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Mod.1 Mod.2 Mod.3
Process | Parameter U.M.| | Range | Default | Step Range | Default | Step Range | Default | Step
I Teanp) Amp| [20-180| 80 1 20-130( 80 1 20-270| 80 1
MMA Arcforce | wI % 0-99 30 1 0-99 30 1 0-99 30 | 1
Hot start te % 0-99 80 1 0-99 80 1 0-99 80 1
| ) Amp| [ 5-200 | 80 1 5-160 | 80 1 5-270 | 80 1
| background | eI % []20-80| 34 1 20-80 | 34 1 20-80 | 34 1
Electrode | om-U- mm|[1,0-32] 1,6 - 1,0-32] 1,6 - 1,0-4,01 16 -
TIGAC | Pregas | io sec|| 0-5 | 01 0,1 0-5 | 01 [0 0-5 | 01 |01
& Slope up e/~ sec|| 0-10 0,1 0,1 0-10 0,1 0,1 0-10 0,1 0,1
TIGDC | Slopedown | \'® sec|| 0-10 2 0,1 0-10 2 0,1 0-10 2 0,1
Post gas io sec|[0,1-20| aut 0,1 0,1-20| aut 0,1 0,1-20| aut 0,1
Spottime | £ sec|| 0-10 2 0,01-0,1 0-10 2 0,1 0-10 2 0,1
TIG DC | Pulsefreq. | [[lrusewn | HZ | [0,2-250] 1 0,1-0,5-5 0,2-20 1 0,1 0,2-20 1 0,1
Pulse freq. | [I[leuseen | HZ 02-2 1 0,1 0,2-2 1 0,1
TIGAC Balance BALANCE (%) % 20-60 36 1 20-60 | 36 1
AC frsq. FREQUENCY (Hz) Hz 10-200 48 1 10 - 200 48 1
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1Ph
®__ XXXXXXXXXXXXXX XXXXXXXXXXX /® 3,1 @ @ 3,4 ]]D @
©\ Serial N, - 1Ph 'E‘ ]]D = 7max* 230V —
[ “Ta-OE= EN XXXXX / X ’ l. | 220v 220V — o
E XXA / XXX V - XXX A / XX V max| 230V 230V = ﬁ ;
SSERT wn [ wn | won (A)| 240v 240V |mn? | ohm NITE
D2)\ [[5] |vemv il za [ oca [ oca @ || e mea | 1en 25 ozse oy
@“5:‘? XAV XA XY 200 | T25A 25A |25 |0,183 =11
o X[ 40% 60 % 100 % =%
D [S] om0 ame o 3Ph = | IO Le={zmac
®_,.]]D 1 ~ XX/XXHz|U1 = xxxV limax XX A| heff XX A j @ mI;X 2(8)33 233x ]]D @ 3Ph
©/ R (A)| 415v 415V |mn?’ | ohm 400V _
52 270 | T16A 16A 35 | 0,283 = -f =
®/ A _® * Zmax D> 1Ph230V gh:uj
* Zmax ]} 3Ph 400 V Hinds
Fig.2.1 Fig.5|
mm.
d: Voltage class = 113 Volt [ — . AMP
1,0 1,6 30-50
I max (A) | X (%) éj |—_F>W Bmm Cooling 20-35 20 50-75
Mod.1 | 140DC | 35 |Argon| 0:5-24| Air 25-30 25 75-105
Mod.2 | 125AC | 35 9N 0’5 2,4 i,g -g,g i,g :gg - :gg
180DC | 35 |Argon| 05-40] Air T 60 | 200-350
Mod-3 | 150ac | 35 | °°"| 05-40
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(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS (FR) SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D’INTERDICTION (ES) SENALES
DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO, PROIBICAO (EL) ZHMATA KINAYNOY, YIIOXPEQ3HZ KAI AMATOPEYZHS (DE) GEFAHR, PFLICHTEN
UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKLARING TIL ADVARSELS- PABUDS- OG FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING
FOR SKYLTAR FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FORBJUDET (FI) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA
APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS, BUTINY IT DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO,
OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM OZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH
(HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK, KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) NIETEHOA CUMTHANOB OMACHOCTM, OBASAHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KIOY KbM 3HALIUTE 3A OMACHOCT,
SAOBIKUTENHU USNCKBAHWSA U BABPAH (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA | ZABRANA (NO) NGKKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZANEVARNOST, OBVEZNOSTI
IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII S$I INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI Lkall cal 3131 ¢ jhall cilade Jis (r28)
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PERICOLO GENERICO * GENERAL DANGER * RISQUE GENERAL « PELIGRO GENERAL * PERIGO GENERICO « FTENIKOZ KINAYNOX * ALLGEMEINE GEFAHR « GENEREL RISIKO « ALGEMEEN
GEVAAR « ALLMAN FARA « YLEINEN VAARA « ULDINE OHT « VISPAREJIE RISKI - BENDRI PAVOJAI - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO « OBECNE NEBEZPECI « VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
+ ALTALANOS VESZELY « OBLLUAS ONACHOCTb * OBLLA OMACHOCT + OPCA OPASNOST * GENERELL FARE « SPLOSNA NEVARNOST * PERICOL GENERAL * GENEL TEHLIKE ¢ ole sk

PERICOLO SHOCK ELETTRICO * DANGER OF ELECTRIC SHOCK « RISQUE : CHOC ELECTRIQUE * PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA « PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO * KINAYNOX
HAEKTPOMAHZIAL « STROMSCHLAGGEFAHR « RISIKO FOR ELEKTRISK ST@D * GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK + FARA FOR ELCHOCK « SAHKOISKUN VAARA + ELEKTRILOOGI
OHT « ELEKTROSOKA RISKS « ELEKTROS SOKO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM « NEBEZPEC| URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZELYE « ONMACHOCTb 3MIEKTPUYECKOTO MOPAXEHUS « ONMACHOCT OT ENEKTPUYECKM YOAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA * FARE
FOR ELEKTRISK SJOKK * NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA + PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI * /4 S (aa st

PERICOLO FUMI DI SALDATURA « DANGER OF WELDING FUMES « RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE + PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA ¢ KINAYNOZ
ANAGYMIAZEQN ZYTKOAAHZHE « GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH * RISIKO FOR SVEJSEDAMPE « GEVAAR VOOR LASDAMPEN « FARA FOR SVETSROK « HITSAUSSAVUJEN
VAARA « KEEVITUSSUITSU OHT « METINASANAS DUMU RISKS + VIRINIMO GARY PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH « NEBEZPECi SVAROVACICH VYPARU +
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA +FORRASZTASI GOZOK VESZELYE « ONACHOCTb [bIMOB OT CBAPKM « OMACHOCT OT U3MAPEHUA MPU 3ABAPABAHE « OPASNOST
OD PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER * NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI
o Alalll iyl

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE « DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES ¢ PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS « PERIGO DE
RADIAGOES ULTRAVIOLETAS « KINAYNOZ YTMEPIQAOYE AKTINOBOAIAT « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN * RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING * GEVAAR VOOR UV-STRALING *
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING * ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA + ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS +
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO « NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY + OMACHOCTb YIIbTPA®UONETOBOMO U3MTYYEHWSA « ONMACHOCT OT YNTPABMOJIETOBA PAAVALIMA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING « NEVARNOST ULTRAVIJOLICNEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE * ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKES + oasiis (358 glad Jha

PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES + RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES « PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES * KINAYNOX KAYTQN ZTATONIAIQN « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER * RISIKO FOR BRANDENDE STANK * GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARA FOR
GNISTSPRUT * POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA « POLETAVATE PRITSMETE OHT « DEGOSU SLAKATU RISKS + DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH
ODPRYSKOW « NEBEZPECI PALICICH ODSTRIKU + NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK « SZIKRA SZORODASI VESZELY + OMACHOCTb PACKAINEHHbIX BPbI3I «
OMACHOCT OT U3rAPALLM MPBHCKM « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI + FARE FOR BRENNENDE SPRUT « NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE
CE PROVOACA ARSURI * ALEV SICRAMA TEHLIKESI * wile 33, jha

PERICOLO D’INCENDIO  DANGER OF FIRE + RISQUE D'INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO « KINAYNOS MYPKAT A% « BRANDGEFAHR * BRANDFARE « BRANDGEVAAR
+ BRANDFARA « TULIPALOVAARA « TULEOHT « UGUNS RISKS « GAISRO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECi POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU « TUZVESZELY «
OMACHOCTb MOXAPA « OMTACHOCT OT MOXAP » OPASNOST OD POZARA « FARE FOR BRANN « NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU « YANGIN TEHLIKESI » Juxif sha

PERICOLO DI ESPLOSIONE « DANGER OF EXPLOSION « RISQUE D’EXPLOSION + PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO *+ KINAYNOZ EKPH=Hz: EXPLOSIONSGEFAHR -«
EKSPLOSIONSFARE « EXPLOSIEGEVAAR « EXPLOSIONSFARA « RAJAHDYSVAARA *PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS « SPROGIMO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
+ NEBEZPECI VYBUCHU « NEBEZPECENSTVO VYBUCHU « ROBBANASI VESZELY « OMACHOCTb B3PbIBA + OMACHOCT OT EKCIMIO3US « OPASNOST OD EKSPLOZIJE « FARE FOR
EKSPLOSJON * NEVARNOST EKSPLOZIJE « PERICOL DE EXPLOZIE « PATLAMA TEHLIKESI « NEVARNOST EKSPLOZIJE * il sha

PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI + DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS + RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES -+ PELIGRO DE
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES « PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS « KINAYNOZ ZYNOAIWHE XEPIQN XTA FPANAZIA + QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER - RISIKO FOR KNUSNING AF HAENDER | GEARENE * GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK « FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
* VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE - RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKY SUSIZEIDIMO
KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE « NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH * FIGYELEM! VIGYAZNI
AKEZRE A FOGASKEREKNEL! « OTTACHOCTb PAS[ABNBAHUSA PYK LUECTEPHAMM * sl ¢ ) (s sl

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI « DANGER OF NON-IONIZING RADIATION « RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES + PERIGO DE
RADIAGCOES NAO IONIZANTES « KINAYNOS MH IONIZOYSAS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN + RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING *
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING * FARA FOR EJ JONISERANDE STRALNING « EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT « NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
+ NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO « NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY + ONACHOCTb HE MOHN3MPYIOLLETO OBSTYYEHWNSA « ONACHOCT OT AEMOHN3ALIMA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING * NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE *+ IYONLASMAMA TEHLIKESI  (sbliia s 3¢S gla] sl

PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO « DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE « PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO « PERIGO DE
CAMPO MAGNETICO INTENSO + KINAYNOZ AYNATOY MAMNHTIKOY MEAIOY « GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER + RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD + FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT + VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA + TUGEVA MAGNETVALJA OHT « SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS + STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPECI SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA «
EROS MAGNESES TER VESZELY + ONTACHOCTb MHTEHCYBHOMO MATHWTHOIO MOMSA « ONACHOCT OT CUITHO MATHUTHO Bb3AENCTBUE « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
+ FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC « SERT MANYETIZM TEHLIKESI * <iiSa ouublisall Jiase jlad

PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS + RISQUE DE BRULURE + PELIGRO DE USTIONES + PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOS EFKAYMATON « VERBRENNUNGSGEFAHR «
RISIKO FOR FORBR/ANDINGER + GEVAAR VOOR BRANDWONDEN « FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT » APDEGUMU RISKS « NUDEGIMO PAVOJUS +
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECI POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE « OTACHOCTb OXKOTA « ONACHOCT OT U3TAPSAHE « OPASNOST
OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER « NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI * YANMA TEHLIKESI * G5 sha

OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE + PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN « OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES + OBLIGACION DE
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO + OBRIGAGAO DE PROTECGAO DAS VIAS RESPIRATORIAS « ®OPATE MPOXTATEYTIKO EZOMNAIEMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE + DER SKAL B/ERES ANDEDR/ATSV/ARN * BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT « ANDNINGSMASK SKA BARAS « KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS + DEVEKITE APSAUGIN] KVEPAVIMO APARATA + OBOWIAZEK STOSOWANIA OSEONY DROG ODDECHOWYCH « MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACI SYSTEM « A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO + OBA3AHHOCTb 3AWMTLI ObIXATENbHbLIX
MYTEN « TPABBA [IA CE HOCAT 3ALUMTHU OUXATESTHW AMAPATU « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE « BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES « 0BVEZNA
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI « KORUYUCU SOLUNUM CIHAZI TAKILMALIDIR (ool leall den ol 53

OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA « PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN « OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION « OBRIGAGAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAQ + ®OPATE MPOXTATEYTIKEZ MASKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL B/ERES ANSIGTSMASKE + GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT « SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE « JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE + OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY « MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY « A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb MCMOJb30BATb 3ALLMTHYHO MACKY « TPABEBA [IA CE HOCAT 3ALMTHN MACKM « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES + OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE « KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR + 3l g plaiial o )

OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI «+ PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN « OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS + OBRIGAGAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO « ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/ERES
SIKKERHEDSHANDSKER + GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT « SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS « KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID *
JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES + OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH « MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE « A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO « OBA3AHHOCTb UCMOMb30BATb 3ALMTHBIE MEPYATKM « TPABEBA A CE HOCAT SALMTHN PbKABULIA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE «
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE * KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR * &l 5 <l 3 plasial o 33)
OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN « OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX + OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS OJOS +
OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS * ®OPATE MPOXTATEYTIKATYAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL B/ERES SIKKERHEDSBRILLER * GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL VERPLICHT
+ SKYDDSGLASOGON SKA BARAS + KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA « TULEB KANDA KAITSEPRILLE « JAIZMANTO AIZSARGBRILLES + DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS « OBOWIAZEK
OCHRONY OCZU « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE * MUSITE NOSIT OCHRANNE OKULIARE * A SZEMEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALMLLATE ITIA3A « TPFABBA A
CE HOCHT 3ALUMTHM OYMIIA » MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES « OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
PROTECTIE » KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR ¢ s e ol 53
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OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE CLOTHING MUST BE WORN « OBLIGATION: PORTER DES VETEMENTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR ROPA
PROTECTIVA « OBRIGAGAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECGAQ « ®OPATE MPOZTATEYTIKO POYXIZMO + SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT « DER SKAL B/ERES SIKKERHEDST@J « GEBRUIK
BESCHERMINGSKLEDIJ VERPLICHT « SKYDDSKLADER SKA BARAS + KAYTA SUOJAVAATETUSTA « TULEB KANDA KAITSERIIETUST « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS APGERBS + DEVEKITE
APSAUGINIUS RUBUS + OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE OBLECEN| « MUSITE NOSIT OCHRANNE OBLECENIE + A VEDORUHA
HASZNALATA KOTELZO + OBA3AHHOCTb HOCWTb 3ALLMTHYIO OOEXIY « TPABBA [JA CE HOCM 3ALUMTHO OBEKNO » MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE + TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE + KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR * 4l 5 sudhe plaiad ol 53)

VIETATO L'ACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER + ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER « INTERDICTON: LACCES EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
PACEMAKER ¢« PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADORES DE MARCAPASOS * PROIBIDO O ACESSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO « AEN EMITPEMETAI H EIZOAOZ ZE ATOMA ME
BHMATOAOTH « TRAGERN VON HERZSCHRITTMACHERN IST DER ZUGANG UNTERSAGT + ADGANG IKKE TILLADT FOR PERSONER MED PACEMAKER + TOEGANG VOOR DRAGERS VAN
PACEMAKERS VERBODEN « TILLTRADE FORBJUDET FOR BARARE AV PACEMAKER « PAASY KIELLETTY PACEMAKERIA KAYTTAVILLE HENKILOILLE « SISSEPAAS KEELATUD INIMESTELE,
KELLELEL ON SUDAMESTIMULAATOR -« AIZLIEGTS IEIET CILVEKIEM AR ELEKTROKARDIOSTIMULATORU » DARBO VIETOJE NEGALI BUTI ASMENYS SU SIRDIES STIMULIATORIUMI «
ZAKAZ DOSTEPU DLA NOSICIELI STYMULATOROW SERCA + VSTUP ZAKAZAN OSOBAM S KARDIOSTIMULATOREM « VSTUP NIE JE POVOLENY OSOBAM S IMPLANTOVANYM
KARDIOSTIMULATOROM + PACEMAKERT HASZNALOKNAK TILOS A BELEPES » SAMPELWAETCA OOCTYN NoaAM, UMEKOLWKMM CTUMYINATOP CEPAEYHOIO PUTMA « HE E PASPELLEHO
BJIN3AHETO HA JILIA C MENCMEVKBPW. « ULAZAK ZABRANJEN OSOBAMA KOJE NOSE PACEMAKER + ADGANG FORBUDT FOR PERSONER MED PACEMAKERE + DOSTOP OSEBAM
S SRCNIM VZPODBUJEVALNIKOM NI DOVOLJEN « ACCESUL INTERZIS PERSOANELOR CARE AU STIMULATOR CARDIAC « PACEMAKER TAKILI KIiSILERIN GIRMESINE iZIN VERILMEZ

+ Al il ol Sl ey 0l 580 Sl

(IT) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche .
L'utilizzatore ha I'obbligo di di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto solido urbano misto (indifferenziato), ma di rivolgersi ai centri di raccolta
autorizzati. (EN) Electrical and electronic equipment disposal: Symbol indicating separate collection for waste of electrical and electronic equipment.
When the end-user wishes to discard this product, it must not be disposed of as (unsorted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised
collection facilities. (FR) Elimination des appareillages électriques et électroniques: Symbole qui indique la collecte séparée des appareillages électriques
et électroniques. L'utilisateur a I'obligation de ne pas éliminer cet appareillage comme un déchet solide urbain mixte, mais doit s’adresser a des centres
de récolte autorisés. (ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electronicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos eléctricos y
electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este equipo como residuo soélido urbano mixto (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los
centros de recogida autorizados. (PT) Eliminagcdo de aparelhagens eléctricas e electrénicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens
eléctricas e electronicas. O utilizador possui a obrigagédo de néo eliminar esta aparelhagem como residuo sélido urbano misto (indiferenciado) e sim
dirigir-se aos centros de recolha autorizados. (DE) Entsorgung elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol, das die getrennte Entsorgung von
elektrischen und elektronischen Geraten angibt. Der Anwender hat die Pflicht, dieses Gerat nicht als (ungetrennten) Hausmiill zu entsorgen, sondern sich
an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden. (DA) Bortskaffelse af elektriske og elektroniske apparater. Dette symbol angiver saerskilt indsamling af
elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som fast blandet husholdningsaffald (ikke-adskilt), men i stedet
henvende sig til de autoriserede indsamlingscentraler. (NL) Afval van elektrische en elektronische apparatuur. Dit symbool staat voor afval van elektrische
en elektronische apparatuur dat gescheiden moet worden van ander afval. De gebruiker mag dit afval niet bij het gewone stedelijke afval doen, maar
moet het naar een speciaal en erkend verzamelpunt brengen. (SV) Avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning Symbol som indikerar separat
avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning. Anvandaren far inte slanga denna utrustning sasom fast avfall (ej sorterad) men maste vanda sig till
en auktoriserad uppsamlingsplats for sorterad avfallshantering. (NO) Avhending av elektriske og elektroniske apparater. Symbolet angir at man kildesortere
elektriske og elektroniske apparater . Brukeren har forbud mot & avhende dette apparatet som vanlig restavfall, og ma i stedet henvende seg til godkjente
oppsamlingsstasjoner. (Fl) Sahko- ja elektroniikkalaitteiden havittaminen. Symboli, joka osoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erilliskerdyksen. Kayttaja
ei saa havittaa tata laitetta normaalin kiintean kaupunkijatteen (lajittelematon) mukana vaan hanen tulee toimittaa se valtuutettuun kerdyspisteeseen.
(ET) Elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete jaatmekaitlus. Simbol tahistab elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete eraldi kogumise
kohustust. Kasutaja on kohustatud pé6érduma volitatud kogumiskeskuste poole ning seda aparaati ei tohi kasitleda kui segajaadet. (LV) Elektrisko un
elektronisko iekartu atkritumi. Simbols, kas apzimé dalitu elektrisko un elektronisko iekartu atkritumu savak$anu — . Lietotajam ir pienakums nenodot So
aparatdru atkritumos ka cietus, jauktus (neskirotus) sadzives atkritumus, bet ir javérSas pie pilnvarota atkritumu savak$anas centra. (LT) Elektrinés ir
elektroninés aparataros utilizavimas. Simbolis, kuris nurodo diferencijuotg elektrinés ir elektroninés aparatiiros surinkima. Vartotojas privalo neutilizuoti
Sios aparatiros, kaip kietyjy misriy miesto atlieky (nediferencijuoty), taciau privalo kreiptis j autorizuotus surinkimo centrus. (PL) Usuwanie sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujgcy koniecznosé dokonywania selektywnej zbiorki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo
wzbronione usuwanie niniejszego urzgdzenia wraz ze statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiérka odpadow). Uzytkownik ma obowigzek zwrocié
sie do punktéw autoryzowanych do selektywnej zbiorki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego. (CS) Likvidace elektrickych a elektronickych
zarizeni. Symbol oznacuje tfidény sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel nesmi likvidovat toto zafizeni jako tuhy smiSeny komunalni
odpad (netfidény), ale musi se obratit na autorizovana sbérna strediska. (HU) Az elektromos és elektronikus készilékek artalmatlanitasa. Az elektromos
és elektronikus készulékek szelektiv 6sszegylijtését jelzé szimbolum. A felhasznald kételessége, hogy ne ugy dobja ki ezt a gépet, mint vegyes (nem
szelektiv) szilard allapotu varosi hulladékot, hanem forduljon az erre felhatalmazott gyujt6k6zpontokhoz. (SK) Likvidacia elektrickych a elektronickych
zariadeni. Symbol oznacuje triedeny zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Pouzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako komunalny odpad,
ale musi sa obratit na autorizované zberné strediska. (HR) Uklanjanje elektri¢nih i elektroni¢kih uredaja. Simbol koji ukazuje na odvojeno odlaganje
elektrinih i elektronickih uredaja. Osoba koja upotrebljava uredaj ne smije odloziti ovaj uredaj kao mjesoviti kruti otpad (nediferenciran), ve¢ se mora
obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje otpada. (SL) Odstranjevanje elektricnih in elektronskih naprav. Simbol, ki oznacuje lo€eno odstranjevanje
elektrinih in elektronskih naprav . Uporabnik je dolzan upostevati prepoved odmetavanja tovrstnih naprav med gospodinjske odpadke (brez locevanja)
ter se za njeno odstranitev obrniti na poobla$¢ene zbirne centre za posebne odpadke. (EL) ATTéppiwn NAEKTPIKWV KOl NAEKTPOVIKWY GUOKEUWV. ZUuBoAo
TIOU QVOQEPETAI GTN XWPIOTH ATTOPPIWN NAEKTPIKWY KOl NAEKTPOVIKWVY CUCKEUWYV. O XpAoTNG €XEl TNV UTTOXPEWON VO PNV OTTOPPITITEI QUTA TN GUOKEUNR
yadi pe Ta PeIKTE aoTIKG aTeped atréRANTa (adla@opoTroinTa), dAAG va OTPaPEi TTPOG Ta EYKEKPIPEVA KEVTPA aUAAOYNG. (RU) YTunmsaums anektpuyeckoro
N anekTpoHHOro obopyaosBaHus CMMBOM NpeanvcbiBaeT pasfernbHbii COop NeKTPUYEcKoro 1 aneKTPoHHoOro obopyaosaHus. Nonb3oBatens o6s3aH
cAaBaTb AaHHbLIN NpUBOP Ha yTUNM3aLMIo B CrieuuanbHbie YNONHOMOYEHHbIe LIEHTPbI cOopa OTXOA0B U He YTUNN3MPOBaTh €ro B Ka4ecTBe CMeLlaHHbIX
6bITOBbIX 0TX0A0B. (BG) VI3XBBPNsiHE HA eneKTpUYecKnTe U enekTpoHHUTe ypean CrmBOM, KOWTO MOCOYBa pasfernHoTo cboupaHe Ha enekTpuyeckute
N enekTpoHHUTE ypean. MoTpebuTensaT e AnbXeH Aa He U3XBbPMA TO3n ypea KaTo cMeceH (HeaudepeHumpaH) TBbpa AOMaLleH, a Aa ce 00bpHe KbM
oTopusupaHuTe LeHTpoBe 3a cbbupaHe. (RO) Reciclarea aparaturii electrice si electronice . Simbolul care indica colectarea separata a aparaturii electrice
si electronice. Utilizatorul are obligatia de a nu recicla aceasta aparatura ca deseu solid urban mixt (nediferentiat), ci de a se adresa centrelor de colectare
autorizate. (TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin ayristirilarak atilmalarini gésteren sembol. Kullanici, bu cihazi,
karisik (ayristirilmamis) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama merkezleri ile temas etme yikumliltglne sahiptir.
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Manuale istruzione

A\

Prima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il manuale istruzioni.

Gli impianti per saldatura ad arco ad elettrodo rivestito MMA e TIG in seguito chiamati
“saldatrice” sono previsti per uso industriale e professionale.

Assicurati che la saldatrice sia installata e riparata da persone esperte in conformita alle
leggi ed alle norme antinfortunistiche.

Assicurati che I'operatore sia addestrato sull'utilizzo e sui rischi connessi al procedimento
di saldatura ad arco e sulle necessarie misure di protezione e procedure di emergenza.
Puoi trovare informazioni dettagliate nel fascicolo “Apparecchiature per saldatura ad arco
installazione ed uso™: IEC o CLC/TS 62081.

VAN

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai
dispositivi di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto
di terra.

B Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in buone condizioni.

B Prima d'inserire la spina nella presa d’alimentazione, assicurati che la saldatrice sia
spenta.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione appena hai terminato
il lavoro.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di collegare i
cavi di saldatura, installare il filo continuo, sostituire parti della torcia o del meccanismo
trainafilo, effettuare operazioni di manutenzione, muoverla (usa la maniglia presente
sulla saldatrice).

B Non toccare le parti sotto tensione elettrica con la pelle nuda o con indumenti bagnati.
Isola elettricamente te stesso dall’elettrodo, dal pezzo da saldare e da eventuali parti
metalliche accessibili, collegate a terra. Utilizza guanti, calzature, indumenti previsti allo
scopo e tappeti isolanti asciutti, non infiammabili.

W Utilizza la saldatrice in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre la saldatrice alla
pioggia ed al sole battente.

B Utilizza la saldatrice solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro posto e montati
correttamente.

B Non utilizzare la saldatrice se & caduta oppure € stata urtata perché potrebbe non essere
sicura. Falla controllare da una persona esperta o qualificata.

A0

B Elimina i fumi di saldatura con un’adeguata ventilazione naturale o con un aspiratore di
fumi. E’ necessario utilizzare un approccio sistematico per valutare i limiti all’esposizione
ai fumi di saldatura in funzione della loro composizione, concentrazione e durata
dell'esposizione stessa.

B Non saldare materiali puliti con solventi clorurati o comunque vicino a tali sostanze.

MAALOO@V

B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al processo di saldatura.
Sostituiscila se € danneggiata; le radiazioni possono attraversarla.

B Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi prodotti
dall’arco di saldatura e dalle scintille. Non usare indumenti unti o grassi, una scintilla
potrebbe incendiarli. Usa degli schermi protettivi per proteggere le persone vicino a te.

B Non toccare con la pelle nuda le parti metalliche incandescenti quali: torcia, pinza porta
elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appena lavorati.

W La lavorazione del metallo provoca scintille e schegge. Indossa occhiali di sicurezza,
con protezione ai lati degli occhi.

[\ AN

B |e scintille della saldatura possono causare incendi.

B Non saldare o tagliare in aree dove sono presenti materiali, gas o vapori infiammabili.

B Non saldare o tagliare contenitori, bombole, serbatoi o tubazioni a meno che una
persona esperta o qualificata non abbia verificato che si possano lavorare e li abbia
opportunamente preparati.

B Togli I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo quando hai terminato la saldatura. Assicurati
che nessuna parte del circuito elettrico della pinza porta elettrodo tocchi il circuito
di massa o di terra: un contatto accidentale pud causare surriscaldamenti e principi
d’incendio.

® EMF Campi elettromagnetici.

La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici (EMF), in prossimita del circuito
di saldatura e della saldatrice. | campi elettromagnetici possono interferire con protesi
mediche, quali per esempio pacemaker.

Vanno prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di protesi mediche. Per
esempio, deve essere impedito I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice. | portatori di
protesi mediche, devono consultare il medico prima di avvicinarsi all'area di utilizzo della
saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per 'uso
esclusivo in ambiente industriale ed uso professionale. Non & assicurata la rispondenza
ai limiti previsti per I'esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

Avvertenze di sicurezza

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici

(EMF):

B Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi i cavi di saldatura dallo
stesso lato del corpo.

B Quando & possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura, fissandoli con nastro adesivo.
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B Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

B Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto da saldare.

B Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

W Tieniil capo ed il tronco il piti lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare vicino,
seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20

Apparecchiatura di Classe A
Questa apparecchiatura & progettata per 'uso in ambienti industriali e professionali.
Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete di alimentazione pubblica a
bassa tensione che alimentano edifici ad uso domestico, potrebbero esserci delle
difficolta ad assicurare la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica, a causa di
disturbi condotti o irradiati.

| ° |
.b Saldatura in condizioni a rischio

B Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche; soffocamento;
in presenza di materiali infiammabili od esplodenti assicurati che un responsabile
esperto valuti preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adotta i mezzi tecnici di protezione
descritti in 5.10; A.7; A.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

B Se devi lavorare in posizioni sollevate dal suolo utilizza sempre piattaforme di sicurezza.

B Se piu saldatrici lavorano sullo stesso pezzo o comunque su pezzi elettricamente
collegati, le tensioni a vuoto presenti sui porta-elettrodo o sulle torcia si possono
sommare superando il livello di sicurezza. Assicurati che un responsabile esperto valuti
preventivamente se esiste un rischio ed eventualmente adotti le misure di protezione
indicate nel 5.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

Avvertenze supplementari

B Non utilizzare la saldatrice per scopi non previsti come per esempio scongelare tubazioni
della rete idrica.

B Colloca la saldatrice su di una superficie piana, stabile ed evita che possa muoversi.
La posizione deve permetterne il controllo, ma non deve consentire alle scintille della
saldatura di colpirlo.

B Non sollevare la saldatrice. Non sono previsti sistemi di sollevamento.

B Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con le connessioni allentate.

Descrizione della saldatrice

La saldatrice & un generatore di corrente per la saldatura manuale ad arco di elettrodi
rivestitit MMA e TIG con una torcia ad innesco LIFT ARC o con HF.

La saldatrice & realizzata con la tecnologia elettronica INVERTER.

La corrente erogata & continua od alternata.

La caratteristica elettrica del trasformatore & del tipo cadente.

Il manuale si riferisce ad una serie di saldatrici che differiscono fra loro per alcune
caratteristiche. Identifica il modello in tuo possesso nella Fig.1.

Organi principali Fig.1

A)  Cavo d’alimentazione.

B)  Connettore per comando remoto (pedale).

C) Ingresso del gas di protezione

D) Interruttore Stand By / ON.

E) Pulsanti di selezione delle modalita di saldatura.

F)  Pulsanti di selezione dei parametri di saldatura.

Manopola di regolazione dei parametri di saldatura.
Pulsanti per la memorizzazione dei programmi di saldatura.
L)  Spia di segnalazione comando remoto (pedale) collegato.

M)  Spia di segnalazione intervento termico.

O)  Attacchi per i cavi di saldatura /attacco torcia.

P)  Raccordo gas torcia.

R)  Connettore comandi torcia.

X)  Connettore gruppo raffreddamento / ( chiave TIG air).
Z) Interruttore generale.

Dati tecnici
La targa dati & presente sulla saldatrice. La Fig.2 &€ un esempio della targa stessa.

A)  Nome ed indirizzo del costruttore.

B)  Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza degli impianti per
saldatura.

C) Simbolo della struttura interna della saldatrice.

D) Simbolo del procedimento di saldatura previsto: D1: Saldatura MMA; D2:
Saldatura TIG.

E) Simbolo della corrente erogata: continua / alternata.

F)  Tipo d’alimentazione necessaria:
17 tensione alternata monofase; frequenza.
3" tensione alternata trifase; frequenza.
G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi.
H)  Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti a rischio di
scariche elettriche.
1) Prestazioni del circuito di saldatura.
UOV  Tensione minima e massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
12, U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata che la saldatrice eroga.
X Servizio di saldatura. Indica quanto tempo la saldatrice puo lavorare e
quanto tempo deve essere ferma per raffreddarsi. Il tempo € espresso in
% sulla base di un ciclo di 10 min. (es. 60% significa 6 min. di lavoro e 4
min. di sosta).
AV Campo diregolazione della corrente e rispettiva tensione d’arco.

J)  Dati relativi alla linea d’alimentazione.
u1 Tensione d’alimentazione (tolleranza ammessa: +/- 10%).
11 eff Corrente efficace assorbita.
11 max Massima corrente assorbita.

K)  N° Matricola.
L) Peso.
M)  Simboli di sicurezza: Leggi le Avvertenze di sicurezza.

- Dati tecnici torcia TIG** Fig 2.1
** (Questo componente puo non essere incluso su alcuni modelli).



Messa in funzione

/N

B Gli allacciamenti elettrici devono essere eseguiti da persone esperte o qualificate.

B Assicurati che la saldatrice sia spenta e scollegata dalla presa d’alimentazione durante
tutti i passi della messa in funzione.

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai
dispositivi di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto
di terra.

