepeH naHen (PUI. D1)

1- TMonoxuTeneH KOHTaKT 3a 6bP3 AOCTHN (+) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHUs kaben.
2- OTpuuaTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 AOCTHN (-) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHKS Kaben.
3- KomaHpgeH naHen.

4- ByToH 3a U36op Ha pexxMmu 3a 3aBapsiBaHe:

MMA - BUI (TIG) LIFT

HaunH Ha dyHKUMOHMpaHe: 3aBapsiBaHe ¢ obmasaH enektpog (MMA), 3aBapsiaHe
BUI (TIG) c koHTakTHO 3anansaHe Ha abrata (BUI (TIG) LIFT).
5- 3aBapbyHM nNapameTpu, KOUTO MoraT [a ce perynupart 4pe3 pbKoxsaTkaTta

eHkopep (6), cBbp3aHK ¢ NPeAXoAHOTO perynupaHe Ha napameTpu OT Touka 4.

3a fa 3ajafeTe BCEKM NapameTbp, NpoLeanpainTe KakTo creasa:

a) u3bepeTe napameTbpa 3a perynupaHe (HaTucHeTe pbkoxsaTka (6)), KoUTo ce
ofo3HavaBa CbC CBETBAHETO Ha CbOTBETHATA UHAMKATOPHA namna.

b)  3aBbpTeTe pbKOxXBaTKa (6) M 3adaiiTe xenaHaTta CTOMHOCT.

C) HaTUCHeTe OTHOBO pbKoxBaTKa (6), 3a Aa NpeMUHeTe KbM perynmpaHeTo Ha
cnefgalims napaMmeTsbp.

3ABENEXKA: 3apaBaHeTo Ha napametpute e cBobogHo. ChbluecTByBaT Bce

nak KombuHauum OT CTOMHOCTW, KOUTO HSIMAaT HUKaKbB MPaKTUYeCKn CMUCHN 3a

3aBapsiBaHeTO; B TaKkbB CNyyal 3aBapbyHUAT anapaTt MoXe Aa He PYHKLMOHMPa

npaBuIiHO.
5a VRD MMA
I £\
VRD 0—0
MMA
..o........... JE——

B pexxum MMA no3sonsiBa fa ce BKIMoYM yCTpoicTBoTO Ha Voltage Reduction
Device “VRD”.
5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

B pexvm MMA npegctaensisa AvHamuyHusa cBpbx Tok “HOT START”
(perynupane 0 + 100%). C wHAMKauMs Ha Aucnnes 3a MPOLEHTHOTO
yBenuyeHne CrnpsiMo CTOMHOCTTa Ha npeaBapuTerniHo n3bpaHusi 3aBapbyeH
Tok. ToBa perynupaHe nogobpsiBa NnaBHOCTTa Ha 3aBapsiBaHETO.

5¢  TIABEH TOK (1,)

an()mannnnann

B pexwum BUT (TIG), MMA npeacTasnsea Toka |, Ha usxoaa. MNMapametbpbT
ce n3mepsa B Amnepu.

e

5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

B pexum MMA npepcraBnsBa AvHamuuHusi cBpbxTok “ARC-FORCE”
(perynupane 0 + 100%) C wHAWKAUWMA Ha AUCNNEs Ha MPOLEHTHOTO
yBenuyeHve cnpsiMo NpeaBapuTenHoOTO n3bpaHaTta CTOMHOCT Ha 3aBapbYHUSA
Tok. Tasun HacTpoiika nogobpsiBa NNaBHOCTTa Ha 3aBapsiBAHETO U C Hes ce
n3bsrea sanensaHeTo Ha enekTpoaa 3a AeTaina.

6- PbkoxBaTka eHkoaep 3a 3agaBaHe Ha napametpu (5) n 6yToH 3a u3bop Ha
napametpwm (5).

7- AndaHymepuyeH gucnneu.

8- WHaukatopHa namna ANCTAHUWMOHHO YMNPABIEHWME. Mo3sonsBa pa ce
TpaHcepupa KOHTpona Ha 3aBapbyHMTE NapameTpyM Ha [AMCTaHLMOHHOTO
ynpasneHue.

9- VMHOMKATOPHA JIAMMA 3a cwrHanusupaHe Ha AJIAPMA (mawwuHata e
6nokunpaHa).

BbacTaHOBSIBAHETO € aBTOMATWYHO NPV OTCTPaHsSBAaHETO Ha npuynHaTa 3a

anapma.

CbobLueHus 3a anapma, nocodeHun Ha aucnnei (7) U D1:

-“AL.1” : 3ageilcTBaHe Ha TepMUYHATA 3aLLMTa Ha MbpPBMYHATa cucTeMa (ako e
npeasuaeHa).

-“AL. 2" : 3apeicTBaHe Ha TepMu4YHaTa 3alimTa Ha BTOpuMYHaTa cuctema

-“AL. 3" : 3apeicTBaHe Ha 3awuTaTa 3a MNpekarneHo rofisiMo HanpexeHue Ha
3axpaHBaliaTa nuHus

-“AL. 4" : 3apeicTBaHe Ha 3alMTaTa 3a MpekaneHo HWCKO HanpexeHue Ha
3axpaHBaliaTa nuHus

-“AL. 8" : NOMOLLHO HanpexeHne U3BbLbH AnanasoHa

10- 3eneHa MHAMKaTOpHa namna, BKMo4YeHa MOLLHOCT.

4.3 Pexxum AKTUBUPAHE n JEAKTUBUPAHE Ha NpynaTta 3a oxnaxpaaHe ¢ Boaa

(G.R.A.) (ako e npeaBMAEHO)

Mpouenypa 3a akTUBMpPaHe:

1- BknioveTe MawmHaTa 4Ypes rnaBHMA npekbeBad (1), KkaTto noagbpxarte
e[JHOBPEMEeHHO HaTvcHaT AecHus ByTOH BbpXy nNpeaHus naHen (6a).

2- Ha pgucnnesi, cnen nocrnefoBaTenHOCTTa Ha  BKMOYBaHe, Lie ce  MosiBu
cbkpatleHuneto "G.r.a - OFF" (dabpuyHa KoHUrypaums: rpynarta 3a oxnaxaaHe
e JeaKkTuBmpaHa).