B |'apparecchio deve essere collegato esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con il conduttore del “neutro” collegato a terra.

Assemblaggio ed allacciamento elettrico

» Assembla le parti staccate contenute nell'imballo (Fig.5).

» Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza corrispondenti a quella
della saldatrice e che sia dotata di un fusibile ritardato adeguato alla massima corrente
nominale erogata (I12max) Fig.3,1.

® Questa apparecchiatura non rientra nei requisiti della norma IEC/EN61000-3-12. Se
viene collegata ad una rete di alimentazione pubblica a bassa tensione, € responsabilita
dellinstallatore o dell'utilizzatore, verificare che possa essere connessa; (se necessario,
consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).

@ (Mod.1 Mod.2) Al fine di soddisfare | requisiti della norma EN61000-3-11 (Fliker) si
consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione
che presentano un'impedenza minore di Zmax= Fig.3,4.

» Spina d’alimentazione. Se la saldatrice non € dotata della spina, collega al cavo
d’alimentazione una spina normalizzata (2P+ T per 1Ph) (3P+ T per 3Ph) di portata
adeguata Fig.3,2.

Preparazione del circuito di saldatura MMA
» Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il piu vicino possibile
al punto di lavoro.

» Collegail cavo con la pinza porta elettrodo** alla saldatrice e monta sulla pinza I'elettrodo.
Fai riferimento alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi in merito al collegamento
ed alla corrente di saldatura.

@ Nelle saldatrici che erogano corrente continua, la maggioranza degli elettrodi va
collegata all’attacco positivo, solo alcuni elettrodi (es. rivestimento al Rutilo) vanno
collegati all’attacco negativo.

Preparazione del circuito di saldatura TIG
» Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il piu vicino possibile
al punto di lavoro.

» Collega il connettore di potenza della torcia TIG** all'attacco negativo della saldatrice
e monta I'elettrodo.

» Collega il connettore dei comandi torcia alla presa “R”.
» Collega il tubo gas della torcia TIG all’attacco gas “P” sul pannello frontale

@ Le sezioni consigliate (mm2) per il cavo di saldatura, in base alla massima corrente
nominale erogata (I2max), sono indicate nella Fig.3,3.

B Assicura la bombola del gas in posizione verticale,fuori dall’area di saldatura. Utilizza il
supporto della saldatrice od una parte fissa in modo che non cada e non sia danneggiata.
Per l'installazione segui le indicazioni della Fig.6.

@ Le bombole non ricaricabili sono dotate di una valvola a spillo che si apre
automaticamente quando avviti il riduttore di pressione sulla bombola.

Installazione gruppo raffreddamento torcia TIG (Mod.3)

B Lapresa “X” & dedicata al collegamento del gruppo di raffreddamento per la torcia TIG.

» Inserisci lo spinotto in dotazione per saldare con la torcia TIG raffreddata ad aria.

B Se lo spinotto non & connesso, oppure il gruppo di raffreddamento & spento, oppure
il livello del liquido € troppo basso la saldatrice si ferma e compare sul display I'errore
“E 16”

** (Questo componente pud non essere incluso su alcuni modelli).

Procedimento di saldatura: descrizione comandi e
segnalazioni
Una volta che hai eseguito tutti i passi della “messa in funzione”, accendi la saldatrice e
procedi nelle regolazioni.

» Imposta la modalita di saldatura premendo i pulsanti “E”. Le opzioni selezionate sono
indicate dai led accesi a fianco dei vari simboli.

» Seleziona i singoli parametri di saldatura premendo i pulsanti “F”. Il parametro di
saldatura in fase di modifica & evidenziato dal led acceso a fianco del simbolo. Ruotando
la manopola “G” puoi variare il valore del parametro.

@ L’ unita di misura ed il campo di regolazione dei parametri di saldatura sono indicati
nella Tab.1.
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D) Pulsante Stand By / ON

Premilo per accendere la macchina o per metterla in “Stand By”.
Quando la macchina & collega alla rete in modalita “Stand By” lampeggia un punto rosso
nel “display”.

E1) Selettore MMA / TIG LIFT / TIG HF

Premilo per selezionare il processo di saldatura che vuoi utilizzare:
» MMA: saldatura ad elettrodo rivestito.

» TIG HF: saldatura TIG con innesco ad alta frequenza.

» TIG LIFT: saldatura TIG con innesco LIFT ARC

(D Perinnescare I'arco di saldatura con I'elettrodo rivestito, strofinalo sul pezzo da saldare
ed appena innescato I'arco tienilo costantemente ad una distanza pari al diametro
dell’elettrodo ed inclinato di circa 20 - 30 gradi nel senso dell’'avanzamento.

Per innescare I'arco di saldatura con la torcia TIG in modalita TIG
LIFT, assicurati che la valvola del gas di protezione sia aperta.
Appoggia I'elettrodo sul pezzo che vuoi saldare, premi il pulsante e solleva la punta
dell’elettrodo dal pezzo.

Per innescare I'arco di saldatura con la torcia TIG in modalita
TIG HF, assicurati che la valvola del gas di protezione sia aperta.
Posiziona la punta dell’elettrodo ad una distanza di circa 5mm dal pezzo che vuoi
saldare e premi il pulsante: I'arco si inneschera senza che sia necessario toccare il
pezzo con I'elettrodo.

E2) Selettore DC / AC / AC EASY

» DC: Saldatura TIG in corrente continua.

» AC: Saldatura TIG in corrente alternata. La regolazione della frequenza “FREQUENCY
(Hz)” e del “BALANCE (%)” & manuale.

» AC EASY Saldatura TIG in corrente alternata. La regolazione della frequenza
“FREQUENCY (Hz)” e del “BALANCE (%)” & automatica, in funzione dei parametri
di saldatura selezionati.

(D Quando la macchina & in funzionamento “Easy” il led a fianco dei parametri di saldatura
lampeggia per indicare che il valore visualizzato nel “display” corrisponde a quello
scelto automaticamente dalla macchina. Se il valore viene variato il led diventa fisso.

E3) Selettore TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» “2T” (o manuale): si salda fino a che il pulsante torcia viene mantenuto premuto.

» “4T” (o automatico): premi e rilascia il tasto per iniziare a saldare, |a saldatura continua
fino a che non premi e rilasci il pulsante nuovamente per interromperla.

» “SPOT”: La saldatura TIG termina automaticamente, una volta trascorso il tempo
impostato.

E4) Selettore PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» PULSE (TIG) La corrente di saldatura & pulsata. Si alternano la corrente principale “I
(Amp)” e la corrente di base “(%) I”.
La regolazione della frequenza di pulsazione “PULSE (Hz)” e della corrente di base
“(%) I” & manuale.

(D La durata del tempo di saldatura alla corrente principale € uguale al tempo di saldatura
alla corrente di base.

» EASY PULSE (TIG) La corrente di saldatura & pulsata. Si alternano la corrente principale
“l (Amp)” e la corrente di base “(%) I”.
La regolazione della frequenza di pulsazione “PULSE (Hz)” e della corrente di base
“(%) I” & automatica, in funzione dei parametri di saldatura impostati.

Quando la macchina & in funzionamento “Easy” il led a fianco dei parametri di saldatura
lampeggia per indicare che il valore visualizzato nel “display” corrisponde a quello
scelto automaticamente dalla macchina. Se il valore viene variato il led diventa fisso.

> Bi-level (TIG 4T): una volta raggiunta la corrente impostata “lI (Amp)”, una breve
pressione sul pulsante torcia riduce la corrente di saldatura “(%) I”’; con un’altra breve
pressione la corrente ritorna al pieno valore impostato “lI (Amp)”. Per terminare la
saldatura occorre tenere premuto il pulsante per un tempo >0,5sec

F) Saldatura MMA: parametri regolabili

» “I (Amp)” Regolazione della corrente di saldatura.

» “ARC FORCE” (led slope up) Aumenta l'intensita della corrente di saldatura per
prevenire l'incollaggio dell’elettrodo rivestito al pezzo da saldare quando la tensione
d’arco diventa troppo bassa.

» “HOT START” (led 1%) Aumentare l'intensita della corrente di saldatura per facilitare
l'innesco dell’elettrodo rivestito.

F) Saldatura Tig: parametri regolabili

» “@® mm” Selezione del diametro dell’elettrodo di tungsteno. In base al diametro
selezionato, la macchina determina I'intervallo di corrente di saldatura che puoi utilizzare
senza danneggiare I'elettrodo.

Nella modalita “AC EASY” o “EASY PULSE” la macchina sceglie i valori ottimali dei
parametri di saldatura in base al diametro dell'elettrodo ed alla corrente di saldatura
selezionata.

E’ possibile non impostare il diametro dell’elettrodo (“NO”). In questo caso le regolazioni
dei parametri di saldatura saranno definiti solamente in funzione della corrente di
saldatura.

» “PREGAS” Regolazione del tempo di pre-gas.

» “SLOPE-UP” Regolazione del tempo con cui la corrente di saldatura si porta dal valore
iniziale (innesco dell'arco) al valore principale “I (Amp)”.

(D Il valore iniziale della corrente di saldatura & predefinita nel 50% del valore della
corrente principale.

» “l (Amp)”: Regolazione della corrente principale di saldatura.

» “(%) I”: Nella modalita “PULSE” e “BILEVEL 4T” regola la corrente di saldatura di
base, espressa come percentuale della corrente principale di saldatura.



» “SLOPE-DOWN” Tempo con cui, dopo il rilascio del pulsante torcia, la corrente di
saldatura si porta dal valore principale al valore finale (termine della saldatura).

@ Il valore finale della corrente di saldatura € prefissato nel 20% della corrente principale.
» “POST-GAS” Regolazione del tempo di POST-GAS. Nella posizione “Aut” il tempo &

impostato automaticamente dalla macchina fra 5 e 20 secondi, in funzione della corrente
di saldatura principale e della durata della saldatura.

“T (SPOT)” Nella modalita “SPOT” varia la durata del punto di saldatura.

“PULSE (Hz)” Nella modalita “TIG PULSE” varia la frequenza di pulsazione. Il tempo
di saldatura alla corrente principale € uguale al tempo di saldatura alla corrente di base.

» “BALANCE (%)” Nella modalita di saldatura “TIG AC” in corrente alternata, modifica il
rapporto fra la durata della semionda positiva e della semionda negativa.
Con il “balance” regolato al 50%, la durata della semionda positiva € uguale alla durata
della semionda negativa.
Bassi valori di “balance” consentono maggiore penetrazione dell'arco e poca usura
dell’elettrodo. Alti valori di “balance” consentono maggiore pulizia del pezzo ma elevata
usura dell’elettrodo.

» “FREQUENCY (Hz)” Nella modalita di saldatura “TIG AC” in corrente alternata, varia
la frequenza della corrente di saldatura.
Bassi valori consentono un arco piu distribuito. Alti valori consentono un arco piu
concentrato.

L) Spia di segnalazione comando remoto (pedale)

collegato

E’ accesa quando alla saldatrice & collegato il comando a distanza (o a pedale) opzionale.
M) Spia di segnalazione intervento termico

La spia accesa significa che la protezione termica & in funzione.

Se superi il servizio di saldatura “X” riportato nella targa tecnica un protettore
termico interrompe il lavoro prima che la saldatrice sia danneggiata. Aspetta finché il
funzionamento ¢ ripristinato e possibilmente aspetta ancora qualche minuto.

Se il protettore termico interviene continuamente, significa che stai chiedendo prestazioni
eccessive alla saldatrice.

“Reset” della macchina

Con la macchina accesa, premi il pulsante “Stand By” per 3 secondi: verranno ripristinati
i valori di fabbrica di tutti i parametri. | programmi memorizzati non vengono cancellati.

@ No comando a pedale inserito.

Pulsanti per la memorizzazione dei programmi di
saldatura

A\

\%

H) Memorizzazione programmi

E’ possibile memorizzare le impostazioni delle modalita e dei parametri impostati sulla
macchina per un utilizzo futuro. | programmi memorizzabili sono 9.

» SAVE: Memorizza il processo di saldatura selezionato ed i parametri impostati.
Premi il pulsante “SAVE” per 3 secondi e seleziona con I'encoder “G” il N° di programma.
Premi di nuovo il pulsante “SAVE” per 3 secondi: il messaggio “YES” conferma I'avvenuta
memorizzazione.
Il “display “ lampeggia se il N° di programma scelto per la memorizzazione contiene
gia un programma.
Scegli un N° diverso, oppure conferma la scelta se vuoi sovrascrivere il programma
precedente.

» RECALL: Richiama un programma di saldatura.
Premi il pulsante “RECALL” per 3 secondi e seleziona con I'encoder “G” il N° di
programma. Premi di nuovo il pulsante “RECALL” per 3 secondi: il messaggio “YES”
conferma I'avvenuto richiamo.

Consigli per l'uso

B Utilizza una prolunga elettrica solo quando & necessario e purché sia di sezione pari o
superiore a quella del cavo d’alimentazione e dotate del conduttore di terra.

B Non bloccare le prese d’aria della saldatrice. Non racchiuderla in contenitori o scaffali
senza adeguata ventilazione.

B Non utilizzare la saldatrice in ambienti contenenti: gas, vapori, polveri conduttive (es.
limatura di ferro), aria salmastra, fumi caustici ed altri agenti che possano danneggiare
le parti metalliche e gli isolamenti elettrici.

@ Le parti elettriche della saldatrice sono state trattate con resine protettive. Al primo
utilizzo potresti notare del fumo; si tratta della resina che si essicca completamente.
La fuoriuscita di fumo durera solo per alcuni minuti.

Manutenzione

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di effettuare
operazioni di manutenzione.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico periodicamente, in funzione dell'uso. (Applicare la norma EN 60974-4)
* Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata sulle parti elettriche (usa
aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o dei prodotti
appropriati). « Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i cablaggi non
abbiano lisolante danneggiato.
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Instruction Manual

Read this instruction manual carefully before using the welding machine.

The MMA and TIG coated electrode arc welding systems referred to herein as “welding

machines” are _for industrial and professional use.

Make sure that the welding machine is installed and repaired only by qualified persons or

experts, in compliance with the law and with the accident prevention regulations.

Make sure that the operator is trained in the use and risks connected to the arc-welding
rocesss and in the necessary measures of protection and emergency procedures.

Detailed information can be found in the “Installation and use of arc-welding equipment”

brochure: IEC or CLC/TS 62081.

/N

B Make sure that the power socket to which the welding machine is connected is protected
by suitable safety devices (fuses or automatic switch) and that it is grounded.

B Make sure that the plug and power cable are in good condition.

B Before plugging into the power socket, make sure that the welding machine is switched off.

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the power socket as soon as
you have finished working.

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the power socket before connecting
the welding cables, installing the continuous wire, replacing any parts in the torch or
wire feeder, carrying out maintenance operations, or moving it (use the carrying handle
on the welding machine).

B Do not touch any electrified parts with bare skin or wet clothing. Insulate yourself from the
electrode, the piece to be welded and any grounded accessible metal parts. Use gloves,
footwear and clothing designed for this purpose and dry, non-flammable insulating mats.

B Use the welding machine in a dry, ventilated space. Do not expose the welding machine
to rain or direct sunshine.

B Use the welding machine only if all panels and guards are in place and mounted correctly.

B Do not use the welding machine if it has been dropped or struck, as it may not be safe.
Have it checked by a qualified person or an expert.

AQ)

B Eliminate any welding fumes through appropriate natural ventilation or using a smoke
exhauster. A systematic approach must be used to assess the limits of exposure to
welding fumes, depending on their composition, concentration and the length of exposure.

B Do not weld materials that have been cleaned with chloride solvents or that have been
near such substances.

MALAOO@V

B Use a welding mask with adiactinic glass suited for welding. Replace the mask if
damaged; it may let in radiation.

B Wear fireproof gloves, footwear and clothing to protect the skin from the rays produced
by the welding arc and from sparks. Do not wear greasy garments as a spark could set
fire to them. Use protective screens to protect people nearby.

B Do not allow bare skin to come into contact with hot metal parts, such as the torch,
electrode holder grippers, electrode stubs, or freshly welded pieces.

B Metal-working gives off sparks and splinters. Wear safety goggles with protective side
eye guards.

[0\ AN

B Welding sparks can trigger fires.

B Do not weld or cut anywhere near inflammable materials, gasses or vapours.

B Do not weld or cut containers, cylinders, tanks or piping unless a qualified technician or
expert has checked that it is possible to do so, or has made the appropriate preparations.

B Remove the electrode from the electrode holder gripper when you have completed
the welding operations. Make sure that no part of the electrode holder gripper electric
circuit touches the ground or earth circuits: accidental contact could cause overheating
or trigger a fire.

® EMF Electromagnetic Fields.

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the welding circuits and the
welder. Electromagnetic fields may interfere with medical prostheses such as pacemakers.
Suitable and sufficient measures should be implemented to protect those operators
having such aids. For instance, they should not be allowed to enter that area where
welding equipment is used. Any operator having such aids should consult their doctor
before coming close to an area where welding equipment is used.

This device meets the specific requirements of the product technical standard and is
intended for professional use in an industrial environment only. Compliance to expected
limits for human exposure to electromagnetic fields at home is not ensured.

Safety warnings

Follow these strategies to minimise exposure to electromagnetic fields (EMF):

® Do not place your body between the welding cables. Both welding cables should be on
the same side of your body.

Twist both welding cables together and secure them with tape when possible.

Do not wrap the welding cables around your body.

Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to the area to be welded.
Do not work with the welder hanging from your body.

Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work close to
the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20



ﬁf Class A equipment

This equipment has been designed to be used in professional and industrial environments.
If this equipment is used in domestic environments and those directly connected to a
low voltage power supply network which supplies buildings used for domestic purposes,
it may be difficult to ensure compliance to electromagnetic compatibility as the result of
conducted or radiated disturbances.

Q

f Welding in conditions of risk

B If welding needs to be done in conditions of risk (electric discharges, suffocation, the
presence of inflammable or explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand. Make sure that trained people are present who
can intervene in the event of an emergency. Use the protective equipment described in
5.10; A.7; A.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification.

B If you are required to work in a position raised above ground level, always use a safety
platform.

B If more than one welding machine has to be used on the same piece, or in any case on
pieces connected electrically, the sum of the no-load voltages on the electrode holders
or on the torches may exceed the safety levels. Make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand to see if such risk exists and adopt the protective
measures described in 5.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification if required.

Additional warnings

B Do not use the welding machine for purposes other than those described, for example
to thaw frozen water pipes.

B Place the welding machine on a flat stable surface, and make sure that it cannot move.
It must be positioned in such a way as to allow it to be controlled during use but without
the risk of being covered with welding sparks.

B Do not lift the welding machine. No lifting devices are fitted on the machine.

B Do not use cables with damaged insulation or loose connections.

Description of the welding machine

The machine is a current generator for manual metal arc welding (MMA, with coated
electrodes) and TIG welding with a torch suitable for both LIFT or HF arc striking.

The welding machine is built using electronic INVERTER technology.

The delivered current is direct or alternate.

The static output of the current generator is of a drooping type.

The electrical characteristic of the transformer is of the falling type.

This manual refers to a range of welding machines that differ in some of their characteristics.
Identify your model in Fig. 1.

Main parts Fig. 1

A)  Power cable.

B)  Connector for remote (foot pedal) control.

C) Gas hose connection.

D)  Stand By/ON switch.

D)  Welding current adjustment.

E) Buttons to select welding mode.

F)  Buttons to select welding parameters.

Welding parameter adjustment dial.

H) Buttons to SAVE welding programs.

L)  Remote (foot pedal) control connection pilot lamp.
Thermal cutout signal

Couplings for welding cables / torch coupling.

P)  Torch welding gas fitting.

R)  TIG torch 3-pin socket.

X)  Cooling system supply connector / (TIG Air key).
Z)  Mains switch.

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an example of this plate.

A)  Constructor name and address.

B)  European reference standard for the construction and safety of welding
equipment.

C) Symbol of the welding machine internal structure.

D) Symbol of the foreseen welding process: D1: MMA welding; D2: TIG welding.

E)  Symbol of delivered current: alternate; / direct.

F)  Input power required: 1~ alternate single phase voltage, frequency.
17 alternate single phase voltage, frequency.

3" alternate three phase voltage, frequency.

Level of protection from solids and liquids.

H)  Symbol indicating the possibility to use the welding machine in environments
potentially subject to electric discharges.
1) Welding circuit performance.

UoVvV  Minimum and maximum open circuit voltage (open welding circuit).

12, U2 Current and corresponding normalised voltage delivered by the welding
machine.

X Duty cycle. Indicate how long the welding machine can work for and how
long it must rest for in order to cool down. The time is expressed in % on
the basis of a 10 minute cycle (e.g. 60% means 6 min. work and 4 min.
rest).

AV Current adjustment field and corresponding arc voltage.

J)  Power supply data.
u1 Input voltage (permitted tolerance: +/- 10%).
11 eff Effective absorbed current.
11 max Maximum absorbed current.

K)  Serial number.

L)  Weight.

Safety symbols: Refer to Safety Warnings.
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- Technical data for TIG torch** Fig.2,1

** (This component may not be included with some models).

/N

B Connections to the mains must be made by expert or qualified personnel.

B Make sure that the welding machine is switched off and the plug is not in the power
socket before carrying out this procedure.

B Make sure that the power socket that the welding machine is plugged into is protected
by safety devices (fuses or automatic switch) and grounded.

B The device must be connected only to a supply system, with an earthed ‘neutral’ lead.

Assembly and electrical connections
» Assembly the detached parts found in the packaging (Fig.5).

Starting up

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to the
welding machine and that it is fitted with a delayed fuse suited to the maximum delivered
rated current (I2max) Fig. 3,1.

(D The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12 standard do not apply to this
equipment. If this equipment is connected to low voltage power supply network, either
the installer or the user is responsible for checking that this can be done (consult the
distribution system operator if required).

@ (Mod.1, Mod.2) In order to comply with the requirements set out in the EN61000-3-11
(Fliker) standard, it is advisable to connect the welder to the supply network interface
points having an impedance lower than the reference Zmax = Fig.3,4.

» Plug. If the welding machine is not fitted with a plug, fit a normalised plug (2P+ T per

1Ph) ( 3P+ T per 3Ph) of suitable capacity to the power cable Fig.3,2.

Preparing the welding circuit MMA

» Connect the ground lead** to the welding machine and to the piece to be welded, as
close as possible to the point to be welded.

» Connect the cable with the electrode holder gripper** to the welding machine and mount
the electrode on the gripper. Refer to the electrode manufacturer’s instructions concernin
connection and welding current.

® In welding machines that deliver direct current, most of the electrodes are connected

to the positive attachment, and only some electrodes (such as Rutile coated ones)
are connected to the negative attachment.

Preparing the welding circuit TIG
» Connect the ground lead** to the welding machine and to the piece to be welded, as
close as possible to the point to be welded.

» Connect the TIG torch** power connector to the negative attachment on the welding
machine and mount the electrode.

» Connect the torch control connector into the connector “R” on the front panel.
» Connect the TIG torch gas hose to the gas fitting “P” on the front panel.

The recommended sections (mm2) of the welding cable, based on the maximum
delivered rated current (12 max), are shown in Fig. 3,3.

B Place the protective gas cylinder in an upright position, far away from the welding area.
Use the welding machine support or some other fixed part so that there is no risk of it
falling or being damaged.

For installation, follow the instructions in Fig. 6.

(D Non-refillable cylinders are equipped with a pin valve that opens automatically when
the pressure reducer is screwed onto the cylinder.

TIG torch (Mod. 3)** cooling system set-up

B The socket “X” is the supply connection of your TIG torch cooling system

» When using a TIG air cooled torch, always plug the dummy connector supplied with
your unit into the socket.

B Your welder will not start or will stop welding if the connector is not plugged into the
socket, or the coolant level is too low, or the cooling system is not switched on; the
display will show error “E16”

** (This component may not be included with some models).

Welding process: description of controls and signals

Once you have put the welding machine into operation, switch it on and carry out the

required adjustments.

» Set the welding mode by pressing buttons “E”. The options selected are signalled by
the lit LEDs next to the different symbols.

» Select each individual welding parameter by pressing buttons “F”. The welding parameter
to be modified is highlighted by a lit LED next to the symbol and its value is shown on
the display. Turn dial “G” to change the parameter value.

® Table 1 shows the unit of measurement and the field to adjust the welding parameters.

D) Stand By / ON button

Press this button to switch on the machine or to set it to “Stand By”.
When the machine is connected to the mains in “Stand By” mode, a red light flashes on
the display.



E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF selector

Press it to select the desired welding process:

» MMA: welding with coated electrode.

» TIG LIFT: TIG welding with LIFT ARC striking.

» TIG HF: TIG welding with high frequency arc striking

@ To strike the welding arc with the coated electrode, brush it onto the piece to be
welded and as soon as the arc is struck, hold it constantly at a distance equal to the
electrode diameter and at an angle of approximately 20 - 30 degrees in the direction
in which you are welding.

@ To strike the welding arc with the TIG torch in TIG LIFT mode, make sure that the
protection gas valve is open.Keep the electrode in contact with the workpiece, press
the torch trigger and lift the tip of the electrode from the workpiece.

@ To strike the welding arc in TIG HF mode, make sure that the protection gas valve is
open. Stay with the electrode tip at a distance of 5mm from the workpiece and press the
torch trigger: the arc will strike without need for the electrode to touch the workpiece.

E2) DC/AC / AC EASY selector

» “DC”: TIG welding, direct current.

» “AC”: TIG welding, alternating current. FREQUENCY (Hz) and BALANCE (%) are
adjusted manually.

> “AC EASY”: TIG welding, alternating current. FREQUENCY (Hz) and BALANCE (%)
are automatically adjusted depending on the welding parameters set.

@ When the machine is in “Easy” mode, the LED next to the welding parameters flashes
to show that the value seen in the display corresponds to the parameter chosen
automatically by the machine. If the value is changed, the LED becomes steady.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT selector

» 2T (manual): press and keep the torch trigger pressed to weld, the weld will stop as
soon as the button is released

» 4T (automatic): press and release the torch trigger to start welding, the weld will last
until the trigger is pressed and released once again.

» “SPOT” TIG welding finishes automatically once the pre-set time has elapsed.
E4) PULSE / EASY PULSE / BILEVEL selector

» “PULSE (TIG)” The welding current is pulsed. Main current “I (Amp)” and base current
“(%) I’ alternate.
PULSE frequency, “PULSE (Hz)", and base current “(%) I” are adjusted manually.

@ The duration of the welding time at the main current is the same as the welding time
at the base current.

» “EASY PULSE (TIG)” The welding current is pulsed. Main current “I (Amp)” and base
current “(%) I” alternate.
PULSE frequency, “PULSE (Hz)", and base current “(%) I’ are adjusted automatically
depending on the welding parameters selected.

@ When the machine is in “Easy” mode, the LED next to the welding parameters flashes
to show that the value seen in the display corresponds to the parameter chosen
automatically by the machine. If the value is changed, the LED becomes steady.

> Bi-level (TIG 4T): once the selected welding current has raised up to its full value (1),
a quick touch at the torch trigger will decrease the welding current (1%); a further quick
touch and the current will increase to its full value (1). To stop welding the trigger should
be kept pressed longer than 0.5sec

F) MMA welding: adjustable parameters

» “I (Amp)” Welding current adjustment.

> “ARC FORCE” (led slope up) Increases the intensity of the welding current so that the
coated electrode does not stick onto the workpiece to be welded when the arc voltage
becomes too low.

» “HOT START” (led 1%) Increase the intensity of the welding current to facilitate starting
coated electrodes.

F) Tig welding: adjustable parameters

» “® mm” Select the diameter of the tungsten electrode.
Based on the diameter selected, the machine determines the welding current interval
that can be used without damaging the electrode.
In the “AC EASY” or “EASY PULSE” mode, the machine selects the best welding
parameter values according to the diameter of the electrode of the selected welding
current.
There is a chance not to set the electrode diameter (“NO”).
In this case the adjustments of the welding parameters will be only defined based on
the welding current.

» “PREGAS” Pre-gas time adjustment.

“SLOPE-UP” Adjustment of time at which the welding current is brought from the initial
value (arc start) to the main value “I (Amp)”. The initial value of the welding current is
pre-set as 50% of the main current value.

\

> “l (Amp)”: Main welding current adjustment.

“(%) I’: In the “PULSE” and “BILEVEL 4T” modes, it adjusts the base welding current,
expressed as a percentage of the main welding current.

%

» “SLOPE-DOWN” Time at which, once the torch button is released, the welding current
is brought from the main value to the final value (end of welding).
The final value of the welding current is pre-set as 20% of the main current.

> “POST-GAS” POST-GAS time adjustment. In the “Aut” position the time is set
automatically by the machine between 5 and 20 seconds, according to the main welding
current and to the duration of the welding.

» “T (SPOT)” In the “SPOT” mode it varies the duration of the welding point.

» “PULSE (Hz)” In the “TIG PULSE” mode, it varies the pulse frequency. The welding
time at the main current is the same as the welding time at the base current.
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» “BALANCE (%)’ In the “TIG AC” welding mode at alternating current, it modifies the
ratio between the duration of the positive and the negative half waves.
With “balance” adjusted to 50%, the duration of the positive half wave is the same as
the duration of the negative half wave.
Low “balance” values allow for enhanced arc penetration and little electrode wear and tear.
High “balance” values allow for better cleaning of the workpiece but increased electrode
wear and tear.

» “FREQUENCY (Hz)” In the “TIG AC” welding mode at alternating current, it varies the
welding current frequency. Low values allow for a better distributed arc. High values
allow for a more concentrated arc.

L) Remote (Foot pedal) control connection pilot lamp
It illuminates when an optional remote (foot pedal) control is connected at the machine.

M) Thermal cutout signal

The warning light switched on means that the thermal protection is running.

If the duty cycle “X” shown on the data plate is exceeded, a thermal cutout stops the
machine before any damage is caused. Wait for operation to be resumed and, if possible,
wait a few minutes more.

If the thermal cutout continues to cut in, the welding machine is being pushed beyond its
normal performance levels.

Machine reset

With the machine on, press the “Stand By” button for 3 seconds: the factory-set values of
all the parameters will be reset The programs saved are not cancelled.

Do not connect remote (foot pedal) control.

H) Program saving

The mode settings and the parameters set can be saved to the machine for future use.
There are 9 programs to be saved.

» SAVE: saves the selected welding process and the parameters set.
Press the “SAVE” button for 3 seconds and select the program number via the “G”
encoder. Press the "SAVE” button again for 3 seconds: the message “YES” confirms
that the program has been saved.
The “display” flashes if the program number chosen for saving already has a program.
Choose a different number or confirm the choice if you wish to overwrite the previous
program.

» RECALL: recalls a welding program.
Press the “RECALL” button for 3 seconds and select the program number via the “G”
encoder. Press the “RECALL” button again for 3 seconds: the message “YES” confirms
that the welding program is recalled.

Recommendations for use

B Only use an extension lead when absolutely necessary and providing it has an equal or
larger section to the power cable and is fitted with a grounding conductor.

B Do not block the welder air intakes. Do not store the welder in containers or on shelving
that does not guarantee suitable ventilation.

B Do not use the welder in any environment in the presence of gas, vapours, conductive
powders (e.g. iron shavings), brackish air, caustic fumes or other agents that could
damage the metal parts and electrical insulation.

@ The electric parts of the welder have been treated with protective resins. When used for
the first time, smoke may be noticed; this is caused by the resin drying out completely.
The smoke should only last for a few minutes.

Maintenance

Switch off the welder and remove the plug from the power socket before carrying out any
maintenance operations.

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff or qualified electrical
mechanics periodically depending on use. (Apply the rule EN 60974-4).

* Inspect the inside of the welder and remove any dust deposited on the electrical parts
(using compressed air) and the electronic cards (using a very soft brush and appropriate
cleaning products). « Check that the electrical connections are tight and that the insulation
on the wiring is not damaged.
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Manuel d’instruction

A\

Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d’utiliser la soudeuse.

Les appareils de soudage a I'arc avec électrode enrobée MMA et TIG, ci-dessous appelés
“soudeuse”, ont été congus pour un usage industriel et professionnel.

S’assurer que la soudeuse est installée et réparée par des personnes qualifiées,
conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.

S’assurer que I'opérateur est instruit sur I'utilisation et les risques liés au procédé de
soudage a l'arc, ainsi que sur les mesures de protection et les procédures d'urgence
nécessaires.

Pour plus d’informations, consulter la brochure “Installation et utilisation des appareils de
soudage a I'arc” : IEC ou CLC/TS 62081.

/N

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a
la terre a été effectuée.

S’assurer que la fiche et le cable d’alimentation sont en bon état.

S’assurer que la soudeuse est éteinte avant de brancher la fiche dans la prise
d’alimentation.

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation dés que I'opération
est terminée.

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant de brancher
les cables de soudage, installer le fil continu, remplacer des piéces de la torche ou du
dévidoir, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la soudeuse (utiliser la poignée
qui se trouve sur cette derniére).

Les parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en contact avec la peau nue ou
des vétements mouillés. S'isoler électriquement de I'électrode, de la piece a souder et de
toutes parties métalliques accessibles mises a la terre. Utiliser des gants, chaussures,
vétements spécifiques et des tapis isolants secs et ininflammables.

Utiliser la soudeuse dans un local sec et aéré. Ne pas exposer la soudeuse a la pluie
et au soleil battant.

N'utiliser la soudeuse que lorsque tous les panneaux et écrans sont a leur place et
correctement montés.

Ne pas utiliser la soudeuse apres 'avoir fait tomber ou I'avoir heurtée car elle pourrait
ne plus étre fiable. La faire contréler par une personne experte ou qualifiée.

A()

B Eliminer les fumées de soudage grace a une ventilation naturelle appropriée ou un
aspirateur de fumées. Utiliser une approche systématique pour déterminer les limites
d’exposition aux fumées de soudage (en fonction de leur composition, concentration
et durée d’exposition).

B Ne pas souder de matériaux nettoyés avec des solvants a base de chlore ou de
substances analogues.

MAALAOO@O

m Utiliser le masque de soudage avec un verre de protection adapté au soudage. Le
remplacer lorsqu’il est endommagé: les radiations pourraient le traverser.

Mettre des gants, chaussures et vétements ininflammables pour protéger la peau des
rayons produits par I'arc de soudage et des étincelles. Ne pas porter de vétements
graisseux : une étincelle pourrait leur faire prendre feu. Utiliser des écrans de protection
pour protéger les personnes a proximité.

Les parties métalliques incandescentes suivantes ne doivent pas entrer en contact
avec la peau nue: torche, pince porte-électrode, parties restantes de I'électrode, piéces
a peine soudées.

Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter des lunettes de sécurité
comprenant des protections latérales.

VAN

B Les étincelles créées lors du soudage peuvent provoquer des incendies.

B Ne pas souder/couper dans des zones ou se trouvent du gaz ou des matériaux/vapeurs
inflammables.

B Ne pas souder ou couper de conteneurs, bouteilles, réservoirs ou tuyaux si une personne
experte ou qualifiée n’a pas préalablement contrélé qu’ils peuvent étre travaillés et ne
les a pas correctement préparés.

B Lorsque le soudage est terminé, enlever I'électrode de la pince porte-électrode. S'assurer
gu’aucune partie du circuit électrique de la pince porte-électrode ne touche le circuit
de masse ou de terre : un contact accidentel peut provoquer des surchauffes et des
débuts d’incendie.

® EMF Champs électromagnétiques.

Le courant de soudure génére des champs électromagnétiques (EMF) a proximité du
circuit de soudure et de la soudeuse. Les champs électromagnétiques peuvent interférer
avec des prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises par les personnes qui portent
des prothéses médicales. Par exemple, I'accés a la zone d'utilisation de la soudeuse
doit étre interdit. Les personnes qui portent des prothéses médicales doivent consulter le
médecin avant de s’approcher de la zone d’utilisation de la soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique de produit pour I'utilisation
exclusive dans un environnement industriel et pour un usage professionnel. Il ne répond
pas aux limites prévues pour I'exposition humaine aux champs électromagnétiques dans
un environnement domestique.
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Appliquer les précautions suivantes pour minimiser
électromagnétiques (EMF) :

B Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les deux cables de soudure
sur le méme c6té du corps.

Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en les fixant avec du ruban
adhésif.

Ne pas enrouler les cables de soudure autour de votre corps.

Raccorder le cable de masse a la piece a usiner le plus prét possible de I'endroit a souder.
Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit de soudure. Ne pas
travailler en étant proche de la soudeuse, ou assis pres d’elle ou encore en étant appuyé
a la soudeuse. Distance minimum: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁ Appareillage de Classe A

Cet appareillage est congu pour l'utilisation dans des environnements industriels et
professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux raccordés a un réseau d’alimentation
public a basse tension qui alimente des édifices a usage domestique, il pourrait y avoir
des difficultés a assurer la conformité a la compatibilité électromagnétique, a cause des
perturbations conduites ou irradiées.

| Q |
§ Soudage en situations de risque

B S'il est nécessaire de souder en situations de risque (décharges électriques, suffocation,
en présence de matériaux inflammables ou explosifs), s’assurer qu’un expert autorisé
évalue préalablement les conditions. S’assurer que des personnes formées pour
intervenir en cas d’'urgence sont présentes. Adopter les dispositifs de protection décrits
aux points 5.10; A.7; A.9 de la spécification technique IEC ou CLC/TS 62081.

Pour travailler en position surélevée par rapport au sol, toujours utiliser des plates-
formes de sécurité.

Si plusieurs soudeuses agissent sur la méme piéce ou toutefois sur des pieces
électriquement raccordées, les tensions a vide sur les porte-électrode ou les torches
peuvent s’additionner et dépasser ainsi le niveau de sécurité. S’assurer qu’un expert
autorisé détermine préalablement la présence de risque et, si nécessaire, qu'il prend
les mesures de protection indiquées au point 5.9 de la spécification technique IEC ou
CLC/TS 62081.

A Avertissements supplémentaires

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des buts autres que ceux décrits, comme par exemple
pour décongeler les tuyaux du réseau hydraulique.

B Placer la soudeuse sur une surface plate et stable. S’assurer qu’elle ne peut pas se
déplacer. Elle doit étre placée de fagon a ce qu'il soit possible de la contréler, mais que
les étincelles de soudage ne puissent pas 'atteindre.

B Ne pas soulever la soudeuse. Aucun systéme de levage n’est prévu.

B Ne pas utiliser de cables dont I'isolation est endommagée ou les connexions desserrées.

I'exposition aux champs

Description de la soudeuse

La soudeuse est un générateur de courant pour le soudage manuel a I'arc avec électrodes
enrobées MMA et TIG et une torche d’'amorgage LIFT ARC ou avec HF.

La soudeuse est congue avec la technologie électronique INVERTER.

Le courant fourni est continu ou alternatif

La caractéristique électrique du transformateur est plongeante.

Principaux organes Fig.1

A)  Cable d’alimentation.

B)  Connecteur pour commande a distance (pédale).

C) Entrée du gaz de protection.

D) Interrupteur STANDBY/ON.

E) Boutons de sélection des modes de soudage.

F) Boutons de sélection des modes de soudage.

G) Manette de réglage des paramétres de soudage.

H)  Boutons pour la mémorisation des programmes de soudage.
L)  Témoin de signalisation commande a distance (pédale) connecté
M)  Témoin de signalisation de I'intervention thermique.

0O) Connecteurs pour les cables de soudage / Connecteur torche.
P)  Connecteur gaz torche.

R)  Connecteur commandes torche.

X)  Connecteur groupe de refroidissement/(clé TIG air).

Z) Interrupteur général.

Caractéristiques techniques

La plaque d’identification se trouve sur la soudeuse. La Fig.2 représente la plaque en
question.

A)  Nom et adresse du constructeur

B)  Norme européenne de référence pour la construction et la sécurité des appareils
de soudage

C) Symbole de la structure interne de la soudeuse

D) Symbole du procédé de soudage prévu: D1 : Soudage MMA; D2: Soudage TIG.

E)  Symbole du courant fourni : alternatif / continu.

F) Type d’alimentation nécessaire:

17 tension alternative monophasée; fréquence.
3" tension alternative triphasée; fréquence.

G) Degré de protection contre les corps solides et liquides.
H)  Symbole indiquant la possibilité d’utiliser la soudeuse dans des locaux a risque
de décharges électriques
) Performances du circuit de soudage.
U0V  Tension a vide minimum et maximum (circuit de soudage ouvert).
12, U2 Courant et tension normale correspondante que la soudeuse fournit.
X Facteur de marche. Indique combien de temps la soudeuse peut travailler

et combien de temps elle doit rester a I'arrét pour se refroidir. Le temps
est exprimé en % sur la base d’un cycle de 10 min. (ex. 60% signifie 6
min. de travail et 4 min. d’arrét).



AV Champ de réglage du courant et de la tension d’arc correspondante.

J)  Données relatives a la ligne d’alimentation
u1 Tension d’alimentation (tolérance admise : +/- 10%).
11 eff Courant absorbé efficace.
11 max Courant absorbé maximum
K)  Numéro de série.
L) Poids.
M)  Symboles de sécurité : Se référer aux Avertissements de sécurité

- Caractéristiques techniques torche TIG** Fig.2,1
** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

/N

B Seules les personnes expertes ou qualifiées sont autorisées a effectuer les
raccordements électriques.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte et débranchée de la prise d’alimentation durant
les diverses étapes de la mise en service.

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a
la terre a été effectuée.

W ’'appareil doit étre raccordé exclusivement a un systeme d’alimentation avec le
conducteur du “neutre” raccordé a la terre.

Montage et raccordement électrique

Mise en service

» Effectuer le montage des parties détachées contenues dans I'emballage (Fig. 5).

> Veérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspondent a
celles de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’'un fusible retardé adapté au courant
nominal maximum fournit (12 max.) Fig.3,1.

@ Cet appareillage n’est pas conforme aux exigences de la réglementation IEC/EN61000-
3-12. S'il est raccordé a un réseau d’alimentation public a basse tension, 'installateur
ou l'utilisateur a la responsabilité de contréler s'il peut étre raccordé; (si nécessaire,
consulter le gestionnaire du réseau de distribution d’électricité).

@ Afin de satisfaire les exigences de la réglementation EN61000-3-11 (Fliker), nous vous
conseillons de raccorder la soudeuse aux points d’interface du réseau d’alimentation
qui présentent une impédance mineure de Zmax= Fig.3,4.

» Fiche d’alimentation. Si la soudeuse n’est pas munie de la fiche, brancher une fiche

normale au cable d’alimentation (2P + T pour 1Ph) (3P + T pour 3Ph) avec une capacité
appropriée Fig.3,2.

Raccordement aux moto-générateurs
B Certaines soudeuses peuvent étre alimentées par un moto-générateur (symbole figurant

sur la plaque d'identification). S’assurer qu'il est d’une puissance minimum de 6 kVA et
qu’il ne fournit pas une tension supérieure a 270V.

Préparation du circuit de soudage MMA

» Raccorder le cable de masse** a la soudeuse et a la piece a souder, le plus prés
possible du point a souder.

» Raccorder le cable a la soudeuse a l'aide de la pince porte-électrode** et placer
I'électrode sur la pince. Se référer aux indications fournies par le fabricant des électrodes
pour le raccordement et le courant de soudage.

@ Pour les soudeuses qui fournissent du courant continu, la plupart des électrodes sont

raccordées au connecteur positif. Seules quelques électrodes (par ex. : revétement
au Rutile) sont raccordées au connecteur négatif.

Préparation du circuit de soudage TIG

» Raccorder le cable de masse** a la soudeuse et a la piece a souder, le plus pres
possible du point a souder.

» Raccorder le connecteur de puissance de la torche TIG** au connecteur négatif de la
soudeuse et mettre I'électrode en place.

» Raccorder le connecteur des commandes torche a la prise «R».
» Raccorder le tube de gaz de la torche TIG au raccord du gaz « P» sur le panneau frontal.

@ Les sections conseillées (mm2) pour le cable de soudage sont indiquées en fonction
du courant nominal maximum fourni (12 max.) sur la Fig.3,3.

B S’assurer que la bouteille de gaz de protection est en position verticale, a une certaine
distance de la zone de soudage. Utiliser le support de la soudeuse ou une partie fixe
de fagon a ce qu’elle ne tombe pas et qu’elle ne s’endommage pas.

Pour effectuer l'installation, suivre les indications de la Fig.6.

@ Les bouteilles non rechargeables sont munies d’'un pointeau qui s’ouvre
automatiquement lorsque 'on tourne le réducteur de pression placé sur la bouteille.

Installation du groupe de refroidissement de la torche
TIG (Mod.3) **

B La prise ”X” est consacrée a la connexion du groupe de refroidissement pour la
torche TIG.
Insérer la broche en dotation pour souder avec la torche TIG refroidie a I'air.

B Si la broche n’est pas branchée,ou bien si le groupe de refroidissement est éteint ou
bien le niveau du liquide est trop bas, la soudeuse s’arréte et sur I'afficheur apparait
I'erreur ”E 16”

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).
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Procédé de soudage: description des commandes et
signalisations

Aprés avoir réalisé toutes les étapes de la mise en service, allumer la soudeuse et
effectuer les réglages.

» Configure le mode de soudage en poussant sur les boutons “E”. Les options
sélectionnées sont indiquées par les del allumées a coté des symboles.

» Sélectionne les paramétres de soudage en poussant sur les boutons “F”. Lors de la
modification, le paramétre de soudage est signalé par la del allumée a coté du symbole
et sa valeur est affichée a I'écran. En tournant le bouton “G” on peut modifier la valeur
du parametre.

@ L'unité de mesure et le champ de réglage des parametres de soudage sont indiqués
dans le Tab.1.

D) Bouton Stand By / ON

Pousser sur le bouton pour mettre la machine en marche ou pour la mettre en “Stand
By”. Quand elle est branchée au réseau en mode “Stand By”, un témoin rouge clignote
sur I'écran.

E1) Sélecteur MMA, TIG LIFT, TIG HF

Sélectionner le procédé de soudage souhaité :

» MMA: soudage avec électrode enrobée.

» TIG LIFT: soudage TIG avec amorgage LIFT ARC

» TIG HF: soudage TIG avec amorgage a haute fréquence.

@ Pour amorcer I'arc de soudage avec électrode enrobée, le frotter sur la piece a souder et
dés que I'arc est amorcé, le tenir de maniére constante a une distance correspondant au
diameétre de I'électrode et incliné d’environ 20 - 30 degrés dans le sens d’avancement.

Pour amorcer I'arc de soudage avec la torche TIG en modalité TIG LIFT, s’assurer
que la vanne du gaz de protection est ouverte. Poser I'électrode sur la piéce a souder,
appuyer sur le bouton et soulever la pointe de I'électrode de la piece.

Pour amorcer I'arc de soudage avec la torche TIG en modalité TIG HF, s’assurer
que la vanne du gaz de protection est ouverte. Positionner la pointe de I'électrode
a une distance d’environ 5 mm de la piece a souder et appuyer sur le bouton : I'arc
s’amorcera sans avoir besoin de toucher la piéce avec I'électrode.

E2) Sélecteur DC / AC /| AC EASY

» “DC”: Soudage TIG en courant continu.

» “AC” Soudage TIG en courant alternatif. Le réglage de la fréquence “FREQUENCY
(Hz)” et du “BALANCE (%)’ est manuel.

» “AC EASY” Soudage TIG en courant alternatif. Le réglage de la fréquence “FREQUENCY
(Hz)” et du “BALANCE (%) est automatique, en fonction des paramétres de soudage
programmes.

(D Quand la machine fonctionne en mode “Easy”, la del a c6té des paramétres de
soudage clignote pour indiquer que la valeur affichée a I'écran correspond a celle qui
est choisie automatiquement par la machine. Si la valeur est modifiée, la del est fixe.

E3) Sélecteur TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (ou manuel): on soude tant que le bouton torche est enfoncé.

» 4T (ou automatique): appuyer sur le bouton et le relacher pour commencer a souder,
la soudure continue jusqu’a ce que I'on appuie et relache de nouveau le bouton pour
I'interrompre.

» “SPOT” Le soudage TIG s’achéve automatiquement une fois le temps écoulé, tel que
programme.

E4) Sélecteur PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Le courant de soudage est pulsé. Le courant principal “l (Amp)” s’alterne
avec le courant de base “(%) I’
Le réglage de la fréquence de pulsation “PULSE (Hz)” et du courant de base “(%) I’
est manuel.

@ La durée du temps de soudage au courant principal est égale au temps de soudage
au courant de base.

» “EASY PULSE (TIG)” Le courant de soudage est pulsé. Le courant principal “l (Amp)”
s’alterne avec le courant de base “(%) I".
Le réglage de la fréquence de pulsation “PULSE (Hz)” et du courant de base “(%) I’ est
automatique, en fonction des paramétres de soudage sélectionnés.

(D Quand la machine fonctionne en mode “Easy”, la del a coté des parametres de
soudage clignote pour indiquer que la valeur affichée a I'écran correspond a celle qui
est choisie automatiquement par la machine. Si la valeur est modifiée, la del est fixe.

» Bi-level (TIG 4T): apres avoir atteint le courant programmé “I (Amp)”, en appuyant

briévement sur le bouton de la torche, il réduit le courant de soudage e “(%) I”; si
I'on appuie de nouveau brievement sur ce bouton, le courant repasse a la valeur
programmée”l (Amp)”. Pour terminer le soudage, garder enfoncé le bouton pendant
>0,5 secondes.

F) Soudage MMA : parameétres réglables

>
>

“l (Amp)” Réglage du courant de soudage.

“ARC FORCE?” (led slope up) Augmente [l'intensité du courant de soudage pour
prévenir le collage de I'électrode revétue sur la piéce a souder quand la tension d’arc
est trop basse.

“HOT START” (led 1%) Augmenter lintensité du courant de soudage pour faciliter
I'amorce de I'électrode revétue.



F) Soudage Tig : paramétres réglables

> “® mm” Sélection du diametre de I'électrode en tungstene.
En fonction du diametre sélectionné, la machine détermine lintervalle de courant de
soudage que I'on peut utiliser sans endommager I'électrode.
En mode “AC EASY” ou “EASY PULSE” la machine choisit les valeurs optimales des
parameétres de soudage en fonction du diametre de I'électrode et du courant de soudage
sélectionné. Il est possible de programmer le diamétre de I'électrode (“NO”).
Dans ce cas, les réglages des paramétres de soudage seront définis uniquement en
fonction du courant de soudage.

» “PREGAS” Réglage du temps de pré-gaz.

> “SLOPE-UP” Réglage du temps qu’emploie le courant de soudage pour passer de la
valeur initiale (amorce de I'arc) a la valeur principale “I (Amp)”.

@ La valeur initiale du courant de soudage est prédéfinie a 50% de la valeur du courant
principal.

“I (Amp)” : Réglage du courant principal de soudage.

“(%) I” : En modes “PULSE” et “BILEVEL 4T” Régle le courant de soudage de base,

exprimé sous forme de pourcentage du courant principal de soudage.

“SLOPE-DOWN?” Temps qu’emploie le courant de soudage pour passer de la valeur

principale a la valeur finale (fin du soudage) aprés le relachement du bouton de la torche.

@ La valeur initiale du courant de soudage est prédéfinie a 20% de la valeur du courant

principal.
» “POST-GAS” Réglage du temps de post-gaz. En position “Aut”, le temps est programmé

automatiquement par la machine sur 5 a 20 secondes en fonction du courant de soudage
principal et de la durée du soudage.

“T (SPOT)” En mode “SPOT” la durée du point de soudage varie.

» “PULSE (Hz)” En mode “TIG PULSE” la fréquence de pulsation varie. Le temps de
soudage au courant principal est égal au temps de soudage au courant de base.

v
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» “BALANCE (%)” En mode de soudage “TIG AC” en courant alternatif, il modifie le
rapport entre la durée de la demi-onde positive et de la demi-onde négative.
Lorsque “balance” est réglé sur 50%, la durée de la demi-onde positive est égale a la
durée de la demi-onde négative.
Les faibles valeurs de “balance” permettent une meilleure pénétration de I'arc et une
faible usure de I'électrode.
Des valeurs de “balance” élevées signifient une plus grande propreté de la piece mais
une forte usure de I'électrode.

» “FREQUENCY (Hz)” En mode de soudage “TIG AC” en courant alternatif, la fréquence

du courant de soudage varie.
De faibles valeurs permettent d’obtenir un arc plus réparti. De hautes valeurs
correspondent a un arc plus concentré.

L) Témoin de signalisation commande a distance
(pédale) connecté

Il est allumé quand la soudeuse est branchée a la commande a distance (ou a pédale)
en option.

M) Témoin de signalisation de I'intervention thermique

Lorsque le ttémoin est allumé : la protection thermique est en service.

Siles conditions de soudage “X” indiquées sur la plaque d’identification sont dépassées, un
protecteur thermique interrompt le travail avant que la soudeuse ne soit endommagée.
Attendre que le fonctionnement soit rétabli et, si possible, attendre quelques minutes de
plus.

Si le protecteur thermique intervient constamment, cela signifie que les performances
exigées de la soudeuse sont excessives.

“Reset” de la machine

Lorsque la machine est allumée, pousser sur le bouton “Stand By” pendant 3 secondes :
les valeurs d’'usine de tous les parametres seront restaurées. Les programmes mémorisés
ne sont pas annulés.

@ NO commande a distance (pédale) connecté

H) Mémorisation des programmes

Il est possible de mémoriser les configurations de modes et de parametres programmées
sur la machine pour un emploi futur. Il y a 9 programmes susceptibles d’étre mémorisés.

» SAVE : Mémorise le processus de soudage sélectionné et les parametres programmeés.
Pousser sur le bouton “SAVE” pendant 3 secondes et sélectionner le n° de programme
avec I'encodeur “G”. Pousser de nouveau sur le bouton “SAVE” pendant 3 secondes :
Le message “YES” valide la mémorisation.

L’écran clignote si le n° de programme choisi pour la mémorisation contient déja un
programme.
Choisir un autre n° ou valider le choix si on veut écraser le programme précédent.

\%

RECALL : Rappelle un programme de soudage.

Pousser sur le bouton “RECALL” pendant 3 secondes et sélectionner le n° de programme
avec I'encodeur “G”. Pousser de nouveau sur le bouton “RECALL” pendant 3 secondes:
Le message “YES” valide la mémorisation.

Conseils d’utilisation

Utiliser une rallonge électrique uniquement si nécessaire. Sa section devra étre égale
ou supérieure a celle du cable d’alimentation. Elle sera munie d’'un conducteur de terre.
Ne pas bloquer les prises d’air de la soudeuse. Ne pas la placer dans des conteneurs
ou sur des étagéres qui ne sont pas correctement aérés.

Ne pas utiliser la soudeuse dans des milieux contenant : gaz, vapeurs, poussieres
conductives (ex. limage de fer), air vicié, fumées caustiques et autres agents qui
pourraient endommager les parties métalliques et les isolations électriques.

@ Les parties électriques de la soudeuse ont été traitées avec des résines de protection.

Il est possible que de la fumée apparaisse a la premiere utilisation. Il s’agit de la résine
que séche complétement. La formation de fumées ne durera que quelques minutes.
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Entretien

/N

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer
les opérations d’entretien.

Entretien extraordinaire que du personnel expert ou qualifié doit effectuer régulierement,
en fonction de I'utilisation faite. (Appliquer la regle EN 60974-4).

« Contrdler l'intérieur de la soudeuse et enlever la poussiére déposée sur les parties
électriques (utiliser de I'air comprimé) et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse
trés souple ou des produits adéquats). * Vérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n’est pas endommagé.

ES

Manual de instrucciones

A\

Antes de utilizar la soldadora lea atentamente el manual de instrucciones.

Las instalaciones para soldadura por arco con electrodo revestido MMA y TIG, en lo

sucesivo denominadas “soldadoras”, son para uso industrial y profesional.

Asegurese de que la soldadora haya sido instalada y reparada por personas calificadas,

conforme a las leyes y normas contra accidentes.

Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca del uso y los riesgos

relacionados con el procedimiento de soldadura al arco y acerca de las medidas de
roteccion y procedimientos de emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en el fasciculo “Aparatos para soldadura al

arco, instalacion y uso”: IEC o CLC/TS 62081.

/N

B Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual se conecta la soldadora esté
protegida con los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y
conectada a la instalacion de puesta a tierra.

Asegurese de que el enchufe y el cable de alimentacion se encuentren en buenas
condiciones.

Antes de conectar el enchufe en la toma de alimentacion asegurese de que la soldadora
esté apagada.

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién apenas haya
terminado el trabajo.

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de
conectar los cables de soldadura, instalar el hilo continuo, sustituir las partes de la
antorcha o de la devanadora de hilo, efectuar las operaciones de mantenimiento y
desplazar la soldadora (utilice la manija presente en la soldadora).

No entre en contacto con las partes bajo tension eléctrica sin ninguna proteccion sobre
la piel o con ropa mojada. Aislese usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza
a soldar y de posibles partes metalicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,
zapatos, ropas adecuadas y tapetes aislantes no inflamables.

Utilice la soldadora en ambiente seco y ventilado. No exponga la soldadora ni a la
lluvia ni al sol.

Utilice la soldadora solamente si todos los paneles y filtros se encuentran instalados
correctamente y en su lugar.

No utilice la soldadora si ha caido o ha sido golpeada pues podria no ser segura. Hagala
revisar por una persona experta o calificada.

AQ)

B Elimine el humo de soldadura mediante una ventilacién natural o con un aspirador de
humo. Para evaluar los limites de exposicién al humo de soldadura es necesario tener
en cuenta su composicion, concentracion y tiempo de exposicion.

B No suelde materiales que hayan sido limpiados con solventes clorurados o, de todas
maneras, no suelde cerca de dichas sustancias.

MAALOOOW

W Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el proceso de soldadura. En
caso de que se encuentre averiada, sustitliyala pues las radiaciones pueden atravesarla.

B Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejan la piel de los rayos producidos
por la soldadura al arco y por las chispas. No use ropas grasientas, una chispa podria
incendiarlas. Utilice filtros de proteccion para las personas a su alrededor.

B No entre en contacto, a menos de que utilice las protecciones adecuadas, con partes
mecanicas como: antorcha, pinza porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas
recién elaboradas.

B La elaboracién del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice gafas de seguridad con
protecciones laterales para los ojos.

[0\ AN

B | as chispas de soldadura pueden causar incendios.

B No suelde o corte en areas en donde se encuentren materiales, gas o vapores
inflamables.

B No suelde o corte recipientes, bombonas, depdsitos o tubos a menos que una persona
experta o calificada haya verificado la posibilidad de trabajar sobre estos elementos y
los haya preparado adecuadamente.

B Quite el electrodo de la pinza porta-electrodos cuando haya terminado la soldadura.
Asegurese de que ninguna parte del circuito eléctrico de la pinza porta-electrodos toque
el circuito de masa o de tierra: un contacto accidental podria causar sobrecalentamientos
y principios de incendio.

Advertencias de seguridad



® EMF Campos electromagnéticos.

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF), cerca del circuito
de soldadura y de la soldadora. Los campos electromagnéticos pueden interferir con
protesis médicas, como por ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de usuarios de protesis
médicas. Por ejemplo, se debe impedir el acceso al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen prétesis médicas deben consultar con el médico antes de
aproximarse al area de uso de la soldadora. Este equipo cumple con los requisitos
del estandar técnico de producto para el uso exclusivo en ambiente industrial y uso
profesional.

No se garantiza que cumpla con los limites previstos para la exposicion humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

Toma las siguientes medidas para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos
(EMF):

B No colocarte con el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantiene ambos cables de
soldadura del mismo lado del cuerpo.

B Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura, fijandolos con cinta adhesiva.

B No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

B Conecta el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo mas cerca posible del punto por soldar.

B No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

B Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito de soldadura. No

trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig 7 Da = cm
50; Db = c¢cm.20.

Equipo de Clase A
Este equipo esta disefiado para ser usado en ambientes industriales y profesionales.
En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de alimentacion publica a
baja tensién, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse dificul-
tades para asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética, debido a
interferencias conducidas o irradiadas.

| Q |
f Soldadura en condiciones de riesgo

B En caso de tener que soldar en condiciones de riesgo, con el peligro adicional de
descargas eléctricas, asfixia, en presencia de materiales inflamables o explosivos,
asegurese de que un responsable evalle de antemano las condiciones. Asegurese de
que existan personas presentes adestradas para intervenir en casos de emergencia.
Adopte los medios técnicos de proteccion descritos en el punto 5.10; A.7; A.9 de la
caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

En caso de tener que trabajar en posiciones elevadas, utilice siempre plataformas de
seguridad.

Si mas de una soldadora elabora la misma pieza o piezas eléctricamente conectadas,
las tensiones al vacio presentes en los porta-electrodos o en la antorcha pueden
llegar exceder el nivel de seguridad permitido. Asegurese de que un experto evalie
de antemano si existe un riesgo y adopte, en caso de ser necesario, las medidas de
proteccion indicadas en el punto 5.9 de las caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

A Advertencias adicionales

B No utilice la soldadora para usos no previstos como por ejemplo descongelar tuberias
de la red hidrica.

B Coloque la soldadora sobre una superficie llana, estable y evite que se pueda desplazar.
La posicién debe permitir el control pero debe evitar que las chispas de la soldadura
lo golpeen.

B No levante la soldadora. No se han previsto sistemas de elevacion.

B No utilice cables con aislamiento deteriorado o con las conexiones sueltas.

Descripcion de la soldadora

La soldadora es un generador de corriente para la soldadura manual por arco con
electrodos revestidos MMA'y TIG con una antorcha de encendido LIFT, ARC o con HF.
La soldadora ha sido realizada con tecnologia electrénica INVERTER.

La corriente suministrada es continua o alterna.

La caracteristica eléctrica del transformador es de pendiente.

Piezas principales Fig.1

A)  Cable de alimentacion

B)  Conectador para mando a distancia (pedal).

C) Entrada del gas de proteccion.

D) Interruptor STANDBY/ON.

E) Botones para seleccionar las modalidades de soldadura.

F)  Botones para seleccionar los parametros de soldadura.

G) Mango para regular los parametros de soldadura.

H) Botones para memorizar los programas de soldadura.

L)  Dispositivo luminoso que indica la conexién del mando a distancia (pedal).
M) Dispositivo luminoso que indica la intervencion de la proteccion térmica.
O) Conexiones para los cables de soldadura / Conexion antorcha.

P)  Racor de gas a la antorcha.

R)  Conector de mandos de la antorcha.

X)  Conector del grupo de enfriamiento/ (llave TIG air).

Z) Interruptor general.

Datos técnicos
La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig.2 es un ejemplo de dicha placa.

A)  Nombre y direccion del fabricante.

B)  Norma europea de referencia para la fabricacion y la seguridad de las
instalaciones de soldadura.

C) Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

D) Simbolo del procedimiento de soldadura previsto: D1: Soldadura MMA; D2:
Soldadura TIG.

E) Simbolo de la corriente suministrada: alterna / continua.
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F) Tipo de alimentacién necesaria:
17 tension alterna monofasica, frecuencia.
3" tension alterna trifasica, frecuencia.

G) Grado de proteccion de cuerpos sélidos y liquidos.

H)  Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora en ambientes con
riesgos de descargas eléctricas.

1) Prestaciones del circuito de soldadura.

UOV  Tension minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).

12, U2 Corriente y tensién normalizada correspondiente distribuida por la
soldadora.

X Servicio de soldadura. Indica el tiempo durante el cual la soldadora
puede estar en funcionamiento y el tiempo durante el cual debe estar
parada para enfriarse. El tiempo se expresa en % en base a un ciclo de
10 min. (ej. 60% significa 6 min. de trabajo y 4 min. de descanso).

AV Campo de regulacion de la corriente y tension correspondiente de arco.

J)  Datos correspondientes a la linea de alimentacion.

u1 tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%).

11 eff corriente eficaz absorbida.

11 max corriente maxima absorbida.

K)  Numero de matricula.
L) Peso.
M)  Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad

- Datos técnicos antorcha TIG** Fig.2,1
** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

/N

B Las conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personas expertas o calificadas.

B Asegurese de que la soldadora esté apagada y desconectada del enchufe de la toma
de alimentacion durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

B Asegurese de que la toma de alimentacién a la cual esta conectada la soldadora esté
protegida por los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada
a la instalacion de puesta en tierra.

B E| aparato debe ser conectado exclusivamente a un sistema de alimentacién con el
conductor del “neutro” conectado a tierra.

Ensamblaje y conexioén eléctrica

» Ensamble las partes separadas que se encuentran en el embalaje (Fig. 5).

Puesta en funcionamiento

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tension y la frecuencia correspondientes
a la soldadora y que esté dotada de un fusible retardado apto para la corriente maxima
nominal suministrada (12 max.) Fig.3,1.

(D Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma IEC/EN61000-3-12. Si se
conecta a una red de alimentacién publica a baja tensién, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que pueda ser conectada (si fuera necesario,
consultar con el operador de la red de distribucion eléctrica).

@ Para cumplir con los requisitos de la norma EN61000-3-11 (Fliker) se recomienda
conectar la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que presentan
una impedancia menor a Zmax = Fig.3,4.

» Enchufe de alimentacion. Si la soldadora no esta dotada de un enchufe, conecte el
cable de alimentacion a un enchufe normalizado (2P + T por 1Ph) (3P + T por 3Ph) con
la capacidad adecuada Fig.3,2.

Conexion a motogeneradores

B Algunas soldadoras pueden alimentarse con un motogenerador (simbolo en la placa
de datos). Asegurese de que éste tenga una potencia minima de 6 kVA y no suministre
una tensién superior a 270V.

Preparacion del circuito de soldadura MMA

» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte el cable con la pinza porta-electrodos** a la soldadora y monte el electrodo
en la pinza. Haga referencia a las instrucciones del fabricante de electrodos por lo que
respecta a la conexion y la corriente de soldadura.

® En las soldadoras que suministran corriente continua, la mayoria de los electrodos
debe conectarse a la conexion positiva y sélo algunos de ellos (gj. revestimiento de
rutilo) se conectan a la conexién negativa.

Preparacion del circuito de soldadura TIG
» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte el conectador de potencia de la antorcha TIG** a la conexién negativa de la
soldadora y monte el electrodo.

» Conecte el conectador de los mandos de la antorcha en la toma “R”.
» Conecte el tubo de gas de la antorcha TIG a la conexién de gas “P” en el panel frontal.

(D Las secciones recomendadas (mm2) para el cable de soldadura, en base a la corriente
maxima nominal suministrada (12 max), se ilustran en la Fig.3,3.

B Coloque la bombona de gas de proteccion en posicion vertical, lejos del area de
soldadura. Para ello utilice el soporte de la soldadora o asegurela a una parte fijade
modo que no se caiga y dafie.

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig.6.



@ Las bombonas no recargables estan dotadas de una valvula de aguja que se abre
automaticamente cuando se enrosca el reductor de presion sobre la bombona misma.

Instalacién del grupo de enfriamiento antorcha TIG
(Mod. 3)

B E| enchufe “X” ha sido destinado para la conexién del grupo de enfriamiento de la
antorcha TIG.

» Introduzca el enchufe en dotacion para saldar con la antorcha TIG enfriada con aire.