3- 3aBbpTeTe pbkoxBaTkaTa Ha eHkogep (9), Taka Ye Ha Aucnnes Ja ce MosiBu
cbkpalleHuerto "G.r.a - on".

4- TloTBbpAeTe M3Gopa KaTo HaTUCHeTe eAnH NbT ByToHa Ha eHkoaepa (9).

Taka rpynata 3a oxnaxaaHe Lie 6bJe akTuBMpaHa.

Mpoueaypa 3a AeakTUBUpPaAHe:
MoBTOpeTe chlyaTa nocnenoBaTeriHoCT U 3aaaiTe cbkpalleHve "G.r.a - OFF", korato
enaeTe Aa AeakTuBupare rpynara.

3ABENEXKA: Ako 3aBapbYHUST anapaTt e HacTpoeH B pexuM "G.r.a - on", HO He e
npeaBuAEHO CBbP3BAHETO C HUKaKBa rpyna 3a oxnaxaaHe, crnep HSKOMKO CeKyHAau
paboTa, Le ce 3afeicTBa 3almTaTa 3a HenpaBUHO PyHKLIMOHUpaHe Ha cuctemarta
3a oxnaxaaHe (cbkpalleHve "AL.9").

5. UHCTAJIUPAHE

A BHMMAHUE! BCUYKMU ONEPALIMM MO UHCTAJIUPAHE U ONMEPALUMN
NO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, A CE W3BLPLIBAT CAMO [PU
HAMBIIHO 3AFACEH W WU3KINKYEH OT EJNEKTPUYECKATA MPEXA,
ENEKTPOXEH.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [A BbAOAT WU3BBLPLUBAHU
EQUMHCTBEHO OT OBYYEH U KBANMU®ULWPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
MNEPCOHAI.

5.1 UHCTANTUPAHE

PasonakoBavite ENeKTpoXeHa, N3BbpLUETE MOHTa)a Ha oTAeneHnTe 4Yactu, KouTo ce
HamMupaT B OnakoBKaTa.

5.1.1 CreamHsBaHe Ha U3xopeH kaben - wunka (Pur. E)
5.1.2 CreamHaBaHe Ha 3aBapb4HUA Kaben - pbKoxBaTka 3a enektpoau (®wur. F)

5.2 MECTONOJNIOXXEHUE HA ENNEKTPOXXEHA

OnpegeneTte MACTOTO 3@ MHCTanMpaHe Ha eriekTpoXeHa, Taka Ye TaM da HsaMa
NPenaTCcTBUA MPef CbOTBETHWUS OTBOP 3@ BXOA4 W M3XOA4 Ha OXNaxdalus Bb3ayx
(3acuneHa UMpKynaums Ypes BEHTUNAToP, ako MMa TakbBe); B CbLLOTO BPEMe yBepeTe
ce, Ye He ce BCMYKBAT MpaLUMHKY, KOPO3VBHM U3NapeHust, Bara 1 T.H.

MogabpskanTte noHe 250 mm cBo6OAHO NPOCTPAHCTBO OKOSIO eNEKTPOXeHa.

A BHUMAHMUE! MNocTtaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa NOBbPXHOCT CbC
cbOTBeTHaTa TOBapONOHOCUMOCT, 3a a ce n3berHe eBeHTyanHo npeobpbluaHe
WIN onacHo NpemMecTBaHe Ha MaluHaTa.

5.3 CBbP3BAHE C MPEXATA

- Mpean Oa ce M3BbLPLLUK, KAKBOTO M [@ € eneKkTPUYecko CBbp3BaHe, MpOBEpPETE

BbpXy Tabenata C TEeXHUYECKUTE XapaKTepuUCTWKU BbPXy enekTpoxeHa, Aanu

[laHHWTE OTroBapsiT Ha HaMPeXeHUeTO U YecToTaTa Ha Mpexarta npu MsiCTOTO Ha

MHCTanauus.

EnekTpoxeHbT TpsibBa Aa Gbe CBbp3aH €AMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cuctema

CbC 3aHYINEH U 3a3EMEH NPOBOAHWK.

- 3a pga ce rapaHTupa 6e3onacHocTTa MNpu WHOMPEKTEH KOHTAKT, U3ron3saiite
creHUTE TUNOBE ANGEPEHLMATNHN NPEKBCBAYM:

-Tun A ( ) 3@ MOHOa3HNTe MaLUWHK;

-Tun B ( ) 3a TpMhasHUTE MaLLKHW.

- 3a pa ce ynoeneTBopAT uauckBaHuaTa Ha Ctanpgapt EN 61000-3-11 (Flicker)
ce npenopbyBa 3aBapbYyHUAT anapart Aa ce CBbp3Ba C TOYKW Ha 3axpaHealiata
Mpexa, KOMTO MMaT MMNeAaHc no-ManbK oT:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC

Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

3aBapbyHUAT anapar He ce perynupa ot CtaHaapt IEC/EN 61000-3-12.

AKO 3aBapbuHWSIT anapart ce CBbpXe KbM ODLUECTBeHa 3axpaHBalla Mpexa,
TEXHUKBT, M3BbLPLUBALL MHCTANaUMSATa UKW NOTPEOUTENST e ATbXEH Aa NPOBEPU,
[anv 3aBapbYHUST anapaT MoXe [a ce CBbpXe (ako e HeoBX0ANMO, KOHCYNTUpaiiTe
Ce C eNneKkTpopasnpeaenuTEnHoTO APYKECTBO).

5.3.1 Bunka v KOHTaKT 3a BKIo4BaHe

CBbpxeTe 3axpaHBalms kaben ¢ HopmanuaupaHna sunka (2P + P.E) (1~), (3P + P.E)
(3~) cbc cbOTBETHATa M3OPBXKIMBOCT U NpeaBUAETE KOHTAKT 3a Mpexara, cHabaeH
C npepnasuTenu Wnu aBTOMAaTWYEH MPeKbCBaY; creuuanHaTta 3asemsBalla knema
TpsibBa fa 6bae cBbp3aHa CbC 3a3eMsBaLl, NPOBOAHMK (KBITO - 3eMleH Ha LBSAT) Ha
3axpaHBawara nuHusA. Tabrnvua (TAB.1) nokasBa npenopbuYMTENHUTE CTOMHOCTM,
13paseHn B amnepu, Ha MHEPLMOHHUTE NpeanasuTeny Ha NuHusTa, n3bpaHn cnopeq
MakcMmariHus HOMWHaneH TOK, NpeAaBall ce OT enekTpoXKeHa W HOMWHANHOTO
HanpexeHue Ha 3axpaHBaHe.

A BHUMAHME! Hecna3BaHeTo Ha U3NOXeHUTe NO - rope npasuna, npasu
HeedMKacHa cucTemata 3a 6GesonacHocT, npeAaBuAeHa OT Npou3BoAUTENs
(knac 1), a ToBa nopaxaa cepMo3HN pUCKOBe 3a XxopaTta ( OT TOKOB yaap) unm 3a
MaTepuarnHu WeTu (Hanp. noxap 1 ap.).
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5.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBHYHATA CUCTEMA

A BHUMAHME! NPEOV OA U3BBLPLUNTE CbOTBETHUTE CBbP3BAHMUL,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E W3rACEH W W3KNIOYEH OT
3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Ta6nuua (TAB.1) nocoyBa NpenopbUYUTENHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHUTe kabenu (B
mm? ) B CbOTBECTBUE C MaKCUMAITHUS TOK, MPOU3BEXAAH OT ENEKTPOXEHA.

5.4.1 3aBapsaBaHe BUI(TIG)

CBbp3BaHe Ha ropenkara

- Bkapaiite kabena 3a npeHOC Ha TOK B CbOTBeTHaTa knema 3a 6bp3 goctsn (-) / ~.
CBbpXeTe KOHeKTopa ¢ Tpu nomntoca (ByToH 3a ropenkara) B CbOBETHWUS KOHTAKT.
CebpxeTe TpbbaTa 3a radta Ha ropernkara CbC CbOTBETHOTO CbeAVHEHME.

CBbp3BaHe Ha M3XOAHMUA kaben Ha 3aBapbYHUA TOK
CBbp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHUS AeTann Unm ¢ MeTanHata Maca, Ha KOsiTo € MOCTaBeH,
KOMKOTO ce MoXe Mo 6rn3o [0 3aBapsBaHOTO CbeuHeHue.
Tosu kaben TpsabBa Aa ce CBbPXKE C knema cbe cumBon (+) (~ 3a mawmHn BU(TIG),
KOMTO MpeaBuxkaaT 3aBapsiBaHe ¢ NpomeHnmB Tok AC).

CBbp3BaHe ¢ 6yTunkarta 3a ras.

- 3aBuHTETe pedyKTOpa 3a HansraHe BbpXy kranata Ha 6yTunkara 3a ras, noctasete
Mexay TAX CrneunanHus pepykTop OT KOMMMeKTa C akcecoapuTte, Korato ce
M3Mon3Ba ra3 aproH UM cMec ot AproH.

- Bkniovete BxogHata Tpbba 3a ra3 KbM pefyKTopa U CTerHeTe C npegocTaBeHaTa
rpuBHa.

- PasBuiiTe perynupalums MaHLLOH Ha pefyKTopa 3a HansraHe npeauv ga oTBopuTe
Knanara Ha 6yTunkara.

- OtBopete OyTwunkata W perynupavite KOnNMYecTBOTO Ha rasta (I/min) cnopen
OPWEHTUPOBBYHWUTE [aHHW 3a CcboTBeTHaTa ynotpeba, Bmx (TAB.4); eBeHTyanHn
KOPEKLUMM Ha M3TU4YaAHETO Ha rasta MoraT Aa Ce M3BbpluBaT MO Bpeme Ha
3aBapsiBaHETO KaTo Bb3AeicTBaTe BbPXy NPbCTeHa Ha pefykTopa 3a HansiraHe.
MpoBepeTe HENPOMYCKNMBOCTTa Ha TPBLOWTE U CbeUHEeHUATa.

BHUMAHME! BuHaru 3aTtBapsiTe knanara Ha OyTunkaTta c ras, cneg Karto
npuKnoYnTe padora.

5.4.2 3aBapsiaHe MMA

MouTn BcuykyM obBMasaHW enekTpoau ce CBbp3BaT C MONMOXWTENHs nomoc (+) Ha

reHepaTopa; no WU3knioveHne ¢ oTpuLaTenHus Nomioc (-) ce CBbpP3BaT eNnekTpoanTe C

KucenunHHa obmaska.

CBbp3BaHe 3aBapbueH kaben/ pbKoxBaTKa 3a enekrpoaa

B kpasi Ha To3n kaben ce Hamupa crneuuanHa knema, KosiTo CryXu 3a 3aTsraHe Ha

oTKpuTaTa 4acT Ha enekTpoga.

Toaun kaben ce cBbP3Ba C Krnema cbC CUMBO (+).

CBbp3BaHe Ha U3xoaeH kaben Ha 3aBapbyeH TOK

CBbp3Ba ce CbC 3aBapsiBaHUs AeTai Unu ¢ MeTanHaTta Maca, Ha KosiTo € MocTaBeH,

KOMKOTO Ce MOoXe o - 630 [0 3aBapsiBAHOTO CbeAVHEHNE.

To3aun kaben ce cBbP3Ba C KNnema cbC CUMMBON (-).

Mpenopbku:

- 3aBbpTeTe OoKpal CbeduHeHWATa Ha 3aBapbyHuTe kabenu B KOHTakTa 3a 6bp3
[OCTbN (ako MMa TakbB), 3@ fAa Ce MOMy4M OTIIMYEH EeneKTPUYEcKU KOHTaKT; B
NPOTUBEH Cryyaii Lie NperpesT CbefuHeHusTa, a ToBa Lie AoBese A0 6Gbp30To UM
nospexaaHe u ce 3arybsa edukacHocTTa UM.

- M3non3sBaiite Bb3MOXHO MO - KbCW 3aBapbyHN kabenu.