B Si el enchufe no esta conectado, o el grupo de enfriamiento esta apagado, o el nivel
de liquido es demasiado bajo, la soldadora se detendra y aparecera en la pantalla el
error ’E 16”

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

Procedimiento de soldadura: descripciéon mandos y
sefialaciones

Tras haber efectuado todos los pasos de la puesta en funcionamiento, encienda la

soldadora y proceda con las regulaciones.

» Presione los botones “E” para establecer la modalidad de soldadura. Las opciones
seleccionadas se indican mediante los led encendidos al lado de los diferentes simbolos.

» Presione los botones “F” para seleccionar cada parametro de soldadura. El parametro
de soldadura en fase de modificacion se muestra mediante el led encendido al lado
del simbolo y su valor se visualiza en la “pantalla”. Gire el mango “G” para modificar
el valor del parametro.

@ La unidad de medida y el campo de regulacién de los parametros de soldadura se
indican en la Tabla 1.

D) Botén Stand By/ON

Presiénelo para encender la maquina o colocarla en “Stand By~ (pausa).
Cuando la maquina esta conectada a la red en modalidad “Stand By” parpadea un punto
rojo en la “pantalla”.

E1) Selector MMA, TIG LIFT, TIG HF

Seleccione el proceso de soldadura que quiere utilizar:

» MMA: soldadura con electrodo revestido.

» TIG LIFT: soldadura TIG con encendido LIFT ARC

» TIG HF: soldadura TIG con encendido de alta frecuencia.

@ Para encender el arco de soldadura con el electrodo revestido, frotelo en la pieza a
soldar y, en cuanto empiece a funcionar, manténgalo siempre a una distancia igual
al diametro del electrodo e inclinado unos 20 - 30 grados en direccién de avance.
Para encender el arco de soldadura con la antorcha en modalidad TIG LIFT, asegurese
de que la valvula del gas de proteccion esté abierta. Apoye el electrodo sobre la pieza
que desea soldar, presione el pulsador y levante la punta del electrodo de la pieza.

@ Para encender el arco de soldadura con la antorcha en modalidad TIG HF, asegurese
de que la valvula del gas de proteccion esté abierta. Coloque la punta del electrodo a
una distancia de aproximadamente 5 mm de la pieza que desea soldar y presione el
pulsador: el arco se encendera sin que sea necesario tocar la pieza con el electrodo.

E2) Selector DC/AC/AC EASY

» “DC”: Soldadura TIG en corriente continua.

» “AC” Soldadura TIG en corriente alterna. La regulacion de la frecuencia “FREQUENCY

(Hz)” y del “BALANCE (%)’ es manual.

“AC EASY” Soldadura TIG en corriente alterna. La regulacion de la frecuencia
“FREQUENCY (Hz)" y del “BALANCE (%)” es automatica, en funcién de los parametros
de soldadura configurados.

>

@ Cuando la maquina funciona en “Easy”, el led al lado de los parametros de soldadura
parpadea para indicar que el valor visualizado en la “pantalla” corresponde al
seleccionado de manera automatica por la maquina. Si el valor cambia, el led se
transforma en fijo.

E3) Selector TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (o manual): se suelda mientras el pulsador de la antorcha se mantiene presionado.

> 4T (o automatico): presione y suelte el pulsador para comenzar a soldar. La soldadura
continlia hasta que se presiona y suelta nuevamente el pulsador para interrumpirla.

» “SPOT” La soldadura TIG termina automaticamente, una vez que ha transcurrido el
tiempo configurado.

E4) Selector PULSE/EASY PULSE/BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Se presiono el tipo de corriente de soldadura.
Se alternan la corriente principal “I (Amp)” y la corriente de base “(%) I’
La regulacién de la frecuencia de pulsacion “PULSE (Hz)” y de la corriente de base
“(%) I’ es manual.

@ La duracién del tiempo de soldadura en la corriente principal es igual al tiempo de
soldadura en la corriente de base.

» “EASY PULSE (TIG)” Se presion¢ el tipo de corriente de soldadura.
Se alternan la corriente principal “I (Amp)” y la corriente de base “(%) I".
La regulacion de la frecuencia de pulsacion “PULSE (Hz)” y de la corriente de base “(%)
I” es automatica, en funcién de los parametros de soldadura seleccionados.

@ Cuando la maquina funciona en modo “Easy”, el led al lado de los parametros de
soldadura parpadea para indicar que el valor visualizado en la “pantalla” corresponde
al seleccionado de manera automatica por la maquina.

Si el valor cambia, el led se transforma en fijo.

» Bi-level (TIG 4T): una vez que se alcanza la corriente programada “l (Amp)”, una breve
presién sobre el pulsador de la antorcha reduce la corriente de soldadura “(%) I”; con otra
breve presion, la corriente vuelve al valor programado total. “I (Amp)” Para terminar la
soldadura es necesario mantener el pulsador presionado durante un tiempo >0,5 seg.
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F) Soldadura MMA: parametros ajustables
>

>

“l (Amp)” Ajuste de la corriente de soldadura.

“ARC FORCE” (led slope up) Aumenta la intensidad de la corriente de soldadura para
prevenir que el electrodo revestido se pegue en la pieza que se suelda cuando el voltaje
de arco es demasiado bajo.

“HOT START” (led 1%) Aumenta la intensidad de la corriente de soldadura para facilitar
el cebado del electrodo revestido.

F) Soldadura TIG: parametros ajustables

» “® mm” Seleccion del didmetro del electrodo de tungsteno.

En base al diametro seleccionado, la maquina determina el intervalo de corriente de
soldadura que se puede usar sin dafiar el electrodo.

En la modalidad “AC EASY” 0 “EASY PULSE” la maquina selecciona los valores ideales
de los parametros de soldadura en base al diametro del electrodo y de la corriente de
soldadura seleccionados.

Se puede no configurar el diametro del electrodo (“NO”). En este caso, la regulacion
de los parametros de soldadura solo se definira en funcion de la corriente de soldadura.

» “PREGAS” Ajuste del tiempo de pre-gas.

» “SLOPE-UP” El ajuste del tiempo de soldadura en el que la corriente de soldadura va
del valor inicial (cebado del arco) al valor principal “I (Amp)”.

@ El valor inicial de la corriente de soldadura esta predefinido en el 50 % del valor de
la corriente principal.

» “I (Amp)”: Ajuste de la corriente de soldadura principal.

» “(%) I”: En las modalidades “PULSE” y “BILEVEL 4T” ajusta la corriente de soldadura
de base, expresada como porcentaje de la corriente principal de soldadura.

» “SLOPE-DOWN” Tiempo con el que, después de liberar el boton de antorcha, la
corriente de soldadura va del valor principal al valor final (Fin de la soldadura).

@ El valor final de la corriente de soldadura esta predeterminado en el 20% de la
corriente principal.

» “POST-GAS” Ajuste del tiempo de postgas. En la posicién “Aut” la maquina establece el
tiempo automaticamente entre 5y 20 segundos, en funcién de la corriente de soldadura
principal y de la duracién de la soldadura.

“T (SPOT)” En la modalidad “SPOT” varia la duracion del punto de soldadura.

“PULSE (Hz)” En la modalidad “TIG PULSE?” varia la frecuencia de pulsacion.
El tiempo de soldadura en la corriente principal es igual al tiempo de soldadura en la
corriente de base.

“BALANCE (%)” En la modalidad de soldadura “TIG AC” en corriente alterna, modifica
la relacion entre la duracién de la semionda positiva y de la semionda negativa.

Con el “balance” regulado en 50%, la duracién de la semionda positiva es igual a la
duracién de la semionda negativa.

Los valores de “balance” bajos permiten una mayor penetracién del arco y poco
desgaste del electrodo.

Otros valores de “balance” permiten una mayor limpieza de la pieza pero con un desgaste
elevado del electrodo.

“FREQUENCY (Hz)” En la modalidad “TIG AC” con corriente alterna, varia la frecuencia
de la corriente de soldadura.

Valores bajos permiten un arco mas distribuido. Otros valores permiten un arco mas
concentrado.

L) Dispositivo luminoso que indica la conexion del
mando a distancia (pedal)

Esta encendido cuando la soldadora estd conectada al mando a distancia (o al pedal)
opcional.

M) Dispositivo luminoso que indica un accionamiento
térmico

El dispositivo luminoso encendido significa que la proteccién térmica se encuentra en
funcionamiento.

En caso de que se exceda el servicio de soldadura “X” indicado en la placa técnica, un
protector térmico interrumpe el trabajo antes de que la soldadora verifique averias.
Espere a que se restablezca el funcionamiento y, posiblemente, algunos minutos mas.
Si se activa continuamente el protector térmico significa que se estan exigiendo
prestaciones superiores a la soldadora.

“Reset” de la maquina

Con la maquina encendida, presione el boton “Stand By’ durante 3 segundos.
Se restableceran los valores de fabrica de todos los parametros. Los programas
memorizados no se eliminan.

H) Memorizaciéon de programas

Se pueden memorizar las configuraciones de las modalidades y de los parametros
establecidos en la maquina para usarlos en otro momento. Se pueden memorizar 9
programas.

» SAVE: Memoriza el proceso de soldadura seleccionado y los parametros configurados.
Presione el botdn “SAVE” durante 3 segundos y seleccione con el encoder “G” el nUmero
de programa. Presione nuevamente el botén “SAVE” durante 3 segundos: el mensaje
“YES” confirma que se realizé la memorizacion.

La “pantalla” parpadea si el numero de programa seleccionado para memorizar ya
contiene un programa.

Seleccione un numero diferente o confirme la seleccion si desea sobrescribir el programa
anterior.

RECALL: Selecciona un programa de soldadura.

Presione el boton “RECALL” durante 3 segundos y seleccione con el encoder “G” el
ndmero de programa. Presione nuevamente el botén “RECALL” durante 3 segundos:
el mensaje “YES” confirma que se realiz6 la memorizacion.



Recomendaciones para el uso

W Utilice una extension eléctrica solo cuando sea necesario y siempre y cuando sea de
seccion igual o superior a la del cable de alimentacion y esté dotada del conductor de
puesta en tierra.

B No bloquee las tomas de aire de la soldadora. No la coloque en contenedores o
estanterias que no estén ventiladas adecuadamente.

B No utilice la soldadora en ambientes que contengan: gas, vapores, polvos conductores
(ej. viruta), aire salobre, humo caustico y otros agentes que puedan averiar las partes
metalicas y los aislamientos eléctricos.

Las partes eléctricas de la soldadora han sido tratadas con resinas protectivas. La

primera vez que la ponga en funcionamiento podria notar humo; se trata de la resina
que se seca completamente. La salida de humo durara solo algunos minutos.

Mantenimiento

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de

efectuar cualquier operacion de mantenimiento.

Mantenimiento extraordinario. El mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
eriddicamente por personal experto o calificado en el campo electromecéanico, en

funcién del uso. (Aplicar la norma EN 60974-4).

« Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine el polvo que se deposita en las

partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las tarjetas electrénicas (utilice un cepillo

suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien

apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.

PT

Manual de instrugcoes

A\

Antes de utilizar a soldadora ler com atengdo o manual de instrugées.

As instalagdes para soldadura por arco com eléctrodo revestido MMA e TIG, a seguir
chamadas “soldadora”, estéo previstas para uso industrial e profissional.

Controlar que a soldadora seja i

instalada e reparada por pessoas expertas, em
conformidade com as leis e as normas contra acidentes.

Controlar que o operador esteja treinado para o uso e riscos ligados ao
de soldadura por arco e sobre as necessarias medidas de protecgéo e
de emergéncia.

Pode-se obter informagdes detalhadas no fasciculo “Aparelhagens para soldadura por
arco, instalagéo e uso”: IEC ou CLC/TS 62081.

/N

B Controlar que, a tomada de alimentagéo na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagao de terra.

Controlar que a ficha e o cabo de alimentagao estejam em boas condigdes.

Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentagéo, controlar que a soldadora esteja
desligada.

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentag&o logo que terminar o
trabalho.

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagdo antes de conectar
os cabos de soldadura, instalar o fio continuo, substituir partes do magarico ou do
mecanismo de tracgdo do fio, efectuar operagdes de manutengédo, mové-la (usar o
puxador presente na soldadora).

Nao tocar as partes sob tensao eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar
electricamente si mesmo do eléctrodo, da pecga a ser soldada e de eventuais partes
metalicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para
tal finalidade e tapetes isoladores secos, ndo inflamaveis.

Usar a soldadora em ambiente seco e ventilado. Nao expor a soldadora sob a chuva
ou sob o sol a pico.

Usar a soldadora s6 se todos os painéis e anteparos estiverem no proprio lugar e
montados correctamente.

Nao utilizar a soldadora se a mesma tiver caido ou recebido um golpe, pois, pode ndo
esta mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada.

A0

B Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada ventilagdo natural ou com um
aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagao sistematica para avaliar os limites
contra a exposigao aos fumos de soldadura em fungéo da sua composigéo, concentragéo
e duragdo da propria exposigao.

B N&o soldar materiais limpos com solventes clorados ou todavia similares.

MAALAOO@V

B Usar a mascara de soldadura com um vidro inactinico adequado ao processo de
soldadura. Substitui-la se estiver prejudicada; as radiagdes podem atravessa-la.

B Usar luvas, calgados e roupas ignifugas que protejam a pele contra os raios produzidos
pelo arco de soldadura e pelas faiscas. Ndo usar roupas oleosas ou gordurosas, uma
faisca pode incendia-las. Usar anteparos de protecgdo para proteger as pessoas em
proximidades.

B Nao tocar com a pele nua as partes metdlicas incandescentes, tais como: magarico,
pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrodo, pecas recém usinadas.

B Ausinagem do metal provoca faiscas e lascas. Usar 6culos de seguranga, com protecgéo

rocedimento
rocedimentos

Adverténcias de segurancga
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lateral dos olhos.

[0\ AN

B As faiscas da soldadura podem causar incéndios.

B N3o soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou vapores inflamaveis.

B N3&o soldar ou cortar contentores, botijas, depdsitos ou tubos a néo ser que uma pessoa
experta ou qualificada ndo tenha verificado que possam ser usinados e os tenham
adequadamente preparados.

W Tirar o eléctrodo da pinga porta-eléctrodo quando tiver terminado a soldadura. Controlar
que nenhuma parte do circuito eléctrico da pinca porta-eléctrodo toque o circuito de
massa ou de terra: um contacto acidental pode causar superaquecimento e principios
de incéndio.

® EMF Campos electromagnéticos.

Acorrente de soldadura gera campos electromagnéticos (EMF) na proximidade do circuito
de soldadura e da soldadora. Os campos electromagnéticos podem gerar interferéncias
em proteses médicas, como por exemplo marcapassos.

Deve-se tomar medidas protectoras adequadas em relagdo a portadores de préteses
médicas. Por exemplo, deve-se impedir o acesso a area de uso da soldadora.

Os portadores de proteses médicas devem consultar o médico antes de aproximar-se da
area de uso da soldadora. Esta aparelhagem esta em conformidade com os requisitos
das normas técnicas do produto para uso exclusivo em ambiente industrial e uso
profissional. Nao esta garantida a equivaléncia com os limites previstos para a exposi¢éo
humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

Apligue os seguintes procedimentos para minimizar a exposicdo aos campos
electromagnéticos (EMF):

B N3o posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

Quando for possivel, entrancar entre si os cabos de soldadura, fixando-os com fita
adesiva.

Nao enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

Conectar o cabo de massa a peca a trabalhar o mais proximo possivel do ponto a soldar.
N&o soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

Manter a cabega e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao
trabalhar proximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Aparelhagem de Classe A
Esta aparelhagem é projectada para o uso em ambientes industriais e profissionais.
Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de alimentagéo publica de
baixa tensdo que alimentam edificios de uso doméstico, poderia haver dificuldades em
garantir a equivaléncia com a compatibilidade electromagnética, devido aos disturbios
conduzidos ou irradiados.

(J
|§| Soldadura em condigdes a risco

B Se tiver que soldar em condi¢des de risco acrescido de descargas eléctricas,
sufocamento, em presenca de materiais inflamaveis ou explosivos controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente as condi¢es. Controlar que hajam pessoas
treinadas para intervir em casos de emergéncia. Adoptar os meios técnicos de proteccao
descritas em 5.10; A.7; A.9 pela especificagdo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

Se tiver que trabalhar em posigdes elevadas do sé usar sempre plataformas de
seguranga.

Se mais do que uma soldadora trabalhar na mesma pega ou todavia em pecas
electricamente coligadas, as tensbes a vacuo presentes nos porta-eléctrodos ou
nos magaricos podem se somar superando o nivel de seguranga. Controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente se ha um risco e eventualmente adopte as
medidas de protecgdo indicadas no 5.9 da especificagdo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

& Adverténcias suplementares

B N3o utilizar a soldadora para finalidades ndo previstas como por exemplo descongelar
tubos da rede hidrica.

B Por a soldadora sobre uma superficie plana, estavel e evitar que possa se mover. A
posigado deve permitir-lhe o controlo, ma ndo deve permitir as faiscas da soldadura
de atingi-lo.

B N3ao elevar a soldadora. Nao estéo previstos sistemas de elevagao.

B N3o utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com as conexdes desapertadas.

Descri¢ao da soldadora

A soldadora é um gerador de corrente para a soldadura manual por arco com eléctrodos
revestidos MMA e TIG com um magarico de escorva do LIFT ARC ou com HF.

A soldadora ¢ realizada com a tecnologia electrénica INVERTER.

A corrente fornecida é continua ou alternada.

A caracteristica eléctrica do transformador € do tipo com abaixamento de tensé&o.

Orgaos principais Fig.1

A)  Cabo de alimentacdo.

B)  Conector para comando remoto (pedal)

C) Entrada do gas de protecgao.

D) Interruptor STANDBY/ON.

E) Botdes de selecgdo dos modos de soldadura.

F) Botdes de selecgdo dos parametros de soldadura.

G) Botéo de regulagdo dos parametros de soldadura.

H) Botdes para o armazenamento dos programas de soldadura.
L) Indicador luminoso de sinalizagdo comando remoto (pedal) ligado.
M)  Luz piloto de sinalizagdo da intervencdo térmica.

0O) Conexdes para os cabos de soldadura / Ligagdo do magarico.
P)  Junta gas tocha.

R)  Conector dos comandos do magarico.

X)  Conector do grupo de refrigeragdo / (chave TIG ar).

Z) Interruptor geral.



Dados técnicos
A placa de dados estéa presente na soldadora. A Fig.2 € um exemplo da prépria placa.

A)  Nome e endereco do fabricante.

B)  Norma europeia de referéncia para a fabricagéo e a seguranca das instalagcdes
para soldadura.

C) Simbolo da estrutura interior da soldadora.

D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto: D1: soldadura MMA; D2:
soldadura TIG

E) Simbolo da corrente fornecida: alternada / continua

F) Tipo de alimentacdo necessaria:
17 tenséo alternada monofasica; frequéncia.
3 tensao alternada trifasica, frequéncia.
Grau de protecgao contra corpos sélidos e liquidos
Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a soldadora em ambientes a risco
de descargas eléctricas.
Prestacdes do circuito de soldadura.
UOV Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura aberto).
12, U2 Corrente e correspondente tensdo normalizada que a soldadora fornece.
X Servigo de soldadura. Indica quanto tempo a soldadora pode trabalhar e
quanto tempo deve ficar parada para arrefecer. O tempo esta expresso
em % na base de um ciclo de 10 min. (ex. 60% significa 6 min. de
trabalho e 4 min. de pausa).
A/V Campo de regulagéo da corrente e respectiva tensao de arco.
Dados relativos a linha de alimentacéo.
U1 Tenséo de alimentacéo (tolerancia admitida: +/- 10%).
11 eff Corrente eficaz absorvida.
11 max Maxima corrente absorvida.
N° de matricula.
Peso.

Simbolos de seguranca: Ler as adverténcias de seguranca.

G)
H)

N

J)

- Dados técnicos do macarico TIG** Fig.2,1
** (Este componente pode néo estar incluido em alguns modelos).

Por a funcionar

As ligagdes eléctricas devem ser efectuadas por pessoas expertas ou qualificadas.

B Controlar que a soldadora esteja desligada e desconectada da tomada de alimentagdo
durante todos os passos para por a funcionar.

B Controlar que, a tomada de alimentagé@o na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagado de terra.

B Aaparelhagem deve ser conectada exclusivamente a um sistema de alimentagdo com
o condutor do “neutro” conectado a terra.

Montagem e ligagao eléctrica

» Montar as partes separadas contidas na embalagem (Fig.5).

» Verificar que a linha eléctrica forneca a tensdo e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um fusivel retardado adequado para a maxima
corrente nominal fornecida (I2max) Fig.3,1.

@ Esta aparelhagem néo entra nos requisitos da norma IEC/EN61000-3-12. Se for
conectada a uma rede de alimentagdo publica de baixa tensdo, é responsabilidade
do instalador ou do utilizador verificar se pode ser conectada (se necessario, consultar
o administrador da rede de distribuicdo eléctrica).

@ Para estar em conformidade com os requisitos da norma EN61000-3-11 (Fliker),
recomenda-se conectar a soldadora nos pontos de interface da rede de alimentacéo
que apresentam uma impedancia menor que Zmax = Fig.3,4.

» Ficha de alimentagéo. Se a soldadora nao tiver ficha, conectar ao cabo de alimentagdo
uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph) (3P+T para 3Ph) com capacidade adequada
Fig.3,2.

Ligagcdo em motogeradores

B Algumas soldadoras podem ser alimentadas por um motogerador (simbolo na placa
de dados). Controlar que o mesmo tenha uma poténcia de pelo menos 6 kVA e ndo
fornega uma tensao superior a 270V.

Preparacao do circuito de soldadura MMA
» Conectar o cabo de massa* na soldadora e na peca a trabalhar, o mais préximo
possivel do ponto de trabalho.

» Conectar o cabo com a pinga porta-eléctrodo** na soldadora e montar na pinca o
eléctrodo. Usar como referéncia as indicagdes do fabricante dos eléctrodos sobre a
conexao e a alta corrente de soldadura.

@ Nas soldadoras que fornecem corrente continua, a maioria dos eléctrodos deve ser
conectada no terminal positivo, sé alguns eléctrodos (por ex.: revestimento ao rutilo)
devem ser conectados no terminal negativo.

Preparacao do circuito de soldadura TIG
» Conectar o cabo de massa** na soldadora e na pega a trabalhar, o mais préximo
possivel do ponto de trabalho.

» Conectar o conector de poténcia do magarico TIG** no terminal negativo da soldadura
e monta o eléctrodo.

» Liga o conector dos comandos da tocha a tomada “R”
» Conecta o tubo de gas da tocha TIG ao engate do gas “P” no painel frontal

@ As secgdes aconselhadas (mm2) para o cabo de soldadura, com base na maxima
corrente nominal fornecida (12max), estéo indicadas na Fig.3,3.
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B Assegurar a botija do gas de protecgdo em posigéo vertical, distante da area de
soldadura. Usar o suporte da soldadora ou uma parte fixa para que ndo caia e ndo
fique prejudicada.

Para a instalacéo seguir as indica¢des da Fig.6.

(D As botijas ndo recarregaveis tém uma valvula de agulha que se abre automaticamente

ao aparafusar o redutor de pressao na botija.

Instalagao do grupo de refrigeragao da tocha TIG
(Mod.3) **

B Atomada “X” é dedicada a conexao do grupo de refrigeragao para a tocha TIG.
» Insira o pino fornecido para soldar com a tocha TIG refrigerada a ar.

B Se o pino ndo estiver conectado ou o grupo de refrigeracéo estiver desligado, ou o nivel
do liquido for muito baixo, o soldador para e aparece no visor o erro ”E 16”

** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).

Procedimento de soldadura: descrigdo comandos e
sinalizagoes

Apés ter efectuado todos os passos para por a funcionar a soldadora, acendé-la e
proceder com as regulagdes.

» Configura o modo de soldadura com a pressao dos botdes “E”. As opgdes seleccionadas
sdo indicadas por LEDs acesos ao lado dos varios simbolos.

» Selecciona cada um dos parametros de soldadura com a presséo dos botées “F”. O
parametro de soldadura na fase de modificagao € evidenciado pelo LED aceso ao lado
do simbolo e seu valor é exibido no “display”. Ao girar o botéo “G”, é possivel alterar
o valor do parametro.

(D A unidade de medida e o campo de regulagdo dos parametros de soldadura séo
indicados na Tab.1.

D) Botéo Stand By / ON

Pressione-o para ligar a maquina, ou para coloca-la em “Stand By”.
Quando a maquina é ligada a rede no modo “Stand By”, um ponto vermelho pisca no
“display”.

E1) Selector MMA, TIG LIFT, TIG HF

Seleccionar o processo de soldadura que se quer utilizar:
» MMA: soldadura com eléctrodo revestido.

» TIG LIFT: soldadura TIG com arranque LIFT ARC

» TIG HF: soldadura TIG com arranque a alta frequéncia.

Para escorvar o arco de soldadura com o eléctrodo revestido, esfrega-lo na peca
a ser soldada e logo depois do arco ter sido escorvado manté-lo constantemente a
uma distancia igual ao didmetro do eléctrodo e inclinado cerca de 20 - 30 graus para
o sentido do avango.

@ Para escorvar o arco de soldadura com o magarico, na modalidade TIG LIFT, controlar
que a valvula do gas de esteja aberta. Apoiar o eléctrodo na pega que se deseja soldar,
pressionar o botéo e elevar a ponta do eléctrodo da peca.

(D Para escorvar o arco de soldadura com o macarico, na modalidade TIG HF, controlar
que a valvula do gas de esteja aberta. Posicionar a ponta do eléctrodo a uma distancia
de aproximadamente 5mm da pecga que se deseja soldar e pressionar o botdo: o arco
se iniciara sem que seja necessario tocar a peca com o eléctrodo.

E2) Selector DC / AC /| AC EASY

“DC”: Soldadura TIG em corrente continua.

“AC” Soldadura TIG em corrente alternada. A regulagéo da frequéncia “FREQUENCY
(Hz)” e do “BALANCE (%)” é manual.

“AC EASY” Soldadura TIG em corrente alternada. A regulagéo da frequéncia
“FREQUENCY (Hz)” e do “BALANCE (%)” é automatica, dependendo dos parametros
de soldadura configurados.

@ Quando a maquina esta em funcionamento “Easy”, o LED ao lado dos parametros de
soldadura pisca para indicar que o valor exibido no “display” corresponde ao escolhido
automaticamente pela maquina. Se o valor for variado, o LED permanece fixo.

E3) Selector TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (ou manual): solda-se até quando o botao da tocha é mantido pressionado.

» 4T (ou automatico): premir e liberar a tecla para comegar a soldar, a soldadura continua
até quando nao se pressiona e libera o botdo novamente para interrompé-la.

» “SPOT” A soldadura TIG termina automaticamente, uma vez transcorrido o tempo
configurado.

E4) Selector PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Acorrente de soldadura é pulsada. Ha uma alternancia entre a corrente
principal “lI (Amp)” e a corrente de base “(%) I”

A regulagdo da frequéncia de pulsagdo “PULSE (Hz)” e da corrente de base “(%) I”
€ manual.

® A duracgéo do tempo de soldadura para a corrente principal € igual ao tempo de
soldadura para a corrente de base.

» “EASY PULSE (TIG)” A corrente de soldadura é pulsada. Ha uma alternancia entre a
corrente principal “lI (Amp)” e a corrente de base “(%) I”.
Aregulagdo da frequéncia de pulsagdo “PULSE (Hz)” e da corrente de base “(%) I” é
automatica, dependendo dos parametros de soldadura seleccionados.



@ Quando a maquina esta em funcionamento “Easy”, o LED ao lado dos parametros de
soldadura pisca para indicar que o valor exibido no “display” corresponde ao escolhido
automaticamente pela maquina. Se o valor é variado, o LED permanece fixo.

> Bi-level (TIG 4T): uma vez alcancada a corrente configurada “I (Amp)”, uma breve
pressdo no botdo da tocha reduz a corrente de soldadura “(%) I”; com uma outra
breve presséao, a corrente retorna ao pleno valor configurado. “I (Amp)” Para terminar
a soldadura, é necessario manter o botdo pressionado por um tempo >0,5seg.

F) Soldadura MMA: parametros regulaveis
>

>

r

“I (Amp)” Regulagéo da corrente de soldadura.

“ARC FORCE” (led slope up) Aumenta a intensidade da corrente de soldadura para
impedir a colagem do eléctrodo revestido na pega a soldar, quando a tens&do de arco
torna-se demasiado baixa.

“HOT START” (led 1%) Aumenta a intensidade da corrente de soldadura a fim de facilitar
a escorva do eléctrodo revestido.

F) Soldadura Tig: parametros regulaveis

> “® mm” Selecgdo do diametro do eléctrodo de tungsténio.

Dependendo do diametro seleccionado, a maquina determina o intervalo de corrente
de soldadura que pode utilizar sem danificar o eléctrodo.

No modo “AC EASY” ou “EASY PULSE” a maquina selecciona os valores ideais dos
parametros de soldadura de acordo com o diametro do eléctrodo e com a corrente de
soldadura seleccionada.

E possivel ndo configurar o diametro do eléctrodo (“NO”). Neste caso as regulagdes dos
parametros de soldadura serao definidos apenas em fungéo da corrente de soldadura.

>

» “PREGAS” Regulacéo do tempo de pré-gas.

» “SLOPE-UP” Regulagao do tempo com o qual a corrente de soldadura se move a partir
do valor inicial (escorva do arco) ao valor principal “I (Amp)”.

@ O valor inicial da corrente de soldadura é pré-definido em 50% do valor da corrente
principal.

“l (Amp)”: Regulagdo da corrente principal de soldadura.

“(%) I”: Nos modos “PULSE” e “BILEVEL 4T” Regula a corrente de soldadura de
base, expressa como percentual da corrente principal de soldadura.

“SLOPE-DOWN?” Tempo em que, apds a liberagdo do botdo da tocha, a corrente de
soldadura se move a partir do valor principal ao valor final (conclusdo da soldadura).

@ O valor final da corrente de soldadura é pré-definido em 20% do valor da corrente
principal.
» “POST-GAS” Regulagao do tempo de pds-gas. Na posigao “Aut” o tempo é configurado
automaticamente pela maquina entre 5 e 20 segundos, dependendo da corrente de
soldadura principal e da duracéo da soldadura.

“T (SPOT)” No modo “SPOT” varia a duragéo do ponto de soldadura.

“PULSE (Hz)” No modo “TIG PULSE” varia a frequéncia de pulsagdo. A duragéo do
tempo de soldadura para a corrente principal € igual ao tempo de soldadura para a
corrente de base.

“BALANCE (%)” No modo de soldadura “TIG AC” em corrente alternada, modifica a
relagéo entre a duragéo da semionda positiva e da semionda negativa.

Com o “balance” regulado em 50%, a duragdo da semionda positiva é igual a duragéo
da semionda negativa.

Baixos valores de “balance” permitem uma maior penetragdo do arco e um menor
desgaste do eléctrodo. Altos valores de “balance” permitem uma melhor limpeza da
peca, mas um maior desgaste do eléctrodo.

“FREQUENCY (Hz)” No modo de soldadura “TIG AC” em corrente alternada, varia a
frequéncia da corrente de soldadura.

Baixos valores permitem um arco mais distribuido. Altos valores permitem um arco
mais concentrado.

L) Indicador luminoso de sinalizagdo comando remoto
(pedal) ligado

E aceso quando na soldadora ¢ ligado o comando & distancia (ou por pedal) opcional.
M) Luz piloto de sinalizagao da intervencgao térmica

A luz piloto acesa significa que a proteccéo térmica esta a funcionar.

Se superar o servigo de soldadura “X” referido na placa técnica um protector térmico
interrompe o trabalho antes que a soldadora seja prejudicada. Aguardar até que o
funcionamento seja restabelecido e, possivelmente, aguardar ainda alguns minutos.

Se o protector térmico intervier continuamente, significa que estd sendo pedida
prestacdes demasiadas para a soldadora.

“Reset” da maquina

Com a maquina ligada, pressione o botdo “Stand By’ durante 3 segundos: serdo
restaurados os valores de fabrica de todos os parametros. Os programas armazenados
ndo séo apagados.

H) Armazenamento de programas

E possivel armazenar as configuragdes dos modos e dos parametros configurados na
maquina para uma utilizagéo futura. Os programas armazenaveis sao 9.

\%

\%

A4

» SAVE: Armazena o processo de soldadura seleccionado e os parametros configurados.
Pressione o botdo “SAVE” durante 3 segundos e seleccione com o codificador “G” o N°
de programa. Pressione novamente o botéo “SAVE” durante 3 segundos: a mensagem
“YES” confirma o armazenamento.

O “display “ pisca se o N° de programa seleccionado para o0 armazenamento ja contém
um programa.
Escolha um N° diferente ou confirme a escolha se deseja substituir o programa anterior.

» RECALL: Recupera um programa de soldadura.
Pressione o botdo “RECALL” durante 3 segundos e seleccione com o encoder “G”
o N° de programa. Pressione novamente o botdo “RECALL” durante 3 segundos: a
mensagem “YES” confirma a recuperagao.
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Conselhos para o uso

B Usar uma extenséo eléctrica s6 quando for necessario e sempre que haja secgdo igual
ou superior ao do cabo de alimentacéo e equipadas com condutor de terra.

B Nao bloquear as tomadas de ar da soldadora. Nao fecha-la em contentores ou prateleiras
sem ventilacdo adequada.

B N3o utilizar a soldadora em ambientes que contenham: gases, vapores, pés condutivos
(ex. limalha de ferro), ar salobro, fumagas causticas e outros agentes que possam
prejudicar as partes metalicas e os isolamentos eléctricos.