- W3bsarsanTte ynotpebarta Ha MeTanHu CTpyKTypu, KOMTO He ca YacT oT obpaboTeaHus
[erain, BMECTO M3XOAHUS kaben 3a 3aBapbYHMSA TOK; TOBa He e 6e3onacHo, a 0cBeH
TOBa MOXe Aa He Aafe Ao6bp pesynTaT OT 3aBapsiBAHETO.

6. 3ABAPSIBAHE: ONMUCAHUE HA NPOLIEAYPATA

6.1 TIG (BUIN) 3ABAPSIBAHE

TIG (BUI") 3aBapsiBaHETO € METO/ Ha 3aBapsiBaHe, NPuW KOWTO ce M3nos3ea TonnmHaTa,
npousBexjaHa OT enekTpuyeckata Abra, KOATO Ce 3anansa W nogabpxa mexay
eauH Hectonsiem Bondpamos enektpon (TyHrCTeHOB enekTpod) W 3aBapsiBaHUs
netain. Bondpamosus enektpon (TYHICTEHOB €NeKTPOA) ce Npuabpxa OT roperika,
npvcnocobeHa fAa npedaBa 3aBapbyHMsS TOK U Aa MpeanassBa camMus enekTpog u
3aBapbyHaTa BaHa OT aTMOCGEPHO OKWUCIEHWE CbC CTPYS MHEPTEH ra3 (0buKkHoBEHO
AproH: Ar 99.5%), KONTO 13nm3a oT KepaMnyHna HakoHeuHuK (PUT. G).
HanoxuTenHo e, 3a nocturaHe Ha 4o6pu pe3ynTtaTi OT 3aBapsiBAHETO Aa Ce U3MNonaBsa
TOMeH MameTbp Ha enekTpoaa U CboTBeTHUA Tok (Bux TAB. 3).

HopmanHata n3gatvHa Ha enekTpoAa OT KepaMUYHUS HaKOHEYHMK € Ha 2 - 3 mm u
MOXe a AOCTUrHe 8 mm npu BbIMOBO 3aBapsiBaHe.

3aBapkata ce nonyvaBa 4pe3 pasTansHe Ha pbboBeTe Ha cbeauHeHueTo. 3a
TbHKM MaTepuanu CBOEBPEMEHHO MPUroTBeHM (4o okono 1mm) He e Heobxogum
ponbnHuteneH matepuan (®UI. H).

3a no - ronsima gebenunHa ca Heo6X0AMMU NPBUNLIN CbC ChLLWS CbCTaB Ha OCHOBHUS
MaTepuan v CbC CbOTBETHUA AMaMeTbp, CbC CbOTBETHATa NOAroToBKa Ha pbboseTe
(PUr. ).

Han - gobpe e , 3a nocturaHe Ha fobpu peaynTati OT 3aBapsiBAHETO, AeTaunuTe aa
6bAaT rpMXKNNBO MOYUCTEHN M Aa He Ca OKUCMEHU, MO TAX Aa HAMAa Macno, MasHWHN
UMW pasTBOPUTENN U T.H.

6.1.1 3ananBaHe HF mn LIFT

3ananBane HF:

3ananBaHeToO Ha enekTpuyeckata Abra crtaBa 6e3 KOHTaKT mexay Borndpamosus
enektpog (TyHrCTEHOB enekTpoA) 1 3aBapsiBaHWs AeTaln yYpes3 uckpa, nopogeHa ot
ypen € BUCOKa YecToTa.

Mpy TO3M HauMH Ha 3ananBaHe HsMa BKMOYBaAHE Ha BoOndpamoBus enekTopa
(TyHrcTeHOB enekTpoa) B 3aBapbyHaTa BaHa, HUTO M3xabsiBaHe Ha enekTpoaa, a ce
nocTura feceH CTapT BbB BCUYKU MOMOXEHNS HA 3aBapsiBaHe.

OnucaHve Ha npoleaypara:

HaTucHete GyToHa Ha ropernkarta kaTo fobnikaBaTte kbM [eTaiina Bbpxa Ha enekrpoga
(2 - 3 mm), nvakaiiTe 3ananBaHeTo Ha Abrata Ypes npegasanute uvnyncu HF v npu
3ananeHa Aabra, obpasdyBanTe 3aBapbyHaTa BaHa BbpXy [AeTaina U npoabimkeTe no
ObIDKMHA Ha CbeAVHEHNETO.

B cnyyait 4e ce cpelyHaT 3aTpyaHEHUS NPU 3ananBaHeTo Ha gbrata BbMpeku, Ye cTe
ce YBEPUNW B HANWYMETO Ha ra3 u oTaensiHeTo Ha HF, He nanaraiTe npekaneHo Abnro
ernekTpoaa Ha BbadencTBMETO Ha HF, a mpoBepeTe LienocTTa Ha MOBLPXHOCTTA Ha
€ernekTpoAa 1 CbOTBETCBUETO Ha BbpXa, EBEHTYaNHO MOXETe [0 F0 3aTO4NTE C TOUUIIO.
B Kkpas Ha UMKbNa ToKa Ce cnupa uYpe3 NpeaBapuTENHO 3aafeHo CTbManoBUAHO
HamansHe.

3ananBaHe LIFT:

BanasneaHeTo Ha enekTpuyeckara Abra ctaBa Ypes3 oraasiedaBaHe Ha BondpaMoBus
enektpoq (TYHICTEHOB €fieKTpoA) OT 3aBapsiBAHOTO CbeAuHeHue. TakuMBa HauuHu
Ha 3ananeaHe Cb3aasar Mo -Masiko enekTpo - 0BMbYBaLLM CMYLLEHWS U HaMansBaT
[0 MVWHUMYM BKMIOYBaHETO Ha Bondpamosus enektopd (TYHICTEHOB enekTpoa) v
13xabsiBAHETO Ha enekTpoaa.

OnucaHve Ha npoueayparta:

OnpeTe Bbpxa Ha enekTpoaa BbpXy AeTaina, ¢ Neko HaTuckaHe. HaTtucHeTte gokpai
GyToHa Ha ropenkarta v noaurHeTe enekTpoda c 2 - 3 mm marko crief Toea, Taka
nonydyaeaTe 3anarnsaHeTo Ha Abrata. EnekTpoxeHbT B Hauanoto otaasa TOK | ..
(6a3oB TOK), Marnko cres ToBa 3aroyBa f[a ce OTAaBa 3aAafeHusl 3aBapbyeH TOK.
B kpas Ha uMkbna TOKbT Cnvpa 4Ype3 CTbNAanoBMOHO HamansiHe, NpeaBapUTESHO
3afafeHo.

6.1.2 3aBapsBaHe BUI(TIG) DC

BaBapsiBaHeTo BUM(TIG) DC e noaxodsilo 3a BCUYKM HUCKO NervpaHn BbIMepoaHu
CTOMaHM U 3a TEXKUTE METanu, Mef, HWKEN, TUTaHWii U TexHuTe cnnasu. 3a
3aBapsiBaHe BUI(TIG) DC c enektpop Ha mnontoc (-) o6MKHOBEHO ce u3non3sa
enekTpop ¢ 2% Topwii (4epBeHaTa neHTa) unu enektpopa ¢ 2% Llepwii (cuBata nexTa).
Heobxoanmo e fja ce 3a0CTpU CUMETPUYHO BONPPaMOBUAT EMNEKTPOL, C TOUMIO, KaKTo
e noco4eHo Ha ®UT. L kaTo ce norpwxute kpaaT Aa Gbae naeanHo KOHLEHTPUYEH,
3a fla ce usberHar OTKIMOHeHWst Ha Abrata. BaxHo e Ja U3BbpLUMTE 3aTOYBAHETO MO
ObIDKMHA Ha enekTpoaa. Tasu onepauus Tpsibea Aa ce NoBTapsi NepuoanyHo, cropes
yecToTaTa Ha ynotpeba n 3axabsiBaHETO Ha enekTpofa WK KoraTo enekTpoaa ce e
3aMbPCUIT Cry4YanHo, OKUCIUM Ce € UMK He e GUN 13nonssaH npasunHo. B pexum
BU(TIG) DC e Bb3MOXHO (DyHKLMOHUPaHe Ha 2 TakTa CTbNku (2T) 1 4 TakTa CTBINKN
(4T).

6.1.3 3aBapsBaHe BUI(TIG) AC

To3u TuN 3aBapsiBaHe NO3BOSABa [a Ce 3aBapsiBa BbpXy MeTanu Kato anymMuHui
N MarHesuii, KoMTo obpasyBaT BbpXy TsXHaTa MOBLPXHOCT 3aLUMTEH U M3onupalLl
okcua. Kato ce o6bpHe MOMSIPHOCTTA Ha 3aBapbyHUsl TOK, Ce ycnsiBa fda ce
,MPOBME” NOBLPXHOCTHMS CIOWM Ha oKcuAa Ypes eduH MeXaHW3bM, HapeyeH ,ioHHa
necbkocTpyiHa obpaboTka”.

HanpexeHneTo nepuoanyHo ce pefysBa mexay nonoxutenHo (EP) u otpuuartenHo
(EN) Bbpxy BondpamoBusi enektpod. o BpeMe Ha MONOXWTENHOTO HanpexeHue
(EP) okemabT ce npemaxsa OT MOBBbPXHOCTTA (,MOYUCTBAHE” UMK ,passkaaHe”) kaTo
TOBa Mo3BOMsiBa 0bpa3yBaHeTo Ha 3aBapbyHaTa BaHa. o BpeMe Ha oTpuuaTenHoTo
HanpexeHue (EN) ce oTaaBa MaKkCMMarHo KONMYECTBO TOMMWHA BbpXy AeTanna,
NMo3BOMsIBaiikM M3BBbPLUBAHETO Ha 3aBapsiBaHETO. Bb3MmoXHOCTTa Oa ce npomeHs
napameTbpbT GanaHc B AC nossonsiBa [a ce Hamanu BpemeTo Ha Toka EP po
MWHVMMYM, No3BONsiBalku No 6bp30 3aBapsiBaHe.

Mo ronemunTe cToMHOCTM Ha GanaHca no3BonsBeaT no 6bLP30 3aBapsiBaHe, Mo ronsMo
NPOHWKBaHe, MO KOHLEHTpUpaHa Abra, No TCHA 3aBapbyHa BaHa W OrpaHUyeHo
HarpsiBaHe Ha enekTpoza. o MankuTe CTOHOCTY NO3BONSABAT MO roNsiMO NoYMCTBaHe
Ha fdeTaiina. M3nonssaHeTo Ha npekaneHo Hucka CTOMHOCT Ha GanaHca e cBbp3aHo
C paswupsiBaHe Ha Abrata U Ae3okcuaupaHaTa 4acT, npeHarpsisaHe Ha enekTpoda
C nocrnepaBallo obpa3dyBaHe Ha TOMYe Ha Bbpxa Ha enekTpoda, HamansiBaHe Ha
Bb3MOXHOCTTa 3a JIeCHO 3ananBaHe W ynpaBneHvWe Ha Abrata. M3nonaeaHeto Ha
npekaneHo BMcOKa CTOMHOCT Ha napameTpa 6anaHc e CBbp3aHo ¢ obpasyBaHeTo Ha
,MpBbCHA” 3aBapbYHa BaHa C TbMHU YacTULW.

Tabnuua (TAB. 4) o606LuaBa pedynTtaTuTe OT NPOMsiHaTa Ha 3aBapbYyHUTE NapameTpu
AC.

B pexum BUI(TIG) AC e Bb3MOXHO (hyHKLIMOHMPaHe Ha 2 TakTa CTbnku (2T) u 4 Takta
cTbnku (4T).

OcBeH ToBa ca B cuna MHCTPYKUMWTE, 3acsArallm MeToaa Ha 3aBapsiBaHe.

B tabnuua (TAB. 3) ca gageHW OpMEHTUPOBBYHWM [aHHW 3a 3aBapsiBaHE BbpXY
anyMUHUUA; Hal MOAXOAALMSI TWM EneKTPofd € YUCTUSIT BondpamMoB enekTpos
(3eneHa neHTa).