(D As partes eléctricas da soldadora foram tratadas com resinas protectoras. Na primeira
utilizacdo pode-se notar fumaca; trata-se da resina que se seca completamente. A
saida de fumaga durara sé por alguns minutos.

/N

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagdo antes de efectuar
operacdes de manutencéo.

Manutengao extraordinaria executavel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso. (Aplicar a regra EN 60974-4).

* Inspeccionar o interior da soldadora e remover o pé depositado nas partes eléctricas
(usar ar comprimido) e nas placas electrénicas (usar uma escova muito macia ou
produtos apropriados). * Verificar que as ligagdes eléctricas estejam bem apertadas e
que o isolante das fiagdes ndo esteja prejudicado.

Manutencgao

Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der SchweilRmaschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam zu lesen.
Die LichtbogenschweilRanlagen mit verkleideten Elektroden MMA und TIG, im Folgetext
als “SchweiBmaschine” bezeichnet, sind fir den industriellen und professionellen
Gebrauch bestimmt.

Sicherstellen, dass die Schweimaschine von Fachmannern unter Beachtung der
anwendbaren Gesetze und Unfallverhiitungsvorschriften installiert und repariert wird.
Sicherstellen, dass der Bediener flir die Anwendung des Lichtbogenschweilverfahrens
ausgebildet und Uber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie (iber die
notwendigen SchutzmafRnahmen und das Vorgehen in Notfallen unterrichtet ist.
Detaillierte Informationen kdnnen in dem Heft “Lichtbogenschweillgeréte Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

VAN

B Sicherstellen, dass die Steckdose, an die die Schweiflmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschiitzt (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und an eine Erdungsanlage angeschlossen ist.

Sicherstellen, dass der Stecker und das Netzkabel in einwandfreiem Zustand sind.
Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uberprifen, dass die Schweilmaschine
ausgeschaltet ist.

Sofort nach Arbeitsende die SchweilRmaschine ausschalten und den Stecker aus der
Steckdose ziehen.

Die Schweifimaschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor
die SchweilRkabel angeschlossen werden, der SchweilRdraht eingefiihrt wird, Teile
des Brenners oder des Drahtzufiihrmechanismus ersetzt werden, Wartungsarbeiten
durchgefihrt werden, die Maschine bewegt wird (den an der SchweiRmaschine
angebrachten Griff verwenden).

Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstiicken
bertihren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schweiRenden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.
Die SchweiRmaschine in trockener und belifteter Umgebung verwenden. Die
Schweilmaschine vor Regen und Sonnenstrahlen schiitzen.

Die Schweillmaschine nur verwenden, wenn alle Schutztafeln und —schirme vorhanden
und korrekt montiert wurden.

Die Schweilmaschine nicht nach Stiirzen oder StoRRen verwenden, da der sichere Betrieb
in diesem Fall nicht gewahrleistet ist. Die Schweiffmaschine durch einen qualifizierten
Fachmann Uberpriifen lassen.

AQ)

B Schweirauch durch eine geeignete natiirliche Bellftung oder durch eine Absauganlage
eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung durch die
SchweiRrauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammensetzung und -konzentration
und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.

B Keine Materialien schweif3en, die mit chlorierten Losemitteln gereinigt wurden oder sich
in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAALOPO@D

B Eine fir das angewandte Schweillverfahren geeignete Maske mit aktinischer Glasscheibe
verwenden. Beschadigte Schweillmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die
Augen schadigen kénnen.

B Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschweillen erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken
zu schiitzen. Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schiitzen.

B Die glihenden Metallteile wie Brenner, Elektrodenzange, Elektrodenstummel und eben

Sicherheitshinweise



bearbeitete Teile nicht mit nackter Haut beriihren.
B Beim Schweil3en von Metall entstehen Funken und Splitter. Schutzbrille mit Seitenschutz
tragen.

VAN

B Schweillfunken kénnen Feuer verursachen.

B Nichtin Bereichen schweilRen oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweil3en oder trennen, es sei denn, ein
qualifizierter Fachmann hat geprift, das keine Gefahr besteht, oder die Teile wurden
entsprechend vorbereitet.

B Die Elektrode nach Abschluss der SchweilRarbeiten von der Zange trennen. Sicherstellen,
dass kein Teil des Elektrodenzangenstromkreises den Masse- oder Erdungskreis berthrt:
ein solcher Kontakt kann zu einer Uberhitzung und Feuer filhren.

® EMF Elektromagnetische Felder.

Der Schweistrom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des Schweillkreises
und des SchweilRgerates hervor. Die elektromagnetische Felder kdnnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.

Gegenliber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete Schutzmaflnahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des SchweilRgerates
untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen missen lhren Arzt befragen,
bevor sie sich dem Einsatzbereich des SchweilRgerates nahern.

Dieses Gerat erfillt die Anforderungen des technischen Produktstandards fir den
ausschlieBlichen Einsatz in Industrieumgebungen sowie fiir professionelle Zwecke. Nicht
gewahrleistet wird die Ubereinstimmung mit den fiir die Belastung des Menschen durch
elektromagnetische Felder in hduslicher Umgebung vorgesehenen Grenzwerten.

Die folgenden MaRnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch
elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

B Positionieren Sie sich nicht mit dem Korper zwischen den Schweilkabeln. Halten Sie
beide Schweillkabel auf der gleichen Korperseite.

B Verflechten Sie nach Mdglichkeit die Schweiltkabel miteinander und befestigen Sie
sie mit Klebeband.

B Wickeln Sie die Schweillkabel nicht um den Kérper.

B Schliefen Sie das Massekabel moglichst nahe an der zu schweilenden Stelle am
Werksttick an.

B Schweillen Sie mit dem am Korper hangenden Schweil3gerat nicht.

B Halten Sie den Kopf und den Oberkdrper mdglichst weit vom Schweilkreis entfernt.

Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem Schweilgerat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Gerat der Klasse A

Dieses Gerat wurde fir den Einsatz in industrieller und professioneller Umgebung
entworfen.

In hauslicher Umgebung oder an ein Niederspannungsnetz angeschlossenen
Umgebungen, die zu Wohnzwecken dienende Gebaude speisen, kdnnten Schwierigkeiten
bestehen, auf Grund durch Leiten oder Strahlen Ubertragener Stérungen die Einhaltung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

| Q |
f SchweiBen unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhéhten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr, in
Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) geschweilt werden muss, ist
sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen vor Arbeitsbeginn
Uberpriift. Sicherstellen, dass fir Notfalle ausgebildete Personen anwesend sind. Die
unter 5.10 A7, A9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/TS 62081 beschriebenen
technischen Schutzmittel sind anzuwenden.

Wenn in héheren Bereichen gearbeitet werden muss, sind immer Sicherheitsplattformen
zu verwenden.

Wenn mehrere SchweilRmaschinen an dem gleichen Teil oder an elektrisch miteinander
verbundenen Teilen arbeiten, kdnnen sich die am Elektrodenhalter oder am Brenner
vorhandenen Leerlaufspannungen addieren und das Sicherheitslevel berschreiten.
Sicherstellen, dass ein verantwortlicher Fachmann vor Arbeitsbeginn Uberprift, ob
Gefahr besteht, und gegebenenfalls die unter 5. 9 der Technischen Spezifikation IEC
oder CLC/TS 62081 beschriebenen technischen SchutzmaRnahmen trifft.

A Zusatzliche Warnhinweise

B Die SchweiBmaschine nicht fir nicht vorgesehene Zwecke verwenden (zum Beispiel
zum Auftauen von Wasserleitungen).

Die SchweiBmaschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und dafir sorgen, dass
sie sich nicht bewegt. Die Schweifmaschine muss in einer solchen Position aufgestellt
werden, dass man sie unter Kontrolle hat, ohne von Funken getroffen zu werden.

Die Schweiflmaschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.

Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolierung oder mit gelockerten
Anschliussen verwenden.

Beschreibung der Schweifmaschine

Die SchweilRmaschine ist ein Stromgenerator zum manuellen Lichtbogenschweiften mit
verkleideten Elektroden MMA und TIG mit einem Brenner, der sich mittels LIFT ARC oder
HF entzindet.

Die Schweifimaschine ist mit der elektronischen INVERTER-Technologie ausgestattet.
Sie SchweiBmaschine wird mit Gleichstrom oder Wechselstrom betrieben.

Es handelt sich um einen Fallstrom-Transformator.

Hauptbauteile Abb.1

A)  Netzkabel.

B)  Steckverbindung fiir die Fernbedienung (Pedal).
C)  Schutzgaseintritt.

D) STANDBY/ON-Schalter.

E) Tasten zur Auswahl vom SchweilRmodus.

F)  Tasten zur Auswahl der Schweilparameter.

G) Drehknopf zur Regulierung der Schweilparameter.
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H)  Tasten zum Speichern der Schweifprogramme.

L)  Kontrollleuchte fiir Fernbedienung angeschlossen (Pedal).
M)  Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter.

O) SchweilRkabelanschlisse / Brenneranschluss.

P)  Brennergasanschluss.

R)  Steckverbinder Brennersteuerung.

X)  Kuhlgerat-Steckverbinder / ( Schliussel WIG air).

Z)  Hauptschalter.

Technische Daten

Das Datenschild ist an der Schweifmaschine angebracht. Abb.2 ist ein Beispiel fiir das
Datenschild.

A)  Name und Anschrift des Herstellers.

B)  Europaische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von Schweianlagen.

C) Symbol der Schweilmaschineninnenstruktur.

D) Symbol des vorgesehenen Schweilverfahrens:: D1: MMA-Schweif3ung; D2: TIG-
Schweilung.

E) Symbol des abgegebenen Stroms: Wechselstrom / Gleichstrom

F) Erforderliche Stromversorgung:

17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz
3" Dreiphasen-Wechselspannung; Frequenz
Schutzgrad vor festen Korpern und Flussigkeiten.
Auf die Moglichkeit des Gebrauchs der SchweiRmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
UOV  Mindest- und Hochstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweillkreis).
12,U2 Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die
Schweilmaschine abgibt.
Schweilbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweillmaschine arbeiten kann,
und wie lange sie zwecks Abkiihlen ausgeschaltet werden muss. Die
Dauer wird in % auf der Basis eines 10 Minuten-Zyklus angegeben (z.B.
60% bedeutet 6 Minuten Betrieb und 4 Minuten Pause).
AV Einstellbereich des Stroms und entsprechende Lichtbogenspannung.
Angaben beziglich der Netzleitung.
U1 Speisespannung (zuldssige Abweichung: +/- 10%).
11 eff Effektivstromaufnahme.
11 max Hochste Stromaufnahme.
Seriennummer.
Gewicht.
Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen.

G)
H)

N

X

- Technische Daten TIG Brenner** Abb. 2,1
** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

Inbetriebnahme

B Die Stromanschliisse mussen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

W Sicherstellen, dass die Schweiflmaschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgange
ausgeschaltet ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

B Sicherstellen, das die Steckdose, an die die Schweilmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschiitzt ist (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und dass sie an die Erdungsanlage angeschlossen ist.

B Das Geréat darf ausschlieRlich an ein Stromversorgungssystem angeschlossen werden,
dessen “Null’-Leiter geerdet wurde.

Zusammenbau und Stromanschluss

» Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen (Abb.5).

> Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Schweilmaschine geforderten Spannung und Frequenz (ibereinstimmt und dass die
Stromleitung mit einer der hdchsten Nennstromabgabe entsprechenden tragen Sicherung
ausgestattet ist (12 max) Abb.3,1.

Dieses Gerat fallt nicht unter die Anforderungen der Norm IEC/EN61000-3-12. Wird
es an ein offentliches Niederspannungsnetz angeschlossen, haben der Installateur
oder der Anwender die Verantwortung, die Moglichkeit dieses Anschlusses zu prifen
(bei Bedarf ist der Stromnetzbetreiber hinzuzuziehen).

@ Hinsichtlich der Einhaltung der Anforderungen der Norm EN61000-3-11 (Flicker) wird
zum Anschluss des Schweillgerates an die Schnittstellen des Stromnetzes geraten,
die eine geringere Impedanz als Zmax= Abb.3,4 aufweisen.

» Netzstecker. Wenn die Schweilmaschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet ist,

ist das Netzkabel an einen genormten Stecker (2P + E bei 1Ph) (3P + E bei 3Ph) mit
geeigneter Strombelastbarkeit anzuschliefen b

Anschluss an Motorgeneratoren

B Einige Schweiffmaschinen kénnen durch einen Motorgenerator stromversorgt werden
(Symbol auf Datenschild). Sicherstellen, dass der Motorgenerator einen Leistung von
mindestens 6 kVA hat und dass die abgegebene Spannung nicht 270V Uberschreitet.

Vorbereitung des Schweikreises MMA

» Das Massekabel** an die Schweifmaschine und méglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

» Das Kabel mit der Elektrodenzange** hinter dem Massekabel an die Schweillmaschine
anschlieBen und die Elektrode in die Zange einsetzen. Dabei sind die Anweisungen des
Elektrodenherstellers bezuglich Anschluss und Schweilstrom zu befolgen.

® Bei den Gleichstrom angebenden Schweilmaschinen wird ein GrofBteil der
Elektroden an den positiven Anschluss anegschlossen, nur einige Elektroden (z.B.
mit Rutiliiberzug) werden an den negativen Anschluss angeschlossen.



Vorbereitung des Schweilkreises TIG

» Das Massekabel** an die Schweifmaschine und mdéglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

» Den Leistungsstecker des TIG-Brenners hinter dem Massekabel** an den negativen
Anschluss der SchweilRmaschine anschlieRen und die Elektrode installieren.

» Den Steckverbinder der Brennerbedienelemente an die Buchse auf “R* anschlieRen.
» Den Gasschlauch des TIG-Brenners an den Anschluss “P” am Stirnbrett anschlieRen.

@ Der auf der Basis der hdchsten Nennstromabgabe (12 max) empfohlene Querschnitt
(mm?) des Schweiltkabels ist auf Abb.3,.3. angegeben.

B Die Gasflasche mdglichst weit vom Schweilbereich entfernt in vertikaler Stellung sichern.
Die Gasflasche an der SchweiRmaschinenhalterung oder einem anderen feststehenden
Teil befestigen, damit sie nicht herunterfallen und beschadigt werden kann.

Bei der Installation sind die Anleitungen auf Abb.6 zu befolgen

@ Die nicht wieder befiillbaren Flaschen sind mit einem Nadelventil versehen, das sich
automatisch 6ffnet, wenn der Druckminderer auf die Gasflasche geschraubt wird.

Installation des Kiihlgerats fiir WIG-SchweiRbrenner
(Mod.3) **

B Die Anschlussdose “X” dient zum Anschluss des Kuhlgerats fir den WIG-
Schweilbrenner.

» Die mitgelieferte Steckverbindung einsetzen, um mit dem luftgekihltem WIG-
Schweillbrenner zu schweillen.

B |st die Steckverbindung nicht angeschlossen oder das Kihlgerat ausgeschaltet oder
der Wasserstand zu niedrig, bleibt das Schweilgerat stehen und am Display erscheint
der Fehler ”E 16”

** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

SchweiBverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen

Nach der Durchfiihrung aller Inbetriebnahmevorgénge kann die Schweimaschine
eingeschaltet und einreguliert werden.

» Einstellen vom SchweilRmodus durch Driicken der Tasten “E”. Die gewahlten Optionen
werden durch das Einschalten der LED neben den verschiedenen Symbolen angezeigt.

» Einstellen der Schwei3parameter durch Driicken der Tasten “F”.Der SchweiRparameter,
der gerade eingestellt wird, wird durch das Einschalten der LED neben dem Symbol
angezeigt. Der Wert vom ausgewahlten Schweilparameter wird auf dem Display
angezeigt. Durch Drehen vom Drehknopf ,,G* kann der Wert vom Parameter eingestellt
werden.

® Die MaReinheit und der Bereich, in dem die Schweilparameter eingestellt werden
kénnen, stehen in Tab. 1.

D) TASTE STANDBY / ON

Diese Taste driicken, um die Maschine einzuschalten oder auf STANDBY zu schalten.
Wenn der Strom an der Maschine eingeschaltet und die Maschine auf STANDBY ist,
blinkt ein roter Punkt auf dem Display.

E1) Wahlischalter MMA, TIG LIFT, TIG HF

Das gewiinschte SchweilRverfahren einstellen:

» MMA: Schweil3en mit Gberzogener Elektrode.

» TIG LIFT: TIG-Schweilen mir LIFT ARC Ziindung.
» TIG HF: TIG-Schweillen mit Hochfrequenzziindung.

@ Zum Zinden des SchweilRbogens mit liberzogener Elektrode wird diese bis zur Ziindung
Uiber das zu schweilRende Werkstiick gerieben. Nach dem Ziinden des Schwei3bogens
wird dieser immer in einem dem Elektrodendurchmesser entsprechenden Abstand
gehalten und um ca. 20-30 Grad in die Vorschubrichtung geneigt.

@ Zum Ziinden des Schweilbogens im Modus TIG LIFT mit dem TIG-Brenner ist
sicherzustellen, dass das Schutzgasventil gedffnet ist. Die Elektrode auf das zu
schweilende Teil legen, die Taste driicken und die Spitze der Elektrode vom Teil
anheben.

@ Zum Ziinden des Schweilbogens im Modus TIG LIFT mit dem TIG-Brenner ist
sicherzustellen, dass das Schutzgasventil gedffnet ist. Die Elektrodenspitze bis auf 5
mm an das zu schweiRende Teil anndhern und die Taste driicken: Der Lichtbogen wird
geziindet, ohne dass das Teil mit der Elektrode berlihrt werden muss.

E2) Wahlschalter DC / AC / AC EASY

» DC: WIG-SchweilRen mit Gleichstrom

» AC: WIG-Schweifen mit Wechselstrom. Die Einstellung der Frequenz ,,FREQUENCY
(Hz)“ und der ,,BALANCE (%)“ erfolgt manuell.

» AC EASY: WIG-Schweien mit Wechselstrom. Die Einstellung der Frequenz
»FREQUENCY (Hz)“ und der ,,BALANCE (%)“ erfolgt automatisch anhand der
eingestellten Schweillparameter.

@ Wenn die Maschine auf Easy geschaltetist, blinkt die LED neben den Schweilparametern
und zeigt an, dass es sich bei dem Wert, der auf dem Display angezeigt wird, um
den automatisch von der Maschine gewahlten Wert handelt. Wenn der Wert geandert
wird, schaltet sich die LED ein.

E3) Wahilschalter TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (oder manuell): Es wird so lange geschweif3t, wie die Brennertaste gedriickt gehalten
wird.

» 4T (oder automatisch): Die Taste driicken und wieder loslassen, um mit dem Schweien
zu beginnen. Der SchweilRvorgang lauft so lange weiter, bis die Taste erneut gedriickt
und losgelassen wird, um ihn zu unterbrechen.
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» SPOT: Das WIG-Schweilen wird automatisch nach Ablauf der eingestellten Zeit beendet.
E4) Wahlschalter PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» PULSE (TIG): SchweiRen mit pulsierendem Strom. Der Schwei3strom schwankt
zwischen dem Impulsstrom ,,1 (Amp)“ und dem Grundstrom ,,(%) 1*.
Die Einstellung der Pulsfrequenz “PULSE (Hz)” und vom Grundstrom “(%) I’ erfolgt
manuell.

@ Die SchweilRdauer mit Impulsstrom ist gleich lang wie die Schweilldauer mit
Grundstrom.

» EASY PULSE (TIG): SchweifRen mit pulsierendem Strom. Der Schweil}strom schwankt
zwischen dem Impulsstrom ,,1 (Amp)“ und dem Grundstrom “(%) I*.
Die Einstellung der Pulsfrequenz “PULSE (Hz)” und vom Grundstrom “(%) I’ erfolgt
automatisch anhand der eingestellten Schweillparameter.

@ Wenn die Maschine auf Easy geschaltetist, blinkt die LED neben den Schweiparametern
und zeigt an, dass es sich bei dem Wert, der auf dem Display angezeigt wird, um
den automatisch von der Maschine gewahlten Wert handelt. Wenn der Wert geandert
wird, schaltet sich die LED ein.

» Bi-level (TIG 4T): Nach dem Erreichen der eingestellten Stromstarke ,,I (Amp)“
reduziert ein kurzes Driicken der Brennertaste den Schweistrom “(%) 1“. Ein weiteres
kurzes Driicken der Taste bewirkt die Riickkehr auf den urspriinglich eingestellten Wert.1
(Amp)“. Zum Beenden des Schweillvorgang muss die Taste fiir eine Dauer >0,5sec
gedruckt werden.

F) MMA-SchweiBen: einstellbare Parameter

» | (Amp): Einstellung vom Schweif3strom.

» ARC FORCE (led slope up): Erhoht die Intensitat vom SchweilRstrom um zu verhindern,
dass die Stabelektrode am Werkstiick kleben bleibt, wenn die Spannung vom Lichtbogen
zu niedrig wird.

» HOT START (led 1%): Erhoht die Starke vom Schweif3strom, um die Lichtbogenbildung
an der Stabelektrode zu unterstiitzen.

F) WIG-SchweiBen: einstellbare Parameter

» ® mm: Auswahlen vom Durchmesser der Wolframelektrode.

Anhand vom eingestellten Durchmesser legt die Maschine den Bereich vom
Schweillstrom fest, der verwendet werden kann, ohne die Elektrode zu beschadigen.
Im Modus “AC EASY” und “EASY PULSE” stellt die Maschine die optimalen Werte
der Parameter anhand vom Durchmesser der Elektrode und vom eingestellten
Schweillstrom ein.
Der Elektrodendurchmesser kann auch nicht eingestellt werden (NO).

In diesem Fall erfolgt die Einstellung der SchweiRparameter nur anhand vom
Schweilstrom.

» “PREGAS”: Regulierung der Gasvorstromzeit.

» “SLOPE-UP”: Einstellung der Anstiegszeit, in der der Schweil3strom von seinem
Anfangswert (Ziinden vom Lichtbogen) auf den Wert vom Hauptstrom | (Amp) ansteigt.

® Der Startstrom vom Schweilen ist auf 50% vom Wert des Hauptstroms festgelegt.
» “l (Amp)”: Einstellung vom Hauptstrom.

» “(%) I”: Reguliert im Modus PULSE und BILEVEL 4T den Grundstrom, ausgedruickt
als Prozentwert vom Hauptstrom.

» ,,SLOPE-DOWN”: Einstellung der Absenkzeit, in der der Schweil3strom nach Loslassen
der Brennertaste vom Hauptstrom auf den Endwert absinkt (Ende vom Schweil3en).

® Der Endwert vom Schweil3en ist auf 20% vom Wert des Hauptstroms festgelegt.

» ,POST-GAS“: Regulierung der Gasnachstromzeit. In der Position ,,AUT* wird die Zeit
automatisch von der Schweilmaschine anhand von Hauptstrom und Schwei3dauer im
Bereich zwischen 5 und 20 Sekunden eingestellt.

» “T (SPOT)”: Im Modus “SPOT” variiert die Dauer vom Schweil3punkt.

» “PULSE (Hz)”: Im Modus “TIG PULSE?” variiert die Pulsfrequenz. Die Schweitdauer
mit Impulsstrom ist gleich lang wie die Schweidauer mit Grundstrom.

» “BALANCE (%)”: Im Modus “TIG AC” mit Wechselstrom wird das Verhaltnis zwischen
der Dauer der positiven Halbwelle und der negativen Halbwelle verandert.
Wenn der Parameter Balance auf 50% eingestellt ist, sind die Dauer der positiven
Halbwelle und der negativen Halbwelle gleich.
Bei niedrigen Balance-Werten dringt der Lichtbogen tiefer ein und der Verschlei® der
Elektrode ist geringer.
Bei hohen Balance-Werten ist das Werkstlick sauberer, aber der Verschleil der
Elektrode hoher.

“FREQUENCY (Hz)”: Im Modus “TIG AC” mit Wechselstrom wird die Frequenz vom
Schweillstrom geandert.

Bei niedrigen Werten ist der Lichtbogen weiter verteilt. Bei hohen Werten ist der
Lichtbogen konzentrierter.

L) Kontrollleuchte fiir Fernbedienung angeschlossen
(Pedal)

Ist eingeschaltet, wenn die Fernbedienung (Optional)
Schweilmaschine angeschlossen ist.

M) Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

Die eingeschaltete Leuchte weist darauf hin,
angesprochen hat.

Wenn der auf dem Technischen Schild angegebene Schweillbetrieb “X” Uberschritten
wird, unterbricht ein Thermoschutzschalter den Betrieb, bevor die Schweillmaschine
beschadigt wird. Warten, bis der Betrieb wiederhergestellt wird und méglichst noch einige
Minuten warten, bevor die Arbeit wieder aufgenommen wird.

Wenn der Schutzschalter wiederholt anspricht, wird eine zu hohe Leistung von der
Schweilmaschine verlangt.

Riickstellen der Maschine

Bei eingeschalteter Maschine die Taste Standby 3 Sekunden lang driicken, um die
Werkseinstellungen aller Parameter wiederherzustellen. Alle gespeicherten Programme

v

(oder das Pedal) an die

dass der Thermoschutzschalter



werden geldscht.
@ Nein Fernbedienung (Pedal).

H) Speichern der Programme

Die Einstellungen der Betriebsarten und Parameter der Maschine kénnen gespeichert
und zu einem spateren Zeitpunkt wieder aufgerufen werden. Es kdnnen maximal 9
Programme gespeichert werden.

» “SAVE”: Speichert den ausgewahlten Schweimodus und die eingestellten Parameter.
Die Taste SAVE 3 Sekunden lang driicken und dann mit dem Encoder “G” die Nummer
vom Programm auswahlen. Die Taste SAVE nochmals 3 Sekunden lang driicken. Die
Anzeige YES zeigt an, dass das Programm gespeichert wurde.

Das Display blinkt, wenn unter der ausgewahlten Programmnummer bereits ein
Programm gespeichert ist.

Eine andere Nummer auswahlen oder die Auswahl bestatigen, wenn das vorhandene
Programm uberschrieben werden soll.

“RECALL”: Aufrufen von einem gespeicherten Schweil3programm.

Die Taste RECALL 3 Sekunden lang driicken und dann mit dem Encoder “G” die
Nummer vom Programm auswabhlen. Die Taste RECALL nochmals 3 Sekunden lang
driicken. Die Anzeige YES zeigt an, dass das Programm geladen wurde.

Ratschlage fiir den Gebrauch

Ein Verlangerungskabel sollte nur wenn notwendig verwendet werden und muss den
gleichen oder einen groReren Querschnitt als das Netzkabel besitzen. Ferner muss es
mit einem Erdleiter versehen sein.

Die Belliftungsoffnungen der Schweilmaschine nicht verschlie3en. Die Schweillmaschine
nicht in schlecht belliftete Behélter oder Regale stellen.

Die Schweilmaschine nicht in Gas, Dampfe, leitenden Staub (z.B. beim Schleifen
anfallender Eisenstaub), Salz, atzenden Qualm und andere Stoffe enthaltenden
Umgebungen einsetzen, die die metallenen Teile und elektrischen Isolierungen
beschadigen kénnen.

@ Die elektrischen Teile der Schweillmaschine wurden mit Schutzharz behandelt. Daher
kann es beim ersten Gebrauch zu Rauchentwicklung kommen. Es wird ein vollstéandig
trocknendes Harz verwendet. Die Rauchentwicklung dauert nur einige Minuten.

/N

Die Schweilmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

AAuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefiihrt. Die Haufigkeit hdngt vom Gebrauch ab. (Gelten die Regel EN 60974-4)

* Den Innenraum der Schweilmaschine kontrollieren und die elektrischen Teile von
Staubablagerungen befreien (mit Druckluft). Staubablagerungen auf dem elektronischen
Karten sind mit einer sehr weichen Blirste oder geeigneten Produkten zu entfernen. «
Kontrollieren, dass die Stromanschllsse gut festgezogen sind und dass die Isolierung der
Kabel nicht beschadigt ist.

Instandhaltung

DA

Brugermanual

A\

Laes denne manual grundigt, fer svejsemaskinen tages i brug.

MMA og TIG - bekleedte elektrodebuesvejsningssystmer kaldes herefter “svejsemaskiner”
og er beregnet til industriel og professionel brug.

Serg for, at svejsemaskinen kun installeres og repareres af fagfolk eller eksperter, i
overensstemmelse med lovgivningen og reglerne for forebyggelse af ulykker.

Sgrg for at operateren har kendskab til brugen og de risici, som er forbundet med
buesvejsningsprocessen, samt de ngdvendige sikkerhedsforanstaltninger og
ngdhjeelpsforanstaltninger.

Detaljerede oplysningerkanfindes | brochuren “Installering og brug afbuesvejsningsudstyr’:
IEC eller CLC/TS 62081.

/N

Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen forbindes til, er beskyttet af passende
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt), og at den har jordforbindelse.
Kontroller, at stik og el-ledning er i god stand.

Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, for stikket saettes i kontakten.

Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten, sa snart arbejdet er overstaet.
Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten fer tilkobling af svejsekablerne,
installering af den kontinuerlige trad, udskiftning af komponenter i svejsebraenderen eller
tradfremfareren, vedligeholdelsesarbejder og flytning af maskinen (brug beerehandtagene
pa svejsemaskinen).

Undga at rere ved nogen af de elektrificerede dele med bar hud eller vadt tgj. Isolér dig
selv fra elektroden, den del der skal svejses og alle metaldele, der har jordforbindelse.
Brug handsker, fodtej og tj, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

Brug svejsemaskinen i tgrre, ventilerede omgivelser. Udsaet ikke svejsemaskinen for
regn eller direkte solskin.

Sikkerhedsadvarsler
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B Brug kun svejsemaskinen, hvis alle paneler og sikkerhedsskeerme er pa plads og
monteret korrekt.

B Brug ikke svejsemaskinen, hvis den har vaeret tabt eller faet slag, da det kan veere
forbundet med risiko. Fa den undersggt af en fagmand eller ekspert.

A€)

B Fjern alle svejsedampe ved passende naturlig udluftning eller ved hjeelp af en
udsugningsventilator. Veer systematisk i vurderingen af graenserne for udseettelse for
svejsedampe, afhaengig af deres sammensaetning og koncentration og af hvor lang tid,
man udsaettes for dem.

B Svejs ikke materialer, der er renset med chlorid-rensemidler, eller som har veeret i
neerheden af sddanne substanser.

MAALAOPO@D

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas, der egner sig til svejsning Udskift masken,
hvis den er beskadiget; den kan slippe straler ind.

B Baer brandsikre handsker, fodtej og brandsikkert tgj for at beskytte huden mod straler
fra svejsebuen og mod gnister. Vaer ikke ifart taj indsmurt i olie, da gnister kan seette ild
til det. Brug sikkerhedsskeerme til at beskytte personer i naerheden.

B Undga at den bare hud kommer i kontakt med varme metaldele, som for eksempel
svejsebraenderen, elektrodeholderens klemmer eller stykker, der lige er svejset.

B Metalforarbejdning afgiver gnister og splinter. Beer sikkerhedsbriller med beskyttende
sideskeerme.

/AN N

B Svejsegnister kan udlgse brand.

B Undga at svejse eller skeere i nserheden af brandbare materialer, gasser eller dampe.

B Undga at svejse eller skaere i beholdere, cylindere, tanke eller rarledninger, med mindre
end tekniker eller ekspert har kontrolleret, at det kan lade sig gare, eller har truffet de
ngdvendige forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholder-tangen, nar svejsearbejdet er feerdigt. Serg for, at
ingen dele af elektrodeholder-tangens elektriske kredslgb rarer jorden eller jordkredslab:
utilsigtet kontakt kan forarsage overophedning eller starte en brand.

® EMF - Elektromagnetiske felter.

Svejsestremmen genererer elektromagnetiske felter (EMF)inaerheden af svejsekredslabet
og svejsemaskinen. De elektromagnetiske felter kan medfere interferens i medicinske
proteser som for eksempel pacemakere.

Der skal tages passende beskyttelsesforanstaltninger med hensyn til personer med
medicinske proteser. For eksempel skal man forhindre adgang til det omrade, hvor
svejsemaskinen bliver anvendt. Personer med medicinske proteser skal henvende sig il
leegen, for de neermer sig omradet, hvor svejsemaskinen anvendes.

Dette apparat opfylder kravene i den tekniske standard for produktet, der udelukkende er
til professionel brug i industrielle miljger. Overensstemmelse med de foreskrevne graenser
for eksponering af mennesker for elektromagnetiske felter i private omgivelser er ikke
garanteret.

Tag felgende forholdsregler for at mindske eksponering for elektromagnetiske felter
(EMF):

B Stil dig ikke med kroppen mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme
side af kroppen.

Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med kleebeband, hvor det er muligt.
Undga at vikle svejsekablerne rundt om kroppen.

Tilslut jordledningskablet sa teet som muligt pa svejsepunktet pa det stykke, der skal
bearbejdes.

Undga at holde svejsemaskinen ind til kroppen, nar du svejser.

Hold hovedet og brystkassen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet. Undga at
arbejde i naerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand:
Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Klasse A-apparat

Dette apparat er designet til brug i industrielle og professionelle miljger.

| private miljger og i miljger, der er tilsluttet et offentligt lavspaendingsnet, der
stremforsyner boligbebyggelser, kan det vaere vanskeligt at sikre overensstemmelse med
elektromagnetisk kompatibilitet pa grund af tilfert eller udstralet interferens.

| Q |
.f Svejsning under risikable forhold

B Hvis svejsningen skal foretages under risikable forhold (elektriske udladninger,
kvaelning, tilstedeveerelse af anteendelige eller eksplosive materialer), skal man sgrge
for at lade en autoriseret ekspert vurdere forholdene farst. Sgrg for, at der er uddannet
personale tilstede, som kan gribe ind, hvis der skulle opsta en ngdsituation. Bzer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet | e 5.10, A.7 og A.9 i de tekniske IEC - eller CLC/
TS 62081- specifikationer.