6.1.4 NanbnHeHne

- Perynupaiite 3aBapbyHuMA TOK A0 efnaHaTa CTOMHOCT MNOCPEACTBOM pbyKaTa;
eBeHTyanHo HarnaceTe Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHeTO [0 Heobxoaumusi peaneH
TEPMUYEH BHOC.

- HatucHete 6yToHa Ha ropenkara KkaTto npoBepuTe, Aanu € U3npaBeH NpuToka Ha
ras3 oT ropenkara; TapupaiiTe, ako € HeobxoAuMMO, BpeMeTo 3a npenBapuTeriHo
nopaBaHe Ha ras ,pre-gas” 1 BpemeTo 3a nocneasallo nogasaHe Ha ras ,post-gas”;
Teaun ABe BpemeHa TpsibBa ce perynupar cropes, onepaTuBHUTE YCrNoBUsi, 0COBEHO
3aKbCHEHWETO Ha ,post-gas” Tpsbsa Aa 6bae TakoBa, Ye Aa Mo3Bonu, B Kpast Ha
3aBapsiBaHETO OXJlaXAaHEeToO Ha enekTpoda M BaHaTta, Taka Ye Ja He Bnu3at B
KOHTaKT ¢ aTMocdepara (okucnasaHe U 3ambpcsiBaHe).

Pexxum BUT (TIG) ¢ nocnepoBaTtenHocT 2T:

- Kato ce HaTucHe fokpait 6yToHa Ha ropenkata (P.T.) 3ananea gbrata ¢ Tok |
Cnep ToBa TOKbT NOCTENEHHO HapacTBa B CbOTBETCTBUE C dyHKUMSATa HAUATTHO
YBENUYEHWE HA TOKA po cToHOCTTa Ha 3aBapbyHuUs TOK.

- 3a pa npekbcHeTe 3aBapsiBaHETO, OTMycHeTe OyTOHa KaTo MO TO3W HauuH Lie
npean3BrKaTe NMOCTENEHHOTO W3KIMIYBAHE Ha Toka (ako e BKIoYeHa (yHKuuATa
KPAMHO HAMAJIAHE) vnu He3zabaBHOTO m3racBaHe Ha Abrata u crnej ToBa
nocreaBallo nogaeaHe Ha ,post-gas”.

Pexxum BUT (TIG) ¢ nocnepoBaTtenHocT 4T:

- MbpBOTO HaTUCkaHe Ha ByToHa 3ananBa Abrata c TOK Mpun otnyckaHeTo
Ha ByToHa, TOKbT Ce yBenuyaBa cropes (yHKUMsTa HALIi\ﬁ-IO MOKAYBAHE po
CTOMHOCTTA Ha 3aBapb4HUSI TOK; Ta3W CTOWHOCT ce nogabpxa W npu oTnycHaT
6yToH. KoraTo ce HaTWCHe OTHOBO OyTOHBLT, TOKLT Hamans cnopep yHKUMATa
KPAMHO HAMANSAHE no slenp - TO3M MOCNEOHNAT ce noaabpxka 40 OTMyCKaHeTo
Ha 6yT0Ha KOWTO 3aBbpLUBA 3aBapbYHNA LMK, a creq Tosa 3anoysa nepuoaa Ha
,post-gas”. OBaue, ako no speme Ha cyHkUMsTa KPAMHO HAMATAHE ce otnycHe
ByTOHa, 3aBapbYHUST LIMKbLIT MPUKITIOYBA BeJHara 1 3anoysa nepuoaa Ha post-gas.

Pe)KMM BWUT (TIG) c nocnepoBatenHocT 4T n BI-LEVEL:

- MbpBOTO HaTuckaHe Ha OyToHa 3anmanBa Abrata C TOK . Mpn otnyckaHeTo
Ha ByToHa, TOKBT Ce yBennyasa cropep yHKUMsTa HALIEﬁﬂO MOKAYBAHE po
CTOMHOCTTa Ha 3aBapb4HMS TOK; Tasn CTOMHOCT ce MoaabpXa W npu oTnycHaTt
6yToH. MNpun BcAko cneppBallo HaTuckaHe Ha OyToHa (BpemeTo, KOeTo M3MMHaBa
MeX/y HaTUCKaHe n oTryckaHe Tpsiosa Aa Gbae MHOTO KPATKO) TOKLT Bapupa Mexay
3afjafieHata CTOMHOCT Ha napameTbpa BI-LEVEL |, v cTOMHOCTTa Ha rnaBHUs ToK |,

- KoraTo 6yTOHBT ce nogabpxa HaTucHaT 3a npO,q'bJ'I)KI/ITeJ'IHO Bpeme, TOKbT Hamans
cnopeq dyHkumsTa KPAUHO HAMANAHE po ., ,". Tosn nocneaHuaT ce noaabpxa
[0 OTnyckaHeTo Ha OyToHa, KOWTO 3aBbpluBa 3aBapbyHUA LMKbI, a cnej Joea
3anouysa nepuoga Ha ,post-gas”. Obaye, ako no speme Ha yHkumMaTa KPAMHO
HAMATAHE ce otnycHe OyToHa, 3aBapbuHMAT LMKbLI MPUKMOYBA BegHara u
3anoysa nepuopga Ha post-gas (PUI. M).

Pexum BUI (TIG) SPOT:
3aBapsiBaHeTO CTaBa KaTo ce AbP>KW HaTucHaT ByToHa Ha ropenkara 4o AOCTUraHeTo
Ha npeaBapuTEnHO 3a4afeHoTo Bpeme (Bpeme Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe).
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6.2 3ABAPAABAHE MMA
- BagbmxuTenHo e obaye, BbB BCWYKM Criyyan Aa ce crefsar WHCTPYKUMWUTE Ha
NPOVU3BOANTENS, BbPXY KYTUSTA Ha U3MON3BaHUTE eNEeKTPOAM , KbAETO Ce NMocoYBa
NONAPHOCTTA Ha enekTPoaa v CbOTBETHUS ONTUMarneH TOK Ha 3aBapsiBaHe.

- 3aBapbuHMs TOK Ce perynupa cropes AramMeTbpa Ha U3Nof3BaHus enekTpoa v ot
TWNa Ha 3aBapkara, KOATO Xeraete Aa uambrHuTe. TOKoBe, KOUTO ce W3nonasar
NPy enekTPOAMTE C pasfindeH AMameTsbp ca:

3aBapbyeH Tok (A)

@ Enektpog (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

- He TpsibBa pga 3abpassATe, 4e BenuuMHaTa Ha 3aBapbyYHUSA TOK MPU €4UH K
Chbll, AMaMETbp Ha enekTpoAa, MakCcuMarnHuTe CTOMHOCTM Le ce U3nonssart
3a XOpW3OHTaNHO 3aBapsiBaHe, @ MUHWMarHUTE Ce M3Mon3BaT 3a BepTUKanHo
3aBapsiBaHe Unu 3a 3aBapsiBaHe Haf HUBOTO Ha rnasata.

- MexaHu4yHWUTE XapaKTepucTuku Ha 3aBapsiBAHOTO CbeAVHEHWE Ca OMpeaeneHu,
OCBEH MHTEeH3UTeTa Ha M3bpaHus TOK, Callo Taka OT napameTpu Ha 3aBapsiBaHETO
KaTo: AbMKUHA Ha Abrata, CKOPOCT U MONOXEHWe Ha WU3MbIIHEHWETO, ANamMeTbP 1
Ka4YeCTBO Ha eneKkTPoAWTE (MPaBUMHOTO CbXpaHsiBaHe Ha eneKkTPoAUTE U3NCKBa Te
fAa 6bJaT Ha CyXo MSCTO B TEXHWUTE KyTUW UM OMaKoBKK).

- Perynupaiite 3aBapbyHUsi TOK [0 ’XenaHata CTOWHOCT 4pe3 KPbrroTo Komnye;
Harnacete ro eBeHTyanHO Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe [0 peariHo Heobxogumara
CTOMHOCT.

- HatucHete GyToHa 3a ropenkara, 3a Aa npoBepuTe, Aanu U3TU4ya NpaBuUriHoO rasra
OT ropernkata; perynupaiTe, ako e HeobxoAuMMO, BpPeMeTo 3a MocneABalloTo
nopaBaHe Ha rasta (post gas); ToBa Bpeme TpsibBa Aa ce perynupa, cropes
ycnosusita 3a paboTa 1 0cobeHo 3aKkbCHEHMETO Ha rasTa Tpsibea Aa Ob/e TakoBa, ve
[la no3BorsiBa B Kpasi Ha 3aBapsiBaHETO OXMaxAaHe Ha enekTpofa U 3aBapbyHaTa
BaHa, 6e3 Te Aa BNM3aT B KOHTAKT C aTMocdepaTa (OKUCNEeHVe N 3aMbpcsiBaHe).

6.2.1 UsnbnHeHue:

- MocrtaBete mackata MPE[A JNINMLETO, pasTbpkaiite Bbpxa Ha enekTpoda BbpXy
[ertanna, KOMWTO Lie ce 3aBapsiBa, KaTo Ye Nu 3ananearte kreyka kubput; Toea e
Haii - NpaBUMHUSA HauMH fa Bb3OyauTe/ 3ananute gbrata.

- BHUMAHME! He nouykBaiiTe c enekTpofa BbpXy YacTa 3a 3aBapsiBaHe; MMa puUcK
OT yBpexpaaHe Ha obmaskaTa, koeTo 61 HanpaBuio Mo - TPYAHO 3ananBaHeTo Ha
abrata.

- Ouwe Wom 3ananuTe Abrata, onuTanTe ce Aa CToUTe Ha pascTOsiHUE eKBUBANeTHO
Ha AMameTbpa Ha W3MON3BaHUS enekTpod W Aa noagbpxarte Tasn AUCTaHuMS
BB3MOXHO MO - AbMrO, NOBPeMe Ha 3aBapsiBaHETO; He 3abpaBsiiTe, Ye HaKNoHa Ha
enekTpoaa B xofa Ha 3aBapsiBaHeTo TpsibBa fa 6bae 20° - 30°.

- B Kkpas Ha 3aBapbuHusi LUeB, u3TerneTe NeKko Hasah Kpas Ha enekTpoaa,
cnpsiMo rocokata Ha 3aBapsiBaHe, Haj KpaTepa, 3a Aa ro 3anbfHuTe, a nocne
PsI3KO MOBAMIHETE enekTpoAa OT 3aBapbyHaTa cnnae, 3a Aa u3racute Abrata
(MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUSA LLEB - ®ur. N).

7. NOAOPBXKA

A BHMUMAHUE! NPEOU OA U3BBLPLLUBATE OMNMEPALIUKU MO NOAAOPBXKKA,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHBT E W3rACEH WU WU3KMIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NMOOOPBXKA

ONEPALUMUTE TNO OBUKHOBEHATA TNOAPBXKA MOIAT OA BbOAT
N3BBLPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

7 1.1 NOAAPBXKA HA TOPENKATA
M36sireaniTe fa onupare ropenkara u HelmHUs kaben BbPXy TONMW AeTannu; Toea Lie
npeausBuKa ToneHe Ha n3onupatlyyTe Matepuany 1 MHOTO CKOPO Lie CTaHe HeroaHa
3a ynotpeba.

- lMepuognyHo nposepsiBanTe
cbefMHeHusTa 3a rasra.

- CbyeraBaiiTe BHMMaTeNHO LUMMKaTa 3a 3aTsdraHe Ha enekTpoda, naTpoHa 3a
LmMnKkaTa ¢ auameTbpa Ha n3bpaHus enekTpos, 3a Aa ce nsberHe nperpsiaHe, NnoLUo
pa3npocTpaHeHne Ha ra3 ¥ CbOTBETHOTO HeYAOBMNETBOPUTENHO (OYHKLIMOHMPaHE.

- [MpoeepsiBaiiTe, npean Bcsika ynotpeba, CbCTOSHMETO Ha M3HOCEHOCT U MOHTaxa
Ha KpaWHWTe YacTu Ha roperkaTa: HakOHEYHWK, enekTpop, LuMNKa 3a 3aTsaraHe Ha
enekTpoaa, Audysep 3a rasta.