Hvis det kraeves, at man arbejder i en position over jorden, skal der altid anvendes en
sikkerhedsplatform.

Hvis der skal bruges mere end en svejsemaskine pd samme stykke, eller
under alle omstaendigheder pa elektrisk forbundne stykker, kan summen af
tomgangsjeevnspaendingerne pa elektrodeholderne eller svejsebreenderne overskride
sikkerhedsgraenserne. Sgrg for at fa en autoriseret ekspert til at vurdere forholdene forst,
og anvend de sikkerhedsforanstaltninger, som er beskreveti 5.9 i de tekniske IEC - eller
CLC/TS 62081 - specifikationer, hvis det kraeves.

A Yderlige advarsler

B Brug ikke svejsemaskinen til andre formal end de beskrevne, for eksempel til at tg
frosne vandrer op.

Placer svejsemaskinen pa et plant, stabilt underlag, og kontroller, at den ikke kan bevaege
sig. Den skal placeres pa en made, sa den kan kontrolleres under brugen, men uden
risiko for at blive deekket med svejsegnister.

Loft ikke svejsemaskinen. Der er ikke pamonteret lgfteanordninger pa maskinen.
Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller lgse forbindelser.



Beskrivelse af svejsemaskinen

Maskinen er en stremgenerator for manuel metallysbuesvejsning (MMA, med coatede
elektroder) og TIG-svejsning med en svejsebreender passende til bade LIFT og HF
lysbuetaending.Svejsemaskinen er konstrueret med elektronisk INVERTER - teknologi.
Den leverede strgm er jeevnstrgm eller vekselstram.

Transformerens karakteristika er af den faldende type.

Vigtigste dele Fig. 1

A)  Stremkabel.

B)  Tilslutning til fiernbetjening (fodpedal).

C)  Gasslangetilslutning.

D  STANDBY/ON kontakt.

E) Knapper til valg af svejsemetode.

F)  Knapper til valg af svejseparametre.

G) Drejeknap til regulering af svejseparametre.

H)  Knapper til lagring af svejseprogrammer.

L)  Tilslutning til fiernbetjening (fodpedal) kontrollampe.
M)  Termoafbryder-signal.

O) Tilkoblinger til svejsekabler / Svejsebraender tilslutningsstykke.
P)  Svejsebraender gasfitting.

R)  Stik til styring af breender.

X)  Konnektor keleenhed / (TIG air nggle).
Z)Hovedafbryder.

Tekniske data

Pa svejsemaskinen sidder et dataskilt. Fig. 2 viser et eksempel pa et sadant skilt.

A)  Fabrikantens navn og adresse.

B)  Europeeisk referencestandard med hensyn til svejseanleeggets konstruktion og
sikkerhed

C)  Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur.

D)  Symbol for forventet svejseproces: D1: MMA-svejsning;; D2:TIG svejsning.

E)  Symbol for leveret strom: veksel / jaevn.

F)  Pakraevet indgangseffekt:
17 enfaset vekselstrem; frekvens.
3" trefaset vekselstrgm; frekvens.

G) Beskyttelsesniveau mod faststof og veesker.

H)  Symbol, som angiver muligheden for at bruge svejsemaskinen i omgivelser, hvor

der kan veere elektriske udladninger.
1) Svejsekredslgb ydeevne.

U0V Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslgb
abent).

12, U2 Strem og tilsvarende normaliseret speending leveret af svejsemaskinen.

X Driftsperiode. Angiver, hvor lang tid svejsemaskinen kan arbejde, og hvor

lang tid, den skal hvile, for at kele ned. Tidsrummet er angivet i % pa
baggrund af en 10 minutters cyklus (f.eks. betyder 60% 6 min. arbejde og
4 min. hvile).

AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespaending.

J)  Stremforsyningsdata.
u1 Indgangsspaending (tilladt afvigelse: +/- 10%).
11 eff Effektiv absorberet strem
11 max Maksimal absorberet stram

K)  Serienummer.

L)  Veegt.

M)  Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler.

- Tekniske data for TIG svejsebraender* Fig.2,1
** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Opstart
/N

W Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret personale.

B Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, for
denne procedure pabegyndes.

B Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen er koblet til, er beskyttet af
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt) og har jordforbindelse.

B Apparatet ma udelukkende tilsluttes et stremforsyningssystem, hvor nul-lederen er
jordforbundet.

Montering og elektriske forbindelser

» Saml de adskilte dele, som findes i emballagen (Fig. 5).

» Kontroller at elforsyningen leverer den spaending og frekvens, som svarer til
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en forsinket sikring, der egner sig til den
maksimale leverede meerkestrem (I12max) Fig. 3,1.

@ Dette apparat er ikke omfattet af kravene i standarden IEC/EN61000-3-12. Hvis det
tilsluttes et offentligt lavspeendingsnet, er det installatgrens eller brugerens ansvar at
undersgge, om det kan tilsluttet (kontakt om ngdvendigt el-selskabet).

@ For at opfylde kravene i standarden EN61000-3-11 (Fliker) anbefales det at tilslutte
svejsemaskinen til de graensefladepunkter pa forsyningsnettet, der har en impedans
pa mindre end Zmax = Fig. 3,4.).

» Stik. Hvis svejsemaskinen ikke er forsynet med et stik, seettes et godkendt stik pa (2P+T

til 1Ph) (3P+T til 3Ph) af passende kapacitet til el-ledningen b

Tilslutning til motorgeneratorer

B Visse svejsemaskiner kan drives af en motorgenerator (se symbolet pa datatavlen).
Kontrollér, at denne har en styrke pa mindst 6 kVA, og at den ikke leverer en spaending,
der er hgjere end 270V.
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Forberedelse af svejsekredslgbet MMA
» Forbind jordledningen** til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa teet
som muligt pa det sted, som skal svejses.

» Tilslut kablet med elektrodeholdertangen** for at opna jordforbindelse til svejsemaskinen
og montér elektroden pa tangen. Se elektrodeproducentens instruktioner angaende
tilkobling og svejsestram.

@ | svejsemaskiner, som leverer jeevnstrem, er de fleste elektroder tilkoblet den positive
forbindelse, og kun nogle af elektroderne (for eksempel Rutil-bekleedte) er forbundet
med de negative forbindelser.

Forberedelse af svejsekredslgbet TIG
» Forbind jordledningen** til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa teet
som muligt pa det sted, som skal svejses.

» Forbind TIG — breenderens** el-stik til det negative stik pa svejsemaskinen og montér
elektroden.

» Forbind breenderens kontrolstik til stikket ”R” pa frontpanelet.
» Forbind TIG braender gasslangen til gasfittingen “P” pa frontpanelet.

@ De anbefalede tvaersnit (mm2) pa svejsekablet, baseret pa den maksimale leverede
maerkestrgm (12 max), er vist pa Fig. 3.3.

B Placer beskyttelsesgasflasken i lodret position langt veek fra svejseomradet. Brug
svejsemaskinens stotte eller en anden fast komponent, sa den ikke risikerer at veelte
eller blive beskadiget.

Ved installeringen fglges instruktionerne i Fig. 6.

@ Ikke-genopfyldelige flasker er forsynet med en drejeventil, som abner automatisk, nar
tryk-reduktoren skrues pa flasken.

Installering af keleenhed TIG braender (Mod.3) **

B Stik “X” anvendes til tilslutning af keleenheden til TIG breenderen.

» Tilslut medfglgende jackstik for at svejse med den luftkelede TIG braender.
B Hyis stikket ikke er tilsluttet, eller keleenheden er slukket, eller hvis vaesken er for lav,
stopper svejsemaskinen og displayet viser fejlen ”E 16”

** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Svejseproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og
signaler

Sa snart svejsemaskinen klar til brug, teendes den, og de ndvendige justeringer foretages.

» Indstil svejsemetoden ved at trykke pa knappen “E”.De valgte punkter angives af en
teendt kontrollampe ved siden af de forskellige symboler.

» Veelg de enkelte svejseparametre ved at trykke pa knappen “F”. Svejseparametret,
der eendres, vil vaere fremhaevet af en teendt kontrollampe ved siden af symbolet, og
veerdien for parameteret vises pa “displayet’.Ved at dreje drejeknappen “G” kan du
aendre veerdien for parameteret.

@ Maleenhed og reguleringsomrade for svejseparametrene er angivet i Tab. 1.
D) STANDBY / ON-KNAP

Tryk pa knappen for at teende maskinen eller for at szette den i “STANDBY”.
Nar maskinen er tilsluttet nettet i “STANDBY-tilstand, blinker et redt punkt pa “displayet”.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF valger

Tryk for at veelge den @nskede svejseproces:

» MMA-: svejsning med bekleedt elektrode.

» TIG LIFT:TIG-svejsning med LIFT lysbueteending.

» TIG HF: TIG-svejsning med hgjfrekvens lysbueteending

@ For at ramme svejsebuen med den bekleedte elektrode, stryges den pa det stykke, som
skal svejses, og sa snart buen er slaet, holdes den konstant pa en afstand, der svarer
til elektrodediameteen og en vinkel pa cirka 20 — 30 grader i den retning, man svejser i.

(D For at sla svejsebuen med TIG-breenderen skal man sikre i TIG LIFT mode, at
beskyttelsesgas-ventilen er aben. Hold elektroden i kontakt med arbejdsstykket, tryk
breenderens udlgser ind og |aft spidsen af elektroden fra arbejdsstykket.

@ For at sla svejsebuen med TIG-braenderen skal man sikre i TIG HF mode, at
beskyttelsesgas-ventilen er aben. Lad elektrodespidsen forblive i en afstand pa 5 mm

fra arbejdsstykket og tryk braenderens udlgser ind: lysbuen teendes uden at elektroden
behgver at berare arbejdsstykket.

E2) Vaelgerknap DC / AC / AC EASY

“DC”: TIG-svejsning med jeevnstrem.

“AC” TIG-svejsning med vekselstrem. Reguleringen af frekvens “FREQUENCY (Hz)”
og “BALANCE (%)” € manuale.

“AC EASY” TIG-svejsning med vekselstrem. Reguleringen af frekvens “FREQUENCY
(Hz)” og “BALANCE (%)” er manuel.

Nar maskinen bruger funktionen “Easy”, blinker kontrollampen ved siden af
svejseparametrene for at angive, at den viste veerdi pa “displayet” svarer til den, der
automatisk er valgt af maskinen. Hvis vaerdien bliver aendret, lyser kontrollampen
uden at blinke.

r
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E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT veelger

» 2T (manuel): tryk og hold braenderens udlgser trykket ind for at svejse. Svejsningen
standser sa snart knappen slippes.

> 4T (automatisk): tryk og hold breenderens udlgser trykket ind for at starte svejsningen.
Svejsningen fortsaetter indtil udlgseren trykket ind igen og slippes.

> “SPOT” TIG-svejsningen stopper automatisk, nar den konfigurerede tid er forlgbet.
E4) Vaelgerknap PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Svejsning med PULSErende strgm. Hovedstremmen “I (Amp)” veksler
med basisstremmen “(%) I”’
Reguleringen af PULSEringsfrekvens “PULSE (Hz)” og basisstrem “(%) I’ er manuel.

Varigheden af svejsetiden ved hovedstremmen er den samme som svejsetiden ved
basisstremmen.

» “EASY PULSE (TIG)” Svejsning med PULSErende strem. Hovedstremmen “l (Amp)”
veksler med basisstremmen “(%) I”.
Reguleringen af PULSEringsfrekvens “PULSE (Hz)” og basisstrem “(%) I” sker
automatisk afhaengigt af de valgte svejseparametre.

Nar maskinen bruger funktionen “Easy”, blinker kontrollampen ved siden af
svejseparametrene for at angive, at den viste veerdi pa “displayet” svarer til den, der
automatisk er valgt af maskinen. Hvis vaerdien bliver sendret, lyser kontrollampen
uden at blinke.

» Bi-level (TIG 4T): nar den valgte svejsestrem er naet op pa dens fulde veerdi “l (Amp)”,
vil en hurtig bergring af braenderens udlgser reducere svejsestreammen “(%) I”’. Endnu
en hurtig bergring vil ege streammen til dens fulde veerdi “I (Amp)”. For at standse
svejsningen skal udlgseren holdes inde i mere end 0,5 sek.

F) MMA-svejsning: regulerbare parametre

“I (Amp)” Regulering af svejsestrammen.

“ARC FORCE?” (led slope up) @ger svejsestremmens styrke for at forhindre, at den
beklzedte elektrode kleeber til svejseemnet, nar buespaendinger bliver for lav.

“HOT START” (led %) QDger svejsestrammens styrke for at lette taendingen af den
beklzedte elektrode.

F) TIG-svejsning: regulerbare parametre

» “® mm” Valg af diameter for tungstenselektroden.

Afhaengigt af den valgte diameter vil maskinen fastlaegge det svejsestromsinterval, du
kan bruge uden at beskadige elektroden.
| tilstanden “AC EASY” eller “EASY PULSE” veelger maskinen de optimale veerdier for
svejseparametrene pa baggrund af elektrodens diameter og den valgte svejsestrom.
Det er muligt at undlade at konfigurere elektrodens diameter (“NO”).

| sa fald defineres reguleringen af svejseparametrene udelukkende pa baggrund af
svejsestrammen.

» “PREGAS” Regulering af forgastid.

» “SLOPE-UP” Regulering af den tid, der gar, inden svejsestremmens startveerdi (taending
af buen) nar op pa hovedvaerdien “I (Amp)”.

@ Svejsestrammens startvaerdi er forudindstillet til 50 % af vaerdien for hovedstremmen.
» “I (Amp)”: Regulering af hovedsvejsestremmen.

» “(%) I”: Regulerer basissvejsestremmen i tilstanden “PULSE” og “BILEVEL 4T” ,
udtrykt som procentdel af hovedsvejsestrammen.

“SLOPE-DOWN?” Tid, der gar fra svejsebraenderens knap slippes, indtil svejsestremmens
hovedveerdi falder til slutveerdien (afslutning af svejsning).

@ Svejsestrammens slutveerdi er forudindstillet til 20% af vaerdien for hovedstremmen.

> “POST-GAS” Regulering af eftergastid. | positionen “Aut” indstilles tiden automatisk
af maskinen til mellem 5 og 20 sekunder afhaengigt af hovedsvejsestremmen og
varigheden af svejsningen.

“T (SPOT)” | tilstanden “SPOT?” varierer dette varigheden af svejsepunktet.

» “PULSE (Hz)” | tilstanden “TIG PULSE” varierer dette PULSEringsfrekvensen.
Svejsetiden ved hovedstreammen er den samme som svejsetiden ved basisstremmen.

> “BALANCE (%)” | svejsetilstanden “TIG AC” ved vekselstrom aendrer dette forholdet
mellem varigheden af den positive halvbglge og den negative halvbglge.
Nar “balance” er indstillet til 50 %, er varigheden af den positive halvbelge lig med
varigheden af den negative halvbglge.
Lave “balance”-veerdier giver buen stgrre penetrationskraft, og elektroden udseettes
for mindre slid.
Heje “balance”-veerdier giver et renere svejseemne, men elektroden udseettes for stort
slid.

» “FREQUENCY (Hz)” | svejsetilstanden “TIG AC” ved vekselstrem sendrer dette
frekvensen for svejsestrammen.
Lave veerdier giver en bredere bue. Hgje vaerdier giver en mere koncentreret bue.

L) Tilslutning til fiernbetjening (fodpedal) kontrollampe

Den lyser, nar der er tilsluttet en fakultativ fiernbetjening (fodpedal) til maskinen.

M) Termoafbryder-signal

Nar advarselslampen er teendt, betyder det at termosikringen er slaet til.

Hvis driftscyklussen “X” som er vist pa datatavlen overskrides stopper en termoafbryder
maskinen, for der sker nogen skader. Vent til arbejdet genoptages, og vent lidt lsengere,
hvis det er muligt.

Hvis termoafbryderen fortsaetter med at seette ind, skubbes svejsemaskinen ud over sin
normale ydeevne.

“Reset” af maskinen

Nar maskinen er teendt, skal du holde knappen “Stand By” nede i 3 sekunder: Alle
parametrenes fabriksveerdier gendannes. De lagrede programmer bliver ikke slettet.
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H) Lagring af programmer
Det er muligt at lagre tilstandsindstillingerne og de indstillede parametre pa maskinen til
fremtidig brug. Der er 9 programmer, der kan lagres.

» SAVE: Lagrer den valgte svejseproces og de indstillede parametre.

Hold knappen “SAVE” nede i 3 sekunder, og veelg programnummeret med encoderen
“G”. Hold knappen “SAVE” nede igen i 3 sekunder: Meddelelsen “YES” bekreefter
lagringen.

“Displayet” blinker, hvis det valgte programnummer for lagringen allerede indeholder
et program.

Veelg et andet nummer, eller bekreeft valget, hvis du vil overskrive det eksisterende
program.

» RECALL: Indleeser et svejseprogram.

Hold knappen “RECALL” nede i 3 sekunder, og veelg programnummeret med encoderen
“G”. Hold knappen “RECALL” nede igen i 3 sekunder: Meddelelsen “YES” bekraefter
indlaesningen.

Brugsanvisninger

B Brug kun en forleengerledning, hvis det er absolut n@dvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller starre stykke til stramledningen og er forsynet med en
jordforbindelsesledning.

B Undga at blokere for svejseapparatets luftindtag. Undga at opbevare svejsemaskinen i
beholdere eller hylder, hvor der ikke er sikkerhed for ordentlig ventilation.

B Svejsemaskinen ma ikke bruges i omgivelser, hvor der er gas, dampe, ledende materiale
(f.eks. jernspaner), stillestdende Iuft, aetsende dampe eller andre stoffer, som kan
beskadige metaldelene og de elektriske isoleringer.

® Svejsemaskinens elektriske dele er behandlet med beskyttende harpiks. Nar maskinen
bruges ferste gang. kan der forekomme rgg; dette skyldes, at harpiksen tgrrer helt ud.
Der ma kun veere rgg i fa minutter.

/N

Sluk svejsemaskinenogfjern stikketfrakontakten, forder udfgres vedligeholdelsesarbejder.
Ekstraordinaer vedligeholdelse som udelukkende ma udferes af fagfolk eller
kvalificerede elektromekanikere periodisk, afhaengig af brugen. (Anvende reglen EN
60974-4)

« Efterse svejsemaskinens inderside og fiern alt stov, som har lagt sig pa de elektriske
komponenter (ved hjeelp af trykluft). « Kontroller, at de elektriske forbindelser er teette, og
at isoleringen pa ledningerne ikke er beskadiget.

Vedligeholdelse

NL

Handleiding

A\

Lees de handleiding aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

De booglasinstallaties met elektrode bekleed met MMA en TIG, verder “lasapparaat”
genoemd, zijn bestemd voor industrieel en professioneel gebruik.

Vergewis u ervan dat het lasapparaat door ervaren personeel geinstalleerd en hersteld
wordt, volgens de veiligheidsnormen en -wetten.

Vergewis u ervan dat de bediener opgeleid werd inzake het gebruik van
booglasinstallaties en de risico’s verbonden aan booglasprocessen en inzake de nodige
veiligheidsvoorzorgsmaatregelen en noodprocedures.

Gedetailleerde informatie vindt u terug in de bundel Booglasapparatuur: installatie en
gebruik™: IEC of CLC/TS 62081.

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

Vergewis u ervan dat de stekker en de voedingskabel zich in goede staat verkeren.
Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat het lasapparaat
uit is.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact nadat het werk werd
beéindigd.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens de laskabels
aan te sluiten, de continu aangevoerde lasdraad te installeren, delen van de toorts of
het draadaanvoermechanisme te vervangen, onderhoudswerkzaamheden uit te voeren,
het toestel te verplaatsen (gebruik de hendel op het lasapparaat).

Kom niet aan de delen die onder elektrische stroom staan met de blote huid of met
natte kledij. Isoleer uzelf elektrisch ten opzichte van de elektrode, het te lassen werkstuk
en van eventueel toegankelijke metalen delen aangesloten op de aarding. Draag
handschoenen, schoeisel en kledij die geschikt is voor deze taak en droge isolerende,
niet ontvlambare matjes.

Gebruik het lasapparaat in een droge en geventileerde ruimte. Stel het lasapparaat niet
bloot aan regen of hevige zon.

Gebruik het lasapparaat enkel indien alle panelen en schermen correct gepositioneerd
en gemonteerd werden.

Gebruik het lasapparaat niet nadat u het heeft laten vallen of nadat het een impact heeft
ondergaan. Dit kan gevaarlijk zijn. Laat het nazien door een ervaren en gekwalificeerd
vakman.



A Q)

B Zorg voor de eliminatie van de lasdampen m.b.v. een geschikt natuurlijk ventilatiesysteem
of met een dampafzuigsysteem. De blootstellingsgrens voor de lasdampen moet
geévalueerd worden via een systematische benaderingswijze in functie van de
samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

B Las geen materialen die gereinigd werden met chloorhoudende solventen of stoffen
die hier op lijken.

MAALOOOVD

B Draag een lasmasker met stralingsbestendig glas dat geschikt is voor de toegepaste
lasmethode. Vervang dit wanneer het beschadigd is want straling zou er doorheen
kunnen dringen.

Draag brandwerende handschoenen, schoeisel en kledij die de huid beschermt
tegen straling geproduceerd door de lasboog en door de vonken. Draag geen met
vet besmeurde kledij, daar vonken deze in brand zouden kunnen steken. Gebruik
veiligheidsschermen om de personen in de buurt te beschermen.

Kom niet met de blote huid aan hete metallische deeltjes zoals: toorts, elektrodehouder,
elektrodestrompjes, net afgewerkte werkstukken.

De verwerking van metalen geeft vonken en scherven. Draag een veiligheidsbril met
laterale afschermingen.

VAN

B De vonken veroorzaakt door het lasproces kunnen brand stichten.

B Las of snijd niet in zones waar er ontvlambare materialen, gassen of dampen aanwezig
zijn.

B Las of snijd geen recipiénten, flessen, tanks of buizen tenzij een ervaren of gekwalificeerd
vakman heeft vastgesteld dat dit mogelijk is en deze elementen ook op de geschikte
wijze voor het proces heeft voorbereid.

B Verwijder de elektrode van de elektrodehouder nadat de lasbewerking werd beéindigd.
Vergewis u ervan dat geen enkel deel van het elektrisch circuit van de elektrodehouder
contact maakt met het aardcircuit: contact kan leiden tot oververhitting en brandstichting.

® EMF Elektromagnetische velden.

Lasstroom wekt elektromagnetische velden op (EMF) in de nabijheid van het lascircuit
en het lasapparaat. Elektromagnetische velden kunnen medische apparaten zoals
pacemakers storen.

Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten
werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin
een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen
voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

Dit apparaat voldoet aan de technische standaard eisen voor producten die alleen voor
professionele en industriéle doeleinden bedoeld zijn. Overeenstemming met de limieten
voor blootstelling van het menselijk lichaam aan elektromagnetische velden (EMF) is niet
verzekerd.

Gedraag u als volgt om uzelf zo weinig mogelijk bloot te stellen aan elektromagnetische

velden (EMF):

B Laat uw lichaam niet tussen de laskabels in komen. Houd beide laskabels aan dezelfde
kant van uw lichaam.

B Vlecht indien mogelijk de laskabels in elkaar en zet ze vast met plakband.

B Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

B Maak de massakabel op het werkstuk zo dicht mogelijk bij het laspunt vast.

B Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

B Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de
buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Klasse A apparatuur

Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in een professionele en industriéle omgeving.

In  woonomgevingen en omgevingen die aangesloten zijn op een openbaar
laagspanningsnet voor woningen kunnen er problemen zijn met de elektromagnetische
compatibiliteit wegens geleide of uitgestraalde storingen.

(J
|§| Lassen onder gevaarlijke omstandigheden

B |Indoen u moet lassen onder omstandigheden met een verhoogd risico voor elektrische
ontladingen, verstikking, in nabijheid van ontvlambare of ontplofbare materialen
dan moet u er voor zorgen dat een ervaren en verantwoordelijk vakman eerst de
omstandigheden evalueert. Verzeker u ervan dat er personeel aanwezig is dat opgeleid
is om in noodgevallen op te treden. Gebruik de technische beschermingsmiddelen
voorgeschreven in 5.10; A.7; A.9 van de technische specificatie IEC of CLC/TS 62081.

B Indien u moet werken in van de grond verheven posities, moet u steeds een veilig
platform gebruiken.
B Indien meerdere lasapparaten inwerken op hetzelfde werkstuk of op werkstukken

die elektrisch met elkaar verbonden zijn, is het mogelijk dat de nullastspanningen die
liggen op elektrodehouders of op de toortsen bij elkaar opgeteld worden, waardoor het
veiligheidsniveau kan overschreden worden. Wees er zeker van dat een ervaren en
verantwoordelijk vakman op voorhand evalueert of er risico’s heersen en eventueel de
nodige voorzorgsmaatregelen neemt volgens puntje 5.9 van de technische specificatie
IEC of CLC/TS 62081.

A Bijkomende waarschuwingen

B Gebruik het lasapparaat niet voor niet voorziene doeleinden zoals bijvoorbeeld het
ontvriezen van waterleidingen.

B Plaats het lasapparaat op een vilak opperviak dat stabiel is en vermijd dat het kan
bewegen. De positie moet inspectie toelaten, maar de vonken van het lasproces mogen
niet hinderen.

B Hijs het lasapparaat niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

B Gebruik geen kabels met beschadigde isolering of met losse aansluitingen.
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Beschrijving van het lasapparaat

Het lasapparaat is een stroomgenerator voor manuele booglasbewerkingen met
elektroden bekleed met MMA en TIG met een toorts met LIFT ARC of HF ontsteking.

Het lasapparaat is gebaseerd op de elektronische INVERTER technologie.

De geleverde stroom is gelijkstroom of wisselstroom .

Elektrische gezien is de transformator van het vallende type.

Hoofdorganen Fig.1

A)  Voedingskabel.

B)  Connector voor afstandsbediening (pedaalbediening)

C) Inlaat schermgas.

D) STANDBY/ON-schakelaar.

E) Knoppen om de lasmethode te selecteren.

F)  Knoppen om de lasparameters te selecteren.

G) Regelknop voor de lasparameters.

H)  Knoppen om lasprogramma'’s in het geheugen op te slaan.
L)  Controlelampje afstandsbediening (pedaalbediening) aangesloten
M)  Controlelampje voor thermische interventie

O)  Aansluitingen voor lasdraden / Aansluiting toorts.

P)  Koppelstuk gastoorts.

R)  Connector toortsbediening.

X)  Stekker koelunit/(sleutel TIG air)

Z)  Hoofdschakelaar.

Technische gegevens
Het typeplaatje ligt op het lasapparaat. De Fig.2 is een voorbeeld van het plaatje.

A)  Naam en adres van de fabrikant.

B)  Europese referentienorm voor de constructie en veiligheid van lasinstallaties.
C) Symbool voor de interne structuur van het lasapparaat.

D) Symbool voor het voorziene lasproces:: D1: MMA lassen;; D2: TIG lassen.
E) Symbool van geleverde stroom: wisselstroom / gelijkstroom

F) Benodigde voeding:

17 eenfase wisselspanning; frequentie.
3" driefase wisselspanning; frequentie.
Beschermklasse tegen vaste en vloeibare deeltjes.
Symbool dat duidt op de mogelijkheid om het lasapparaat te gebruiken in
omgevingen met een risico voor elektrische ontladingen.
Prestaties van het lascircuit.
UoOV  Minimum en maximum nullastspanning (open lascircuit).
12, U2 Stroom en overeenkomstige genormaliseerde spanning dat het
lasapparaat uitgeeft.
Lasactiviteit. Duidt aan hoelang het lasapparaat kan werken en hoelang
het moet stoppen met werken om af te koelen. De tijdsduur wordt
uitgedrukt in % op basis van een cyclus van 10 min. (bv. 60% betekent 6
min. werken en 4 min. inactiviteit).
AV Instelrange van de stroomsterkte en bijpehorende spanningsboog.
Gegevens van de voedingslijn.
u1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%).
11 eff Opgenomen efficiénte stroomsterkte.
11 max Maximum opgenomen stroomsterkte
Serienummer.
Gewicht.
) Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid

X
J)

K
L)
M

- Technische gegevens TIG toorts** Fig.2,1
** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Inwerkingstelling

B De elektrische aansluitingen moeten uitgevoerd worden door ervaren en gekwalificeerd
personeel.

B Vergewis u ervan dat het lasapparaat uitgeschakeld en losgekoppeld is van de
voedingsbron tijdens alle fasen van de inwerkingstelling.

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

B Het apparaat mag alleen worden aangesloten op een leiding met een “neutrale” die
met de aarde is verbonden.

Assemblage en elektrische aansluiting

» Assemblage en lossen delen in de verpakking (Fig. 5).

» Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemmend
met die van het lasapparaat en dat er een zekering met vertraging voorzien werd geschikt
voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte (I2max) Fig.3,1.

@ Dit apparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN61000-3-12. Als het
wordt aangesloten op een openbaar laagspanningsnet voor woningen, moet de
installateur of de gebruiker zelf controleren of dit mogelijk is. Raadpleeg indien nodig
het bedrijf dat de netstroom levert.

@ Om het te laten voldoen aan de vereisten van de norm EN61000-3-11 (Flicker) raden
wij aan het lasapparaat aan te sluiten op punten in het net met een lagere impedantie
dan Zmax = Fig.3,4.

» Voedingsstekker. Indien het lasapparaat geen stekker heeft, moet een genormaliseerde
stekker aan de voedingskabel aangesloten worden (2P+T voor 1Ph) (3P+T voor 3Ph)
met een geschikte capaciteit Fig.3,2.



Aansluiting van de motorgenerators

B Sommige lasapparaten kunnen gevoed worden door een motorgenerator (symbool
op typeplaatje). Controleer dat deze een vermogen van minstens 6 kVA heeft en geen
spanningen levert hoger dan 270V.

Voorbereiding van het lascircuit MMA

» Sluit de aarddraad™* aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij
de plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

» Sluit de draad met de elektrodehouder** aan op het lasapparaat en monteer de elektrode
op de elektrodehouder. Raadpleeg de instructies van de fabrikant van de betreffende
elektroden voor de aansluiting en de lasstroom.

@ Voor lasapparaten die een gelijkstroom leveren moeten meestal de elektroden
aangesloten worden op de positieve klem; slechts enkele elektroden (bv. met
rutielbekleding) moeten aan de negatieve klem aangesloten worden.

Voorbereiding van het lascircuit TIG
@ Sluit de aarddraad** aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij
de plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.
» Sluit de vermogensconnector van de TIG-toorts** aan op de negatieve pool van het
lasapparaat en monteer de elektrode.
» Steek de connector voor de toortsbediening in het contact “R”.
» Koppel de gasleiding aan op de TIG-toorts via de gasaansluiting “P” op het voorpaneel.

@ De aanbevolen secties (mm2) voor de laskabel, in functie van de geleverde maximale
nominale stroomsterkte (I2max) staan vermeld in Fig.3,3.

B Blokkeer de fles met schermgas in de verticale stand op een plek ver verwijderd van
de laszone. Gebruik de steun van het lasapparaat of een vast deel, zodat het niet valt
en niet beschadigd wordt.

Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig.6.

@ De niet vulbare gasflessen hebben een naaldventiel die automatischopengaat bij het
vastdraaien van de drukreducer op de fles.

Installatie koelunit TIG toorts (Mod.3) **

B Het stopcontact “X” is bestemd voor de aansluiting van de koelunit voor de TIG toorts.

» Plaats de meegeleverde stekker voor het lassen met de luchtgekoelde TIG toorts.

B Als de stekker niet is aangesloten, of als de koelunit is uitgeschakeld, of als het
vloeistofniveau te laag is, dan stopt de lasmachine en verschijnt de foutmelding ”E
16” op het display.

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Lasproces: beschrijving van de commando’s en
signaleringen
Nadat u alle fasen van de inwerkingstelling heeft uitgevoerd moet u het lasapparaat
aanschakelen en de afstellingen uitvoeren.

» Selecteer de lasmethode met de knoppen “E”. Brandende LED’s naast de diverse
symbolen signaleren de geselecteerde opties.

» Selecteer de afzonderlijke lasparameters met de knoppen “F”. De lasparameter die u
aan het wijzigen bent, wordt gesignaleerd door de LED die naast het symbool brandt
en de waarde ervan verschijnt op het “display”. Met de draaiknop “G” varieert u de
waarde van de parameter.

@ De meeteenheid en het regelbereik van de lasparameters staan in de Tab.1.

D) Knop Stand By / ON

Druk op deze knop om het toestel aan te zetten of in “Stand By” te zetten.
Als het toestel in “Stand By” staat en op het net is aangesloten, verschijnt er een rood
knipperend punt op het “display”.

E1) Keuzeschakelaar MMA, TIG LIFT, TIG HF

Druk hem in om het gewenste lasproces te selecteren:

» MMA: lassen met beklede elektrode.

» TIG LIFT: TIG lassen met LIFT ARC ontsteking.

» TIG HF: TIG lassen met ontsteking met hoge frequentie.

® Om de lasboog met de beklede elektrode te ontsteken, moet u hem op het te lassen
werkstuk wrijven en net nadat de boog ontstoken werd moet hij constant op een

afstand gelijk aan de elektrodediameter gehouden worden onder een hoek van circa
20 - 30 graden in de vorderingszin.

Om de lasboog met TIG-toorts te ontsteken in de modaliteit TIG LIFT, moet u
controleren dat de kraan voor het schermgas open staat. Plaats de elektrode op het
werkstuk dat u wenst te lassen, druk op de knop en breng de elektrodepunt omhoog
ten opzichte van het werkstuk.

@ Om de lasboog met TIG-toorts te ontsteken in de modaliteit TIG HF, moet u controleren
dat de kraan voor het schermgas open staat. Plaats de elektrodepunt op circa 5 mm
van het werkstuk dat u wenst te lassen en druk op de knop: de boog zal ontsteken
zonder dat het werkstuk moet aangeraakt worden met de elektrode.

E2) Schakelaar DC / AC /| AC EASY

>
>

“DC”: TIG-lassen met gelijkstroom.

“AC” TIG-lassen met wisselstroom. U regelt de frequentie “FREQUENCY (Hz)” en de
“BALANCE (%)” met de hand.

“AC EASY " -TIG-lassen met wisselstroom. De frequentie “FREQUENCY (Hz)” en
de “BALANCE (%)” worden automatisch ingesteld aan de hand van de ingevoerde
lasparameters.

>
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® Als het toestel op “Easy” is ingesteld, knippert de LED naast de lasparameters om te
signaleren dat de waarde die op het “display” verschijnt, de waarde is die automatisch
is ingesteld door het toestel. Als deze waarde wordt gewijzigd, gaat de LED continu
branden.

E3) Keuzeschakelaar TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (of manueel): er wordt gelast zolang de toortsknop ingedrukt blijft.

» 4T (of automatisch): druk de toets in en laat hem los om te beginnen lassen; de
lasbewerking blijft aanhouden totdat de knop terug ingedrukt en losgelaten wordt.

» “SPOT” Het TIG-lassen eindigt automatisch op het geprogrammeerde tijdstip.
E4) Schakelaar PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Er wordt PULSErende lasstroom geleverd.

De hoofdstroom “I (Amp)” en de basisstroom “(%) I’ wisselen elkaar af.

U regelt de pulsfrequentie “PULSE (Hz)” en de frequentie van de basisstroom “(%) I”
met de hand.

® Het lassen met de hoofdstroom duurt even lang als het lassen met de basisstroom.

» “EASY PULSE (TIG)” Er wordt PULSErende lasstroom geleverd.

De hoofdstroom “I (Amp)” en de basisstroom “(%) I” wisselen elkaar af.

De frequentie voor het PULSEn “PULSE (Hz)” en de frequentie voor de basisstroom “(%)
I” worden automatisch ingesteld aan de hand van de ingevoerde lasparameters.

(D Als het toestel op “Easy” is ingesteld, knippert de LED naast de lasparameters om te
signaleren dat de waarde die op het “display” verschijnt, de waarde is die automatisch
is ingesteld door het toestel. Als deze waarde wordt gewijzigd, gaat de LED continu
branden.

» Bi-level (TIG 4T): eens de ingestelde stroomsterkte werd bereikt “I (Amp)”, zal door het
kort indrukken van de toortsknop de lasstroom verminderen “(%) I’ van de ingestelde
waarde; door nogmaals kort op de knop te drukken zal de stroom terugkeren naar de
ingestelde waarde“ | (Amp)”. Om de lasbewerking te beeindigen moet men de toets
voor meer dan 0,5 sec indrukken.

F) MMA-lassen: verstelbare parameters
>
>

“I (Amp)” Regeling van de lasstroom.

“ARC FORCE?” (led slope up) Verhoogt de intensiteit van de lasstroom om te voorkomen
dat de beklede elektrode aan het werkstuk blijft plakken als de boogspanning te laag
wordt.

» “HOT START” (led %) Verhoogt de lasstroomintensiteit voor een vlottere ontsteking
van de beklede elektrode.

F) TIG-lassen: verstelbare parameters

» “® mm” Selectie van de diameter van de Tungsten-elektrode.
Afhankelijk van de geselecteerde diameter bepaalt het toestel het lasstroominterval
waarmee u kunt werken zonder de elektrode te beschadigen.
In de werkwijzen “AC EASY” of “EASY PULSE” kiest de machine zelf de optimale
waarden voor de lasparameters aan de hand van de elektrodediameter en de
geselecteerde lasstroom.
U kunt de elektrodediameter ook niet instellen (“NO”).
In dit geval worden de lasparameters alleen bepaald aan de hand van de lasstroom.
“PREGAS” Regeling van de voorbereidende gastoevoer.

» “SLOPE-UP” Regeling van de tijd waarin de lasstroom vanaf de beginwaarde
(boogontsteking) de hoofdwaarde “I (Amp)” bereikt.

De beginwaarde voor de lasstroom is vast ingesteld op 50% van de waarde voor de

hoofdstroom.
» “lI (Amp)”: Regeling van de hoofdlasstroom.
» “(%) I”: In de werkwijzen “PULSE” en “BILEVEL 4T” regelt u hier de basislasstroom

die u uitdrukt als een percentage van de hoofdlasstroom.

“SLOPE-DOWN?” Dit is de tijd waarbinnen, zodra de toortsknop wordt losgelaten, de
lasstroom vanaf de hoofdwaarde de eindwaarde bereikt (laseinde).

>

(D De eindwaarde van de lasstroom is vast ingesteld op 20% van de hoofdlasstroom.
» “POST-GAS” Regeling van het nalevering van gas. In de stand “Aut” stelt het toestel
een automatische tijd in van 5 tot 20 seconden, afhankelijk van de hoofdlasstroom en
de lastijd.

“T (SPOT)” In de werkwijze “SPOT” varieert de duur van het laspunt.

“PULSE (Hz)” In de werkwijze “TIG PULSE" varieert de pulsfrequentie. Het lassen met
de hoofdstroom duurt even lang als het lassen met de basisstroom.

A4

“BALANCE (%)” In de werkwijze “TIG AC”-lassen met wisselstroom wijzigt de
verhouding tussen de duur van de positieve golfhelft en de negatieve golfhelft.

Als de “balance” op 50% is ingesteld, duurt de positieve golfhelft even lang als de
negatieve.

Met lage “balance”-waarden is het penetratievermogen van de boog hoger en wordt de
elektrode minder verbruikt.

Met hoge “balance”-waarden is het werkstuk schoner maar is er een hoog verbruik
van de elektrode.

“FREQUENCY (Hz)” In de lasmethode “TIG AC” met wisselstroom varieert de frequentie
van de lasstroom.

Lage waarden zorgen voor een bredere boogverspreiding.

Hogere waarden zorgen voor een meer geconcentreerde boog.

L) Controlelampje afstandsbediening (pedaalbediening)
aangesloten

Brandt wanneer de optionele afstandsbediening (of pedaalbediening) is aangesloten op
het lastoestel.



M) Controlelampje voor thermische interventie

Wanneer het controlelampje brandt, betekent dit dat de thermische beveiliging werkt.

Bij overschrijding van de belasting “X” vermeld op het typeplaatje, zaleen thermische
beveiliging het proces onderbreken alvorens het lasapparaat kan beschadigd worden.
Wacht totdat de werking werd hersteld, en daarna nog best enkele minuten.

Indien de thermische beveiliging constant tussenkomt, betekent dit dat er te hoge
prestaties gevraagd worden aan het lasapparaat.

Toestel “Reset”

Druk terwijl het toestel aan staat 3 seconden lang de knop “Stand By” in: alle
fabrieksparameters worden hersteld. De in het geheugen opgeslagen programma’s
worden verwijderd.

@ afstandsbediening (pedaal) geen aangesloten.

H) Programma’s opslaan

De instellingen van de lasmethode-werkwijze en de daarvoor gebruikte parameters
kunnen opgeslagen worden voor later gebruik. Er kunnen 9 programma’s opgeslagen
worden.

» SAVE: Slaat het geselecteerde lasproces en de ingestelde parameters op in het
geheugen.
Druk 3 seconden lang op de knop “SAVE” en selecteer met de encoder “G” het
programmanummer. Druk opnieuw 3 seconden lang op de knop “SAVE”: de melding
“YES” bevestigt dat het programma opgeslagen is.
Het “display “ knippert als het nummer dat gekozen is voor het programma al toegewezen
is aan een ander programma.
Kies een ander nummer of bevestig uw keuze als u het oude programma door het
nieuwe wenst te vervangen.

RECALL: Roept een opgeslagen lasprogramma op.

Druk 3 seconden lang op de knop “RECALL” en selecteer met de encoder “G” het
programmanummer. Druk opnieuw 3 seconden lang op de knop “RECALL” : de melding
“YES” bevestigt dat het programma opgehaald is.

Tips voor het gebruik

Gebruik enkel een elektrische verlengdraad wanneer dit werkelijk nodig is en mits deze
een doorsnede heeft gelijk of groter dan die van de voedingskabel, en voorzien is van
een aardgeleider.

Sluit de luchtinlaten van het lasapparaat nooit af. Berg het niet op in dozen of kasten
waar geen voldoende ventilatie voorzien is.

Gebruik het lasapparaat niet in omgevingen met: gas, dampen, geleidende poeders
(bv. ijzervijzels), zoute lucht, bijtende rook en andere agentia die de metallische delen
en elektrische isoleringen kunnen beschadigen.

@ De elektrische delen van het lasapparaat werden behandeld met beschermende

harsen. Bij het eerste gebruik is het mogelijk dat er rook ontstaat; dit is te wijten aan
het hars, dat volledig is opgedroogd. De rookvorming zal slechts enkele minuten duren.

Onderhoud

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.
Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel op

elektromechanisch vlak, op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik. (Toepassing
van de regel EN 60974-4)

« Inspecteer de binnenkant van het lasapparaat en verwijder het stof dat afgezet werd op
de elektrische delen (gebruik perslucht) en op de elektronische kaarten (gebruik een heel
zachte borstel of geschikte producten). « Controleer of de elektrische aansluitingen goed
vastgedraaid zijn en dat de isolering van de bekabeling niet beschadigd is.

950637-01 15/02/16 25

SV

Bruksanvisning

A

Lés bruksanvisningen noggrant innan svetsen anvands.
Anlaggningarna for bagsvetsning med MMA-belagd elektrod och TIG (kallas hadanefter
for "svets”) ar avsedda for industriell och yrkesmassig anvandning.

Kontrollera att svetsen installeras och repareras av_kunniga personer, i enlighet med
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

Kontrollera att operatdren har trénats for attanvanda svetsen, samt kdnner till riskerna
som &r férenade med bagsvetsning och nddvéndiga sakerhets- och nddatgérder.
Detaljerad information finns i héaftet “Installation och anvandning av apparatur for
bagsvetsning”: IEC eller CLC/TS 62081.

/N

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sékringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln ar i ett gott skick.

Kontrollera att svetsen ar avstangd innan stickkontakten satt in i matningsuttaget.
Stang av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget sa fort arbetet har
avslutats.

Sténg av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan svetskablarna
ansluts, den kontinuerliga trdden monteras, delar pa brannaren och tradmatarmekanismen
byts ut, underhallsingrepp utfors och innan svetsen flyttas (anvand handtagen som sitter
pa svetsen).

Ta inte i spanningssatta delar med bara hander eller med vata klader. Isolera dig sjalv
elektriskt fran elektroden, fran arbetsstycket som ska svetsas samt fran eventuella
metalldelar som finns i narheten, som ar jordanslutna. Anvand lampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

Anvand svetsen i en torr och val ventilerad miljé. Utsatt inte svetsen for regn eller direkt
solljus.

Anvand endast svetsen om alla paneler och skarmar ar pa plats och korrekt monterade.
Anvand inte svetsen om den har ramlat eller om den har utsatts for slag. Det kan handa
att svetsen inte langre ar séker. Lat kontrollera svetsen av en kunnig och behérig person.

AQ)

B Eliminera svetsrok med en lamplig naturlig ventilation eller med en rékutsugare.
Det ar nddvandigt att tillampa ett systematiskt tillvdgagangssatt for att bedoma
exponeringsbegransningar for svetsrok beroende pa dess komposition, koncentration
och tidslangd fér exponering av réken.

B Svetsa inte rena material med klorerade |6sningsmedel eller i narheten av sadana amnen.

MAALAOPO@D

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas lampligt for svetsprocessen. Byt ut masken
om den ar skadad. Stralningen kan passera genom masken.

B Bar brandhéardiga handskar, skor och klader som skyddar huden fran stralarna fran
svetsbagen och gnistorna. Anvand inte oljiga eller feta klader. En gnista kan satta eld
pa kladerna. Anvand skyddsskarmar for att skydda personer i din omgivning.

B Ta inte med bara hander i glédande delar sasom brannare, elektrodhallartang,
elektrodandar och nyligen svetsade arbetsstycken.

B Svetsningen av metallen férorsakar gnistor och flisor. Bar skyddsglaségon med skydd
pa sidan om 6gonen.

VAN

B Svetsgnistor kan férorsaka brand.

B Svetsa eller skar inte i omraden dar det forekommer brandfarligt material, gaser eller
angor.

B Svetsa eller skér inte behallare, tuber, behallare eller rér, om inte en erfaren och kunnig
person har kontrollerat att materialet kan svetsas och att materialen iordningstélls pa
ett [Ampligt satt.

B Ta bort elektroden fran elektrodhallartangen nar du ar klar med svetsningen. Forsakra
dig om attingen del av elektrodhallartangens elkrets kommer i kontakt med jordkretsen:
i annat fall kan éverhettning och brand uppsta.

® EMF Elektromagnetiska flt.

Strommen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i narheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska falten kan paverka medicinska proteser
sasom till exempel pacemaker.

Lampliga skyddande atgéarder skall vidtas for barare av protes. Till exempel sa skall man
hindra tilltrade till omrade dar svetsen anvands. Barare av proteser skall kontakta léakare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

Denna utrustning uppfyller kraven fér teknisk standard for produkt for att enbart anvandas
inom industrin och for professionell anvandning. Man svarar inte for de avsedda granserna
for utsattning av elektromagnetiska falt inom hushaill.

Sakerhetsforeskrifter

Applicera foljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt (EMF):
Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.

Nar det ar mojligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjalvhaftande tejp.

Linda inte sladdarna runt kroppen.

Anslut aterledaren till delen som skall arbetas sa nara svetspunkten som mdjligt.
Svetsa inte genom att stédja svetsen mot kroppen.

Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som méjligt. Arbeta inte i narheten



av svetsen eller sitta eller stddja sig mot den. Minimum avstand: Fig 7 Da = cm 50;
Db =cm.20.

igf Utrustning av klass A

Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljo och fér professionellt
bruk.

| hushallet och dar det anslutits till ett allméant ldgspanningsnat som forsérjer hushall
sa kan det vara svart att forsékra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade stérningar.

| Q |
f Svetsning under farliga forhallanden

B Om du maste svetsa under forhallanden dar risk foreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i narvaro av material som kan anténdas eller explodera, ska du se till att
en kunnig person beddmer forhallandena i forhand. Kontrollera att det finns personer
i narheten som ar utbildade att ingripa i handelse av nddsituation. Tillampa tekniska
skyddsmedel som anges i 5.10; A.7; A.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS
62081.

Om arbete maste utféras pa en hojd ovanfér marken, ska alltid sékerhetsplattformar
anvandas.

Om flera svetsar arbetar pa samma arbetsstycke eller pa arbetsstycken som &r elektriskt
sammankopplade, kan spanningarna vid tomgang pa elektrodhallarna eller brannarna
tillsammans Overstiga sakerhetsnivan. Kontrollera att en ansvarig kunnig person i forhand
beddmer om det forekommer risker och tillampa eventuellt sakerhetsféreskrifterna som
anges i 5.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS 62081.

A Ytterligare foreskrifter

B Anvand inte svetsen for andamal som de inte ar avsedd for, som t.ex. att tina
vattenledningsror.

B Stall svetsen pa en plan och stabil yta, och se till att den inte kan flytta sig. Platsen ska
medge god kontroll dver svetsen, men den ska inte kunna tréffas av svetsgnistor.

B Lyft inte upp svetsen. Det finns inte nagra lyftanordningar.

B Anvand inte kablar med skadad isolering eller med anslutningar som glappar.

Beskrivning av svetsen

Svetsen ar en stromgenerator for manuell bagsvetsning med MMA-belagda elektroder
och TIG med en brannare LIFT ARC eller med HF.

Svetsen &r tillverkad med elektronisk INVERTER-teknik.

Avgiven strom ar av typ likstrom eller véaxelstrom.

Transformatorns elektriska egenskap ar av typ fallande.

Huvuddelar Fig.1

A)  Matningskabel.

B)  Kontaktdon for fiarrkommando (pedal)

C) Ingang for skyddsgas.

D) STAND-BY/ON-brytare.

E) Knapp for val av lage for svetsning.

F)  Knapp for val av parametrar for svetsning.

G)  Vred for instéllning av parametrar for svetsning.
H)  Knappar for lagring av svetsningsprogram

L)  Kontrollampa for anslutet fijarrkommando (pedal).
M)  Kontrollampa for utlést éverhettningsskydd

0O) Uttag for svetskablar / Uttag for brannare.

P)  Koppling for brannargas.

R)  Uttag for brannarreglage.

X)  Kontakt till kylnings-aggegatet / ( TIG air nyckel)
Z)  Kontakten/Omkopplaren.

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig. 2 ar ett exempel pa hur den kan se ut.

A)  Tillverkarens namn och adress.

B)  Europeisk standard for tillverkning och sakerhet for svetsanlaggningar.

C)  Symbol for svetsens inre struktur.

D)  Symbol fér avsedd svetsprocedur:: D1: MMA-svetsning och D2: TIG-svetsning.
E)  Symbol fér avgiven strom: vaxelstrém / likstrom

F) Typ av nédvandig matning:
17 enfas vaxelspanning; frekvens.
3" trefas vaxelspanning; frekvens.

G) Skyddsgrad for solida och flytande &mnen.
H)  Symbol som indikerar att svetsen kan anvéandas i miljoer dar risk for elektriska
urladdningar férekommer.
1) Prestanda for svetskrets.
U0V  Min. och max. spanning vid tomgang (0ppen svetskrets).
12, U2 Strom och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur Iange svetsen kan arbeta och hur lange den
maste vara stilla for att kylas ned. Tiden anges i % baserat pa en cykel pa
10 min. (t.ex. 60 % innebar 6 min. drift och 4 min. paus).
AV Justerfalt for spanning och respektive bagspanning.
J)  Data fér matningslinje.
u1 Matningsspéanning (tillaten tolerans: +/- 10%).
11 eff Effektiv spanningsforbrukning.
11 max. Max. spanningsfoérbrukning.
K)  Tillverkningsnr.
L)  Vikt.
M)  Sakerhetssymboler: Las sékerhetsforeskrifterna.

- Tekniska data for TIG brannare** Fig. 2,1
** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).
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Driftsattning

B De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behdriga personer.

B Kontrollera att svetsen ar avstdngd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sékringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

B Utrustningen maste vara ansluten till ett forsérjningssystem med en ledare for “neutral”
som ar jordansluten.

Hopmontering och elektrisk anslutning

» Montera samman de isartagna delarna i emballaget (Fig.5).

» Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som 6verensstammer med
svetsen, samt att den ar forsedd med en langsam sakring som ar lamplig for max.
nominell strém som avges (12 max.) Fig. 3,1.

(D Denna utrustning ingar inte bland kraven for standard IEC/EN61000-3-12. Om
den ansluts till en allman lagspanningsledning sa &r det installatérens ansvar eller
anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det ar nédvandigt sa kontakta
ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).

(D For att kunna uppfylla kraven i standard EN61000-3-11 (Fliker) flimmer sa
rekommenderas det att ansluta svetsen till punkterna pa granssnittet for
férsorjningsnatet som har en impedans som ar mindre &n Zmax = Fig.3,4.

» Matningskontakt. Om svetsen inte ar forsedd med kontakt, ska en standardiserad
stickkontakt anslutas till matningskabeln (2P+T for 1-fas) (3P+T for 3-fas) med lamplig
kapacitet Fig. 3,2.

Anslutning till omformare

» Vissa svetsar kan matas av en omformare (symbol pa markplat). Férsékra dig om att
omformaren har en effekt pa minst 6 kVA och avger en spanning pa hogst 270 V.

Forberedelse av svetskrets MMA
» Anslut jordkabeln** till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som mojligt.

» Anslut kabeln med elektrodhallartangen** till svetsen och montera elektroden pa tangen.
Se elektrodtillverkarens anvisningar angaende anslutningen och svetsstrommen.

(D For svetsar som avger likstréom, ska den évervagande delen av elektroderna anslutas
till det positiva uttaget. Endast nagra elektroder (t.ex. rutiléverdragna elektroder) ska
anslutas till det negativa uttaget.

Forberedelse av svetskrets TIG
» Anslut jordkabeln** till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som mojligt.

» Ansluta TIG**-brannarens starkstromskontakt till svetsens negativa uttag och montera
elektroden.

» Anslut kontaktdonet fér brannarkommandona till uttaget “R”.
» Anslut TIG-brénnarens gasslang till gasuttaget “P” pa frontpanelen.

(D De rekommenderade tvarsnitten (mm2) for svetskabeln, baserat pa max. nominell
strdom som avges (12 max.), anges i Fig. 3,3.

B Satt fast tuben for skyddsgas i uppstallt Iage pa ett langt avstand fran svetsningen.
Anvand svetsens stdd eller en fast del sa att den inte ramlar och skadas.
Angaende installationen, folj anvisningarna i Fig. 6.

(D Gastuberna som inte ar pafyliningsbara ar férsedda med en nalventil som 6ppnas
automatiskt nar tryckreduceraren skruvas at pa gastuben.

Installering av kylnings aggregat TIG-brannare
(mod.3) **
B Uttaget “X” ar tillagnat for att ansluta kylaggregatet till TIG-brannaren.

» Satt i den medféljande kontakten for att svetsa med den luftkylda TIG-bréannaren.
B Om kontakten inte ar ansluten, eller kylaggregatet sténgs av, eller vatskenivan ar for
lag, stannar svetsmaskinen och displayen uppstar felet ”E 16”

** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Nar alla momenten for driftsattning har utforts, sla till svetsen och utfor regleringarna.

> Stall in laget for svetsning genom att trycka pa knapparna “E”. De alternativ som valts
signaleras av de lysdioder som tands intill de olika symbolerna.

» Valj enskilda parametrar for svetsning genom att trycka pa knapparna “F”. Den parameter
for svetsning som redigeras signaleras av den lysdiod som tands intill symbolen och
aktuellt varde visas i “display”. Genom att vrida vredet “G” kan man andra vardet for
parametern.

® Matenheten och faltet for installning av parametrarna for svetsning anges i Tab.1.



D) Knappen Stand By / ON

Tryck pa knappen for att starta maskinen eller forsatta den i l1aget “Stand By”.
Nar maskinen ar ansluten till natet i laget “Stand By” blinkar en rod punkt i “display”.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF omkopplare

Tryck pa denna for att valja 6nskad svetsprocess:

» MMA: Svetsning med belagd elektrod.

» TIG LIFT-: TIG-svetsning med LIFT bagtéandning.

» TIG HF: TIG-svetsning med hdgfrekvensbagtandning

@ For att tdnda svetsbagen med den belagda elektroden, gnid elektroden pa arbetsstycket

som ska svetsas. Nar svetsbagen tands ska den hallas konstant pa ett avstand som
ar lika med elektrodens diameter och vinklad cirka 20 - 30 grader i matningsriktningen.

@ For att tdnda svetsbagen med TIG-brannaren i funktionssatt TIG LIFT, ska du forsakra
dig om att ventilen for skyddsgasen ar 6ppen. Stdd elektroden pa arbetsstycket som
ska svetsas, tryck pa knappen och lyft upp elektrodens spets fran arbetsstycket.

@ For att tdnda svetsbagen med TIG-brannaren i funktionslage TIG HF, ska du forsakra
dig om att ventilen fér skyddsgasen ar dppen. Placera elektrodens spets cirka 5 mm
fran arbetsstycket som ska svetsas och tryck pa knappen: Bagen tands utan att det
ar nddvandigt att vidréra arbetsstycket med elektroden.

E2) Valjare for DC / AC /| AC EASY

» “DC”: TIG-svetsning i likstrom.

> “AC” TIG-svetsning i vaxelstrom. Instéllningen av frekvensen “FREQUENCY (Hz)” och
“BALANCE (%)’ sker manuellt.

“AC EASY” TIG-svetsning i vaxelstrom. Installningen av frekvensen “FREQUENCY (Hz)”
och “BALANCE (%)’ sker automatiskt utifrdn de parametrar fér svetsning som stéllts in.

>

@ Nar maskinen ar i driftlaget “Easy” blinkar lysdioden intill parametrarna for svetsning
for att signalera att det varde som visas i “display” 6verensstammer med det som valts

automatiskt av maskinen. Om vardet &ndras lyser dioden med ett fast sken.
E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT omkopplare

» 2T (eller manuell), -tdnd lysdiod G1-: Svetsningen pagar sa lange bréannarens knapp
halls nedtryckt.

> 4T (eller automatisk), -tand lysdiod G2-: Tryck ned och slapp upp knappen for att borja
svetsa. Svetsningen fortsatter tills du trycker ned och slapper upp knappen igen for att
avbryta svetsningen.

> “SPOT” TIG-svetsningen avslutas automatiskt nar den tid som stallts in passerat.

E4) Valjare PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Strommen for svetsning pulsas. Huvudstrémmen “I (Amp)” och
basstrdmmen “(%) I” alterneras.
Installningen av pulsfrekvensen “PULSE (Hz)” och basstrommen “(%) I’ sker manuellt.
@ Den tid svetsningen pagar vid huvudstrom ar samma som den tid svetsningen pagar
vid basstrommen.
» “EASY PULSE (TIG)” Strommen for svetsning pulsas. Huvudstrémmen “I (Amp)” och
basstrommen “(%) I” alterneras.
Installningen av pulsfrekvensen “PULSE (Hz)” och basstrémmen “(%) I” sker automatiskt
utifrdn de parametrar for svetsning som stallts in.
@ Nar maskinen ar i driftlaget “Easy” blinkar lysdioden intill parametrarna for svetsning
for att signalera att det varde som visas i “display” 6verensstammer med det som valts
automatiskt av maskinen. Om vardet andras lyser dioden med ett fast sken.

» Bi-level (TIG 4T): En kort nedtryckning av brannarens knapp nér installd strém “I (Amp)”
har natts, minskar svetsstrommen “(%) I” av installt varde. Nar knappen trycks ned snabbt
ytterligare en gang, atergar strommen till fullt instéllt varde “I (Amp)”. For att avsluta
svetsningen ska brannarens knapp tryckas ned i minst 0,5 sek.

F) MMA-svetsning: reglerbara parametrar

> “I (Amp)” Installning av strom for svetsning.
“ARC FORCE” (led slope up) Okar intensiteten for svetsningsstrémmen for att undvika
att den belagda elektroden fastnar vid det stycke som ska svetsas nar bagspanningen

blir for lag.

>

> “HOT START” (led 1%) Okar intensiteten fér svetsningsstrémmen fér att underlatta

tandning av den belagda elektroden.
F) Tig-svetsning: reglerbara parametrar

» “® mm” Val av diameter for elektroden i tungsten. Utifran den diameter som véljs
bestdmmer maskinen det intervall fér svetsningsstrom som kan tillampas utan att

elektroden skadas.

I laget “AC EASY” eller “EASY PULSE?” valjer maskinen de varden som &r optimala
for parametrarna for svetsning utifran den elektroddiameter och den svetsningsstrom
man valt.

Det gar inte att stélla in elektrodens diameter (“NO”). | detta fall definieras installningen
av parametrarna for svetsning uteslutande utifran svetsningsstrommen.
» “PREGAS” Installning av tiden for for-gas.

» “SLOPE-UP” Instalining av den tid pa vilken svetsningsstrdmmen gar fran startvardet
(tdndning av bagen) till huvudvardet “I (Amp)”.

@ Startvardet for svetsningsstrommen ar forinstallt till 50 % av vardet for huvudstrémmen.
> “I (Amp)”: Instalining av huvudstrém for svetsning.

» “(%) I”: 1 laget “PULSE” och “BILEVEL 4T” Staller in basstrommen for svetsning
uttryckt som en procent av huvudstrommen for svetsning.

» “SLOPE-DOWN?” Den tid pa vilken strommen for svetsning gar fran huvudvardet till
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slutvardet (svetsningens avslut) efter att brannarknappen slapps upp.
® Slutvardet for svetsningsstrommen ar forinstallt till 20 % av vardet for huvudstrémmen.

» “POSTGAS” Installning av tiden for efter-gas. | laget “Aut” stélls tiden in automatiskt
av maskinen till mellan 5 och 20 sekunder, utifran huvudstrémmen for svetsning och
svetstiden.

“T (SPOT)” | laget “SPOT” varierar tiden for svetsningspunkten.

4

“PULSE (Hz)” | 1aget “TIG PULSE?” varierar pulsfrekvensen. Den tid svetsningen pagar
vid huvudstrom ar samma som den tid svetsningen pagar vid basstrommen.

“BALANCE (%)” | laget for svetsning “TIG AC” i vaxelstrom &ndras forhallandet mellan
tiden for den positiva halvvagen och den negativa halvvagen.

Med “balance” instélld till 50 % ar tiden for den positiva halvvagen samma som tiden
foér den negativa halvvagen.

Laga varden for “balance” medger en 6kad penetrering av bagen och ett minskat slitage
pa elektroden.

Hoge varden for “balance” medger en hogre grad av rengéring av stycket men ett 6kat
slitage pa elektroden.

“FREQUENCY (Hz)” | l1aget for svetsning “TIG AC” i vaxelstrodm varierar frekvensen
for svetsningsstrommen.

Laga varden medger en mer utdkad bage. Héga varden medger en mer koncentrerad
bage.

L) Kontrollampa for anslutet fjarrkommando (pedal)

Denna &r tand nar
pedalfjarrkontrollen).

M) Kontrollampa for utlost 6verhettningsskydd

Tand kontrollampa innebar att dverhettningsskyddet ar i funktion.

Om du Overstiger svetsbelastningen “X” som anges pa markplaten, avbryter en
Overhettningsbrytare arbetet innan svetsen skadas. Vanta tills funktionen aterstélls och
ytterligare nagra minuter om det ar mojligt.

Om o&verhettningsbrytaren 10ser ut kontinuerligt innebar detta att svetsen utsatts fér en
alltfér hog belastning.

“Reset” av maskinen

Med maskinen aktiverad trycker man in knappen “Stand By’ i 3 sekunder:
fabriksinstallningarna for samtliga parametrar aterstélls. Sparade program raderas inte.

svetsaggregatet ar anslutet tillbehorsfjarrkontrollen  (eller

® Frankopplad fjarrkommandogranssnitt (pedal).
H) Lagring av program

Man kan spara de lagesalternativ och parametrar som stallts in i maskinen for framtida
bruk. Man kan spara 9 program.

» SAVE: Sparar den svetsningsprocedur som valts och de parametrar som stéllts in.
Tryck in knappen “SAVE” i 3 sekunder och valj med hjalp av kodningsenheten “G”
nummer for programmet. Tryck in knappen “SAVE” i 3 sekunder igen: meddelandet
“YES” bekraftar lagringen.

Systemets “display “ blinkar om det programnummer man valt for lagring redan innehaller
ett program.
Valj ett annat nummer eller bekrafta om du vill skriva dver det foregaende programmet.

RECALL: Hamta ett svetsningsprogram.

Tryck in knappen “RECALL” i 3 sekunder och valj med hjalp av kodningsenheten “G”
programmets nummer. Tryck in knappen “RECALL” i 3 sekunder igen: Meddelandet
“YES” bekraftar hamtningen.

Rekommenderad anvandning

Anvand endast férlangningssladd om det &r absolut nédvandigt. Férlangningssladden ska
ha samma tvérsnitt eller grovre som matningskabeln och vara férsedd med jordledare.
Tack inte Over svetsens luftintag. Sténg inte in svetsen i behallare eller hyllor som
saknar ldmplig ventilation.

Anvand inte svetsen i miljder som innehaller: Gaser, angor, ledande damm (t.ex.
slipdamm fran jarn), salthaltig luft, fratande rok eller andra @mnen som kan skada
metalldelarna och de elektriska isoleringarna.

(D De elektriska delarna pa svetsen har behandlats med skyddande harts. Vid den forsta
anvandningen kan rok bildas. Rk bildas nar hartsen torkar fullstédndigt. Efter nagra
minuter upphor réken.

Underhall

Stang av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp utférs.
Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunnig och behérig inom
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands. (Tillampa regeln EN 60974-4)
« Kontrollera svetsen invandigt och ta bort damm som lagger sig pa de elektriska delarna
(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). « Kontrollera att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte ar skadad.
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Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye for bruk av sveisemaskinen.

MMA og TIG buesveisemaskiner med belagte elektroder, heri referert til som
“sveisemaskiner”, er for industriell og profesjonell bruk.

Serg for at sveisemaskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte personer eller
eksperter, i overholdelse med loven og med ulykkesforhindrende bestemmelser.

Sorg for at operateren er opplaert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
og i de nedvendige beskyttelsestiltakene og ngdprosedyrene.

Detaljert informasjon finnes “Installasjon og bruk av buesveisingsutstyr’-brosjyren: IEC
eller CLC/TS 62081.

/N

Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet til, er beskyttet med passende
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatisk utkobling) og at den er jordet.

Sikre at pluggen og stremkabelen er i god stand.

Serg for at sveisemaskinen er slatt av for den plugges i stremkontakten.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten nar du er ferdig med arbeidet.
Sla sveisemaskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten fer tilkobling av
sveisekabler, installering av kontinuerlig trad, utbytting av deler pa sveiseapparatet
eller tradfremmateren, utfering av vedlikehold, eller flytting (bruk beerehandtaket pa
sveisemaskinen).