HEenponycknnueocTTta Ha TpbbonpoBoanTe U

7.2 U3BBbHPEOHA NOAAOPBXKA

ONEPALMUTE NO W3BBLHPEOHA TOOAPBLXKA TPABBA [OA BbOAT
WU3BBbPLUEHW EOWHCTBEHO OT EKCMNEPTEH WIW KBAJIM®GULIMPAH
NEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENNEKTPO-MEXAHUKATA U B CbOTBETCTBUE
C TEXHUYECKU CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

A BHMMAHUE! NMPEOWU OA CBAJIUTE NAHEINUTE HA ENEKTPOXXEHA
W OA CTUrHETE OO0 HEFOBATA BBTPELWIHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3FACEH U U3KNKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTpOmnHM pa6oTu, M3BBLPLIBAHM MOA HamnpexeHWe BbB BbTpeluHaTa
4acT Ha enleKTpoXeHa, MoraT Aa npeAu3BUKaT CepUo3eH TOKOB yaap, NOpoAeH oT
AMPEKTHUSA KOHTAKT C YacTW Mo HanpexeHne u/ UNn HapaHsABaHWUA, BCrieACTBUE
Ha KOHTaKTa C ABUXeLUU ce YacTu.

- MepvognyHo U BCce Mak C YecToTa, 3aBucella OT ynotpebata v HanMyueTo Ha
npax B pa6oTHaTa cpeaa npernexaaiite BbTpellHaTa cTpaHa Ha eneKkTpoxeHa n
OTCTpaHsiBaliTe HaTpynanusi ce npax BbpXy €nNeKTPOHHWUTE CXEMW C MHOTO Meka
YyeTka Unu NoAXoAsLLM pa3TBOpUTENN.

- Mpu nouncTBaHeTo npoBepeTe, Aanu enekTpudeckuTe CbeauHeHus ca nobpe
3aTerHaTv 1 Janu nsonaumsita Ha kabenute He e NnoBpeaeHa.

- B kpasi Ha Te3n onepauun NocTaBeTe OTHOBO MaHENUTe Ha enekTpoXeHa Karo
3aTerHeTe oKpaii BCUYKW BUHTOBE.

- B HukakbB cryyaii He 3aBapsiBaiiTe Npy OTBOPEHa MalLnHa.

- Cnep KaTo CTe U3BbPLUMMM NOAAPBXKKA WU NOMpaBka, Bb3CTAHOBETE BPBL3KUTE U
kabenaxuTe, KakTo ca GUNK Npean ToBa KaTo ce NOrpUXMTE Aa He BIU3AT B KOHTaKT
C ABWKELLM Ce YacTu UMK YacTu, KOUTO MoraT Aa AOCTUrHAT BUCOKW TemMnepaTypu.
CBbpXeTe BCUYKM MPOBOAHULM, KaKTO ca 6unu npeau ToBa KaTto ce norpuxuTe Aa
6bAaT pasgfeneHy Mexay TaX Bpb3KUTE Ha MbPBUYHUS TPaHCHOPMATOpP C BUCOKO

HanpexeHvie OT Tean Ha BTOPUYHWSI TPAHCEOPMATOP C HUCKO HanpexXeHe.
M3nonssante BCUYKM OpUrMHanHM LWwanbyW W BWHTOBe, 3a 3aTBapsiHETO Ha
CTpyKTypara.

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEOU

B CIYYA HA HEYZOBJIETBOPUTENTHO ®YHKLIMOHWPAHE HA ENEKTPOXEHA,

NPEON OA HAMPABUTE MO CUCTEMATUYHA TNMPOBEPKA WV OA CE

OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LIEHTBP, MPOBEPETE CINEOHUTE HELLA:

- [anu 3aBapbuHMA TOK, KOMTO Ce perynupa C MomoluTa Ha MOTEHLMOMETBP C
rpagyvpaHa B Amnepu ckana, oTroBaps Ha AvameTbpa W BUAA Ha M3MNON3BaHWs
enekTpop.

- [a npoBepuTe, Aanu OCHOBHWSA NpekbcBay € BKoYeH, B nomnoxeHune “ON” un
[anu cBeTV CbOTBETHATa namna.; B MPOTVWBEH criyyait Aedpekta ce Hamupa B
3axpaHBallata nuHus (kabenu, KOHTaKTHW KIoYoBe W/ MW BUMKW, Npeanasuten
N T.H.).

- [Janu He e BKMlOYeHa XbnTaTa MHAMKATOpHA nammna, KOATO CurHanmaupa 3a
BKIMIOYBaHE Ha 3alumTaTa OT CBPbXHANPEXEHWe UM MHOTO HUCKO HamnpexeHve unm
KbCO CbefUHeHWe.

- MposepeTe, Aanu 3a oTAENHUTE PEXUMU Ha 3aBapsiBaHe, CTe Cra3nin HOMUHaNHUS
BPEMEBV PEXUM, T.e. Aany cTe NpaBuIv NOYMBKY NOBpeMe Ha paboTa 3a oxnaxaaHe
Ha MaluMHaTa; B Criyyai Ha 3agencTBaHe Ha TepMocTaTa, U3vakamTe eCTeCTBEHOTO
oxnaxxgaHe Ha MalLMHaTa, NpoBepeTe U3NPaBHOCTTa Ha BEHTUNAaTopa.

- MpoBepeTe HanpexeHWeTo Ha NMUHKSITA. AKO HanpeXeHWeTo e NpeKasimHo BUCOKO
WU HUCKO MalLMHaTa HaMa Aa paboTw.

- TMposepeTe, Aanu HsMa KbCO CbeAMHEHNE Ha U3XOAA Ha eNIeKTPOXEHA: B Cryysi,
Ye MMa TakoBa , OTCTPaHeTe ro.

- TMposepeTe, Aanu cBbP3BaHETO Ha 3aBapbYHaTa cUCTEMA, € U3BBLPLLEHO NPaBUITHO,
ocobeHo cBbp3BaHETO Ha LuMMkaTa Ha 3amacsiBalius kaben ¢ getaiina, Aa 6bae
6e3 nsonupalym matenanu (Hanp. nakose).

- M3nonseaHus 3awmteH ra3 aa 6vae npasuneH (AproH 99.5%) n B npasunHo
KOMMYecTBO.
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