Ikke bergr stremfarende deler med bar hud eller vate kleer. Isoler deg fra elektroden,
stykket som skal sveise og tilgjengelige jordete metalldeler. Bruk hansker, fottay og kleer
designet for dette formalet og terre ikke-brennbare isoleringsmatter.

Bruk sveisemaskinen pa et tort ventilert omrade. Ikke utsett sveisemaskinen for regn
eller direkte solskinn.

Bruk sveisemaskinen kun dersom alle panelene og vernene er pa plass og korrekt
montert.

Ikke bruk sveisemaskinen dersom den har veert sluppet ned eller slatt, da dette muligens
ikke er trygt. Fa den sjekket av en kvalifisert person eller en ekspert.

B Eliminer sveisedunster gjennom passende naturlig ventilasjon eller med en ragykventilator.
En systematisk tilneerming ma brukes for a vurdere grensene for eksponering til
sveisedunster, avhengig av deres sammensetning, konsentrasjon og lengden pa
eksponeringen.

B |kke sveis materialer som har blitt rengjort med klorholdige Igsemidler eller som har
veert neer slike substanser.

MALAOOSWD

B Bruk en sveisemaske med adiaktinisk glass passende for sveising. Bytt ut masken om
den blir skadet; den kan slippe inn straling.

Bruk brannsikre hansker, fottay og kleer for & beskytte huden fra stralene som produseres
av sveisebuen og fra gnister. lkke bruk oljete klzer da en gnist kan sette fyr pa dem. Bruk
verneskjermer for & beskytte mennesker i naerheten.

Ikke la bar hud komme i kontakt med varme metalldeler, som sveiseapparatet,
elektrodeholdergripere, elektrodestubber eller nysveisede deler.

Metallarbeide skaper gnister og fliser. Bruk vernebriller med beskyttende sidevern.

VAN

B Sveisegnister kan utlgse branner.

B |kke sveis eller kutt i nzerheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

B |kke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rer med mindre en kvalifisert
tekniker eller ekspert har sjekket at det er mulig & gjere dette, eller har gjort nedvendige
forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholdergriperne nar du har fullfgrt sveiseoperasjoner. Serg
for atingen del av elektrodeholdergripernes stremkrets bergrer bakken eller jordkretser:
Tilfeldig kontakt kan fare til overoppheting eller utlgse en brann.

® EMF Elektromagnetiske felt.

Sveisestreammen danner elektromagnetiske felt (EMF) i neerheten av sveisekretsen og
sveiseapparatet. Elektromagnetiske felt kan gi interferens for medisinske hjelpemidler,
som for eksempel pacemakere.

Det ma tas tilstrekkelige forholdsregler for personer som bruker medisinske hjelpemidler.
For eksempel ma de ikke gis tilgang til omradet der sveiseapparatet brukes. Brukere
av medisinske hjelpemidler ma radfere seg med lege for de naermer seg omradet der
sveiseapparatet blir brukt.

Dette apparatet tilfredsstiller kravene til teknisk standard for produkt til bruk i industrielle
og profesjonelle miljger. Det kan ikke garanteres at kan overholde de grenser som gis for
elektromagnetiske felt i hiemmet.

Sikkerhetsvarsler

Bruk felgende forholdsregler for & minke den grad man utsettes for elektromagnetiske
felt (EMF):

| plasser deg med kroppen pa sveisekablene. Hold begge sveisekablene pa samme
side av kroppen.

Nar det er mulig tvinner man sammen sveisekablene og fester dem med tape.

Ikke vikle sveisekablene rundt kroppen.

Kople jordingskabelen til det naermeste bearbeidingsstykket.

Ikke utfgr sveising med sveisemaskinen hengende fra kroppen.

Hold hode og kroppen sa langt fra sveisekretsen som mulig. Ikke arbeid nzer, sittende
eller stottet pa sneisemaskinen. Minimumsdistanse: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.
950637-01 15/02/16

28

igf Apparat i klasse A.

Dette apparatet er utviklet for bruk i industrielle og profesjonelle miljger.

| hjemmet og i miljget som mottar stremtilfersel med lav spenning kan det bli vanskelig
a sikre overholdelse av grensene for elektromagnetisk kompatibilitet, pa grunn av la
forstyrrelser som blir tilfart eller stralet.

°
@ Sveising under risikable forhold

B Dersom sveising ma utferes under risikable forhold (elektriske utladninger, kvelning,
naerveer av brannfarlige eller eksplosive materialer), sgrg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand. Serg for at oppleert personale er til stede, som kan
gripe inn ved et ngdstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskreveti5.10; A.7; A.9i IEC eller
CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

Dersom du méa jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.

Dersom mer enn en sveisemaskin ma brukes pa samme stykke, eller i tilfeller hvor
stykker er elektrisk koblet, kan summen av tomgangsspenningen pa elektrodeholderne
eller pa sveiseapparatene overskride sikkerhetsnivaene. Sgrg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand for & se om slik risiko er tilstede og om ngdvendig ta i
bruk beskyttende tiltak beskreveti 5.9 av IEC eller CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

A Ytterligere varsler

B |kke bruk sveisemaskinen for andre formal enn beskrevet, for eksempel for & tine
frosne vannrgr.

Plasser sveisemaskinen pa en flat stabil overflate og serg for at den ikke kan bevege
seg. Den ma veere plassert pa en slik mate at den lar seg kontrollere under bruk uten
risiko for & bli dekket av sveisegnister.

Ikke laft sveisemaskinen. Ingen lgfteinnretninger er festet til maskinen.

Ikke bruk kabler med skadet isolasjon eller Igse koblinger.

Beskrivelse av sveisemaskinen

Maskinen er en strgmgenerator for manuell metallbuesveising (MMA, med belagte
elektroder) og TIG-sveising med en sveisepistol som passer for bade LIFT og HF buestart.
Sveisemaskinen er bygd med elektronisk INVERTERER-teknologi.

Den leverte streammen er likestram eller vekselstram.

Transformatorens elektriske karakteristikk er av den fallende typen.

Hoveddeler fig. 1

A)  Stremkabel.

B)  Kobling for fiernkontroll (fotpedal).

C) Gasslangekobling.

D) Stand By\PA-bryter.

E) Knapper for valg av sveisemodus.

F)  Knapper for valg av sveiseparametere.

G) Knapp for valg av sveiseparametere.

H)  Knapper for lagring av sveiseprogrammene.
L)  Pilotlys for fiernkontrollkobling (fotpedal).

M)  Varmesikringssignal.

0O) Koblinger for sveisekabler/pistolkobling.

P)  Gasskobling for sveiseapparat.

R)  3-pins kontakt for TIG sveiseapparat.

X)  Koblingsstykke for kjgleenhet / (TIG ngkkel air).
Z)  Hovedbryter.

Tekniske data
En dataplate er festet til sveisemaskinen. Fig. 2 viser et eksempel pa denne platen.

A)  Navn og adresse pa produsent.
B)  Europeisk referansestandard for konstruksjon og sikkerhet for sveiseutstyr.
C) Symbol for sveisemaskinens interne struktur.
D)  Symbol for den forutsette sveiseprosessen.
D1: MMA-sveising; D2: TIG-sveising.
E)  Symbol for levert stram: Vekselstrom / likestram
F)  Pakrevd inngangsstrom:
1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens.
3" trefase veksel-spenning, frekvens.
G) Beskyttelsesniva for tarrstoff og vaesker.
H)  Symbol som indikerer muligheten for a bruke sveisemaskinen i miljger som kan
veere utsatt for elektriske utladninger.
1) Sveisekretsytelse.
U0V Minimum og maksimum apen kretsspenning (apen sveisekrets).
12, U2 Strgm og tilsvarende normalisert spenning levert av sveisemaskinen.
X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge sveisemaskinen kan jobbe og hvor
lenge den ma hvile for & kjgles ned. Tiden er uttrykt i % basert pa en
10 minutters syklus (dvs. at 60 % betyr 6 minutters jobb og 4 minutters
hvile).
AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespenning.
J Stremforsyningsdata.
u1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %).
11 eff Effektiv absorbert stram
11 maks Maksimum absorbert stram
K)  Serienummer.
L)  Vekt.
M)  Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler.

- Tekniske data for TIG sveispistol** fig. 2,1
** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).



Oppstart

B Kobling til stramnettet ma utferes av ekspert eller kvalifisert personale.

B Sikre at sveisemaskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stramkontakten fer denne
prosedyren utfgres.

B Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet til er beskyttet av
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatbryter) og jordet.

B Apparatet ma kun vaere koplet til et stremsystem der den ngytrale lederen er jordet.

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen fig. 5.

» Sjekk at stremforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en forsinkelsessikring som passer til maksimalt
levert stram (12max) fig. 3,1.

@ Dette apparatet faller ikke inn under kravene til forskriften IEC/EN61000-3-12. Dersom
den koples til det offentlige stremnettet med lav spenning, vil dette vaere ansvaret til
installatgren eller brukeren a sjekke at det kan koples til (om ngdvendig kontakter man
selskapet som er ansvarlig for stremforsyningen).

@ For a oppfylle kravene i forskrift EN61000-3-11 (Fliker), anbefales det at man kopler
sveisemaskinen til de grensesnittpunktene der stremforsyningen har impendens pa
under Zmax = fig. 3,4.

» Plugg. Dersom sveisemaskinen ikke er utstyrt med en plugg, sett pa en normalisert plugg
(2L+J for 1F) (3L+J for 3F) av passende kapasitet for stremkabelen fig. 3,2.

Kobling til motorgeneratorer

Noen sveisemaskiner kan drives av en motorgenerator (se symbol pa dataplate). Sikre at

denne har en kraft pa minst 6 kVA og ikke leverer en spenning sterre enn 270V.

Forberedelse av sveisekretsen MMA

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og til sveisestykket, sa naert som mulig til
sveisepunktet.

> Koble kabelen med elektrodeholdergriperen** til sveisemaskinen og monter elektroden
pa griperen. Se elektrodeprodusentens instruksjoner vedrarende kobling og sveisestram.

| sveisemaskiner som leverer vekselstrgm, er det ikke viktig hvilken kobling elektroden
er koblet til.
Forberede sveisekretsen TIG

» Forberede sveisekretsen TIG.

> Koble jordledningen** til sveisemaskinen og stykket som skal sveises, sa neert til punktet
som skal sveises som mulig.

> Koble TIG sveiseapparatets** stramkobling til det negative festet pa sveisemaskinen
og monter elektroden.

> Koble tilkoblingen for sveisestyringen til kontakt “R pa frontpanelet.
@ Koble TIG-sveisepistolens gasslange til gasskobling “P” pa frontpanelet.

> De anbefalte tverrsnittene (mm2) for sveisekabelen, basert pa maksimalt levert
merkestrgm (12 maks), er vist i fig. 3,3.

B Plasser den beskyttende gassylinderen i en staende posisjon, langt unna sveiseomradet.
Bruk sveisemaskinstgtten eller en annen fastmontert del slik at det ikke er noen risiko
for at den faller eller blir skadet.

Felg instruksjonene i figur 6 for installasjon.

@ Engangssylindere er utstyrt med en naleventil som apnes automatisk nar
trykkreduksjonsrgret er skrudd pa sylinderen.

Installering av kjoleenhet for TIG sveisebrenner (Mod. 3) **

B Uttaket “X” er tilpasset for tilkobling av TIG-sveisebrennerens kjgleenhet.

» Sett i pluggen som felger med for & sveise med den luftavkjglte TIG-sveisebrenneren.
B Hvis pluggen ikke er tilkoblet, kjsleenheten er slatt av eller vaeskenivaet er for lavt,
stanser sveiseapparatet og feilmelding “E 16” vises pa skjermen.

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Sveiseprosess: beskrivelse av kontroller og signaler

Nar du har satt sveisemaskinen i drift, sla den pa og utfer de n@dvendige justeringene.

» Still inn sveisemodus ved a trykke pa knappene “E”. De valgte alternativene er angitt
av LED-lampene ved siden av de ulike symbolene.

» Velg individuelle sveiseparametere ved a trykke pa”F”. Sveiseparameteren som er i ferd
med & endres, blir markert ved hjelp av LED-lampen ved siden av symbolet, og verdien
for denne pa “displayet”. Ved & vri pa bryteren’G” kan du endre parameterverdien.

@ Maleenheten og feltet for justering av sveiseparametrene er vist i tabell 1.

D) Tasten STANDBY/ON

Trykk for & sla pa maskinen, eller for & sette den i “Stand By”.
Nar maskinen er koblet til nettverket i “standby’-modus, vil et rgdt punkt blinke pa
displayet.
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E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF velger

Trykk for & velge gnsket sveiseprosess:

» MMA: Sveising med dekket elektrode.

» TIG LIFT: TIG-sveising med LIFT ARC start.

» TIG HF: TIG-sveising med hgyfrekvent buestart.

® For a starte sveisebuen med TIG sveiseapparatet ma det sikres at ventilen for
beskyttelsesgassen er apen. Bergr sveisestykket med elektrodespissen med en rask
og sikker bevegelse, og trekk det tilbake.

(D For & starte sveisebuen med TIG-sveiseapparatet i TIG LIFT-modus, ma det sikres at
beskyttelsesgassventilen er apen. Hold elektroden i kontakt med arbeidsstykket, trykk
pa sveisepistolens utlgser og loft elektrodespissen fra arbeidsstykket.

(D For & starte sveisebuen i TIG HF-modus méa det sikres at beskyttelsesgassventilen
er apen. Hold elektrodespissen med en avstand pa 5mm fra arbeidsstykket og trykk

pa sveiseapparatets utlgser: Buen vil starte uten at elektroden trenger & bergre
arbeidsstykket.

E2) Bryter likestream/vekselstram/AC EASY

» “DC”: TIG-sveising med likestrgm.

» “AC” TIG-sveising med vekselstram. Frekvensjustering "FREQUENCY (Hz)” og
justering av balanse, "Balance(%)”, er manuell.

» “AC EASY” TIG-sveising med vekselstrom. Frekvensjusteringen “FREQUENCY (Hz)”
og “BALANCE (%)” er automatisk, som en funksjon av de innstilte sveiseparametrene.

® Nar maskinen er fungerer “Easy”’-modus, blinker LED-lampen ved siden av
sveiseparameterne, for & angi at verdien som vises i displayet tilsvarer den som velges
automatisk av maskinen. Hvis blir, vil LED-lampen lyse jevnt.

G) TIG 2T / TIG 4T / SPOT velger

» 2T (manuell): Trykk og hold sveisepistolens utlgser inne for & sveise, sveisingen vil
stoppe sa snart knappen slippes opp.

» 4T (automatisk): Trykk og hold inne sveisepistolens utlgser for & starte sveising,
sveisingen vil vare til utlaseren er trykket og sluppet opp igjen.

» “SPOT” TIG-sveising avsluttes automatisk nar den innstilte tiden er over.
E4) Bryteren PULS / EASY PULS /BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Sveisestrammen er PULSErende. Der vil veksles mellom
hovedstremmen “I (Amp)” og og basestrammen*(%) I’
Justeringen av den PULSEringsfrekvensn “PULSE (Hz)” og basestremmen “(%) I’
skjer manuelt.

® Lengden pa sveisetiden for hovedstremmen er lik sveisetiden for basestremmen.

» “EASY PULSE (TIG)” Sveisestrammen er PULSErende. Hovedstrammen "I (Amp)”
og basestremmen “(%) I” vil veksle seg imellom.
Justering av pulsfrekvensen “PULSE (Hz)” og basestremmen “(%) I” er automatisk, og
er en funksjon av sveiseparameterne man har valgt.

(D Nar maskinen er fungerer “Easy’-modus, blinker LED-lampen ved siden av
sveiseparameterne, for & angi at verdien som vises i displayet tilsvarer den som velges
automatisk av maskinen. Hvis blir, vil LED-lampen lyse jevnt.

» Bi-level (TIG 4T): Nar den valgte sveisestrammen har blitt hevet til dens fulle verdi "1
(Amp)” vil et raskt trykk pa sveisepistolens utlgser minske sveisestrammen “(%) I”, et
ytterligere raskt trykk og strammen vil gke til full verdi ”I (Amp)”. For & stoppe sveisingen
bgr utlgseren holdes inne lengre enn 0,5 sek.

F) MMA-sveising: justerbare parametere
>

»

“l (Amp)” Justering av sveisestremmen.

“ARC FORCE” gker intensiteten pa sveisestremmen for & hindre at den belagte
elektroden fester seg til arbeidsstykket nar buespenningen blir for lav.

“HOT START” Ok intensiteten til sveisestrem for & forenkle lette utlasningen av den
tenningselektroden belagt.

F) TIG-sveising: justerbare parametere

» “® mm” Valg av diameter pa wolfram-elektroden. Avhengig av den diameteren som
er valgt, vil maskinen bestemme intervallet til sveisestremmen som kan brukes uten &
skade elektroden.

I modusen “AC EASY” og “EASY PULSE” vil maskinen velge de best egnede verdiene
for sveising basrt pa elektrodens diameter og den valgte sveisestremmen.

Det er ikke mulig a stille inn diameteren til elektroden (“NO”).

| dette tilfellet vil justering av sveiseparametrene vil bli definert utelukkende basert pa
sveisestremmen.

» “PREGAS” Justering av tiden for pre-gass.

» “SLOPE-UP” Justering av tiden som sveisstremmen bruker for & oppna startverdien
(utlgsning av sveisebue) til hovedverdien “I (Amp)”.

(D Den innledende verdien for av sveisestremmen er forhandsdefinert til 50% av verdien
til hovedstrgmmen.

>

>

“l (Amp)”: Justering av hovedsveisestremmen.

“(%) I”:  modusen “PULSE” og “BILEVEL 4T” Justerer basesveisestrammen, uttrykt
som prosent av hovedsveisestreammen.

» “SLOPE-DOWN?” Den tiden det tar, etter at man har sluppet opp knappen til

sveiselampen, for sveisestremmen gar fra hovedverdien til sluttverdien (avslutningen

av sveisingen).

(D Sluttverdien for av sveisestreammen er forhandsdefinert til 20 % av verdien til
hovedstremmen.

» “POST-GAS” Justering av tiden for POST-GASs. | posisjon ”Aut” er tiden innstilt
automatisk fra maskinens side 5 og 20 sekunder, avhengig av hovedsveisestram og
sveisetid.

“T (SPOT)” | “SPOT"-modus varieres varigheten til sveisepunktet.



» “PULSE (Hz)” | “TIG PULSE”-modus varieres PULSEringsfrekvensen.
Lengden pa sveisetiden for hovedstrammen er lik sveisetiden for basestremmen.

» “BALANCE (%)” | sveisemodus “AC TIG” med vekselstrem, endres forholdet mellom
den positive og den negative halvbglgen.
Med “balansen” justert til 50 %, vil varigheten til den positive halvbglgen veere lik
varigheten til den negative halvbglge.
Lave verdier for “balanse” gjer det mulig & oppna stgrre gjennomtrenging og mindre
slitasje av elektroden.
Hoye verdier for “balanse” gir renere sveisestykke, men gir sterre slitasje pa elektroden.

» “FREKVENS (Hz)” | sveisemodusen “AC TIG” med vekselstrem, varieres frekvensen
til sveisestremmen.
Lave verdier gir en bedre fordelt bue. Haye verdier gir en mer konsentrert bue.

L) Pilotlys for fijernkontrolistilkobling (fotpedal)

Denne lyser nar en valgfri fiernkontroll (fotpedal) er koblet til maskinen.

M) Varmesikringssignal

Varsellyset tent betyr at varmesikringen er pa.

Dersom driftssyklus “X” vist pa dataplaten overskrides vil en varmesikring stoppe
maskinen for skade oppstar. Vent pa at drift gjenopptas, og vent om mulig noen minutter
til.

Dersom varmesikringen fortsetter & kutte inn, blir sveisemaskinen presset utover sine
normale driftsnivaer.

“Tilbakestilling/Reset” maskinen

Med maskinen paslatt, trykk pa knappen “Stand By” i 3 sekunder:Fabrikkinnstillingene vil
da bli gjenopprettet for alle parametrene. Lagrede programmer vil ikke bli slettet.

Ingen fiernkontrollkobling (fotpedal).
H) lagring av programmene

Det er mulig a lagre innstillingene for modusene og de parametrene som er innstilt pa
maskinen, slik at de kan brukes senere. Inntil ni programmer kan lagres.

» SAVE: Lagrer den valgte sveiseprosessen og parametere som er innstilt for denne.
Trykk pa “SAVE’-knappen i 3 sekunder og velg med enkoder “G” nummeret som skal
brukes for programmet. Trykk pa knappen “SAVE’-knappen en gang til i 3 sekunder:
Meldingen “YES” vil bekrefte lagringen.

“Displayet” blinker hvis nummeret for det programmet man har valgt a lagre allerede
er brukt for et program.

Velg et annet nummer, eller bekreft valget dersom du vil overskrive det programmet som
allerede er lagret med dette nummeret.

RECALL: Henter tilbake et sveiseprogram. Trykk pa “RECALL”-knappen i 3
sekunder, og velg med enkoderen “G” nummeret til programmet. Trykk en gang til pa
knappen”’RECALL” i 3 sekunder: Meldingen “YES” bekrefter at programmet er blitt
hentet fram.

A\

Anbefalinger for bruk

Skjgteledning ma kun brukes nar det er absolutt ngdvendig, gitt at den har like stort eller
starre tverrsnitt enn streamkabelen, og at den er utstyrt med en jordledning.

Ikke blokker sveisemaskinens luftinntak. Ikke lagre sveisemaskinen i beholdere eller pa
hyller som ikke garanterer passende ventilasjon.

B |kke bruk sveisemaskinen i miliger hvor det er gass, damper, stremledende pulver (f.eks.
jernspon), darlig luft, etsende damper eller andre midler som kan skade metalldelene
og den elektriske isolasjonen.

@ De elektriske delene pa sveisemaskinen har blitt behandlet med beskyttende harpiks.
Nar den brukes for fgrste gang, kan reyk oppsta. Dette er forarsaket av at harpiksen
tarker fullstendig. Reyken bgr kun vare noen minutter.

Vedlikehold

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stremkontakten for noe vedlikehold utferes.
Ekstraordinaert vedlikehold ma utfores av eksperter eller kvalifisert elektriske
mekanikere periodisk, avhengig av bruk. (Bruke regelen EN 60974-4)

« Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fjern stev avsatt pa elektriske deler (med
komprimertluft) og kretskort (med en svaert myk barste og passende rengjgringsprodukter).
« Sjekk at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen pa ledningene ikke er
skadet. + Smer bevegelige deler pa transformatoren med hgytemperatursmurning.
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Kayttoohjekirja

A

Lue huolellisesti tamé kayttdohjekirja ennen hitsauskoneen kayttda.

MMA- ja TIG -vaipoitettua hitsauspuikkoa kayttavat kaarihitsausjarjestelmat, joita
kutsutaan téassa nimityksella “hitsauskoneet”, on suunniteltuu teollisuus- ja ammattikayttéa
varten.

Varmistu siitd, ettd hitsauskone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tyontekijdiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa olevia
lakeja ja tydsuojelumaarayksia.

Varmistu siitd, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kaytt6a varten ja ettd hén on
tietoinen riskeista, jotka liittyvat kaarihitsaukseen seka tuntee valttdmattémat turvatoimet
ja hatatoimenpiteet.

Yksityiskohtaista tietoa 10ytyy kayttdohjekirjan kohdasta
asennus ja kaytto” : IEC tai CLC/TS 62081.

“Kaarihitsausvarustuksen

Turvavaroituksia

Huolehti siitd, etta pistorasia, johon hitsauskone kytketaan, on suojattu asiaankuuluvilla
suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettéd se on maadoitettu.

Varmistu siitd, etta pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvassa kunnossa.

Ennen pistotulpan kiinnittdmisté pistorasiaan, varmistu siita, etta hitsauskone on kytketty
pois paalta.

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut
tyon.

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen seuraavia
toimenpiteitd hitsauskaapelien kytkeminen, jatkuvan langan asentaminen,
hitsauspolttimen tai langansyéttolaitteen osien vaihtaminen, suoritettaessa huoltotoimia
tai siirrettdessa konetta (kayta hitsauskoneen kuljetuskahvaa).

Al kosketa mitaan séhkoistettyd osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erist4 itsesi
elektrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineitd, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttéa varten ja kayta
kuivia, syttyméattomia eristysmateriaaleja.

Kéyta hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Ala pida hitsauskonetta
sateessa tai suorassa auringonpaisteessa.

Kayta hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja
asennettuina asianmukaisella tavalla.

Ala kéyté hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, silla se voi olla
vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tyontekijan tarkastaa se.

A0

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttaen
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja altistumisajan pituudesta
tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttdessa hitsaussavujen vaikutusrajaa.

m Al3 hitsaa materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla aineilla.

MAALNO®OSVD

B Kayta hitsausmaskia varustettuna hitsaukseen tarkoitetulla sateita lapaisemattomalla
lasilla. Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

B Kayta tulenkestavia suojakasineita, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
hitsauskaaren aiheuttamilta séteilta ja kipindilta. Al4 kayta rarvaan likaantuneita
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttdd ne tuleen. Kayta suojaimia lahella
oleskelevien henkildiden suojaamiseksi.

m Ala anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten
hitsauspoltin, elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpatkat tai vasta hitsatut osat.

B Metallin ty6std saa aikaan kipindita ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuogjilla.

VAN

B Hitsauskipinat voivat sytyttaa tulen.

B Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lahell4 on syttyvia materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

B Ala hitsaa tai leikkaa sailibastioita, sylintereita, sailiita tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, etté toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmisteluty6t.

B |rrota hitsauspuikko puikonpidintarraimesta, kun olet lopettanut hitsauksen. Varmistu
siita, ettei mikaan puikonpidintarraimen sahkdvirtapiirin osa kosketa maadoitus- tai
maavirtapiireja: satunnainen kontakti voi aiheuttaa ylikuumenemista tai sytyttaa tulen.

® EMF Sahkdmagneettiset kentat.

Hitsausvirta aikaansaa sahkémagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. Sahkdémagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa laaketieteellisiin
proteeseihin kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista ladketieteellisten proteesien kayttajien suhteen.
Esimerkiksi tulee estaa paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Ladketieteellisten proteesien
kayttajien tulee keskustella laékarin kanssa ennen hitsauslaitteen kayttdalueelle
siirtymista.

Tama laite tayttaa kaikki vaatimukset, joita esitetdan teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetaan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytossa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistossa.



Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sdhkémagneettisille
kentille (EMF):

m Al4 aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidd molemmat hitsauskaapelit kehon
samalla puolella.

B Mikali mahdollista kierré virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnitéd ne
tarranauhalla.

m Al3 kierra hitsauskaapeleita kehon ympérille.

B Liitd maadoitusjohdin tydstettavaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.

m Al3 hitsaa pitden hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

B Pid4 p&é ja rintakehd mahdollisimman kaukana hitsauspiiristé. Al4 tydskentele l&hella

hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetaisyys: Fig 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

igf A-luokan laite

Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytdssa.

Kotona ja ymparistdissa, joissa liitytdan yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkonjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttdd sahkdmagneettisen
yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

°
.b Hitsaaminen vaaraolosuhteissa

B Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (sdhkdnpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasnaollessa), huolehdi
siita, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu siita,
ettd on lasna ammattitaitoisia tyontekijoita, jotka voivat puuttua asiaan hatatapauksessa.
Kayta kohdissa 5.10; A.7; A.9 kuvattua suojavarustusta IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

Jos sinun on tydskenneltédva asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella, kayta aina
turvatasannetta.

Jos on kaytettédva useampaa kuin yhta hitsauskonetta saman kappaleen tydstamiseen,
tai joka tapauksessa tydstettdessa sahkoisesti toisiinsa kytkettyja kappaleita,
kuormittamattomien jannitteiden summa elektrodin pidikkeissa tai hitsauspolttimissa
voi ylittda turvatason. Varmistu siita, ettéd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen
tyoskentelyolosuhteet, jotta todetaan, onko tdma riski olemassa; tarvittaessa voidaan
ottaa kayttdon kohdassa 5.9 kuvattu suojavarustus IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

A Lisavaroituksia

m Al3 kéyta hitsauskonetta muuhun kuin kuvattuihin tarkoituksiin, esimerkiksi sulattamaan
jaatyneita vesiputkia.

B Aseta hitsauskone tasaiselle ja tukevalle alustalleja varmistu siita, ettei se paase
likkumaan. Se tulee asettaa siten, etta sita voidaan kontrolloida kayton aikana, kuitenkin
ilman vaaraa jadmisesta hitsauskipindiden peittoon.

m Al4 nosta hitsauskonetta. Mitkd4n nostolaitteet eivét ole soveltuvia koneeseen.

m Al kayté kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai I16ystyneet kytkennét.

Hitsauskoneen kuvaus

Hitsauskone on virtamuuntaja manuaalista kaarihitsausta varten kaytettdessa MMA- ja
TIG —vaipoitettuja hitsauspuikkoja varustettuina polttimella, jossa HF tai kontaktisytytys.
Hitsauskone on valmistettu kayttden INVERTER-teknologiaa.

Syotetty virta on tasavirtaa tai vaihtovirtaa.

Muuntajan sahkéominaiskayra on laskevaa tyyppia.

Pasasialliset osat, Kuva 1

A)  Virtakaapeli.

B)  Kaukosaatoliitin (poljin).

C) Kaasuletkukytkenta

D)  STANDBY/ON-kytkin.

E) Hitsausmenetelmien valintapainikkeet.
F)  Hitsausparametrien valintapainikkeet.

G) Hitsausparametrien saatdnappula.

H) Hitsausohjelmien tallennuspainikkeet.

L)  Kaukosaatimen (poljin) merkkivalo paalla
M) Lampokatkaisun merkinanto

O) Hitsauskaapelien kytkennat / Polttimen kytkin.
P)  Polttimen kaasuliitin.

R)  Polttimen kytkimen.

X)  Jaahdytyslaitteen liitin/(TIG-avain, ilma).
Z)  Paakytkin.

Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tasta kilvesta.
A)  Laitevalmistajan nimi ja osoite.

B)  Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden

turvallisuutta

Hitsauskoneen sisérakenteen tunnus.

Kyseisen hitsausmenetelman tunnus:: D1: MMA-hitsaus; D2: TIG-hitsaus.

Syétetyn virran tunnus: vaihtovirta / tasavirta.

Vaadittu input-teho:

17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite; taajuus.

3" vaihtoehtoinen kolmivaihejannite; taajuus.

Suojaustaso koskien kiinteitéd aineita ja nesteita

Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistdossa, jossa

on potentiaalisten sahkénpurkausten vaara.

Hitsauspiirin suorituskyky.

UoVv  Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).

12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.

X Kayttojakso. Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia ja kuinka
kauan sen pitéa olla toimimatta, jotta se jadhtyy. Tama aika ilmaistaan
%-luvulla, jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60% merkitsee 6
minuuttia tyota ja 4 minuuttia lepoa).

AV Virran saatokentta ja vastaava kaarijannite.

J)  Tehon saantitiedot.
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u1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%).
11 vars. Varsinainen kulutettu virta.
11 maks. Maksimi kulutettu virta

K)  Sarjanumero.
L) Paino
M)  Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin.

- TIG Polttimen** tekniset tiedot Kuva 2,1
** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Kaynnistys

B Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijoiden tai asiantuntijan
toimesta.

B Varmistu siitd, ettéd hitsauskone on kytketty pois paalta ja ettd pistotulppa ei ole
kiinnitettyna pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

B Varmistu siita, ettd pistorasia, johon hitsauskone kytketdan pistotulpalla, on suojattu
asiaankuuluvilla suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on
maadoitettu.

W Laite tulee liittdd ainoastaan virransyoéttojarjestelmaan, jonka nollajohdin on kytketty
maahan.

Kokoonpano ja sahkokytkennat

» Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia (Kuva 5).

» Tarkasta, ettd sahkdn saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat
hitsauskoneen vaatimuksia ja ettéd se on kayttokelpoinen hidastettuun sulatukseen
sovellettuna suurimpaan toimitettuun nimellisvirtaan (I2max) Kuva 3.1-

@ Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-12 vaatimuksiin. Jos se liitetdan

julkiseen pienjannitteiseen sahkdnjakeluverkkoon, on asentajan ja kdyttajan vastuulla
tarkistaa, etté se voidaan liittaa; (mikali tarpeen tulee ottaa yhteytta sahkonjakeluverkon
hoitajaan).
Jotta taytetdan standardin EN61000-3-11 (Fliker) vaatimukset, suositellaan liittdmaan
hitsauslaite séhkdnjakeluverkon liitantapisteisiin, joiden impedanssi on vahemman
kuin Zmax = Kuva 3,4.

» Pistotulppa. Jos hitsauskone ei ole sopiva pistotulppaan, kdyta normalisoitua pistotulppaa
(2P+T 1Ph:ta varten) (3P+T 3Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti virtakaapelin
suhteen Kuva 3.2-

Kytkenta moottorigeneraattoreihin

Joitakin hitsauskoneita voidaan syo6ttdd moottorigeneraattorin avulla (ks. tyyppikilven

tunnus). Varmistu siita, ettd tama syottéteho on vahintdan 6 kVA ja ettei se syota 270V

ylittdvaa jannitetta.

Hitsauspiirin valmistelu MMA

» Kytke maajohto** hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

» Kytke kaapeli puikonpidintarraimella** hitsauskoneeseen ja asenna hitsauspuikko
tarraimeen. Viitteeksi suositellaan hitsauspuikkovalmistajan ohjeita koskien kytkentaa
ja hitsausvirtaa.

(D Tasavirtaa sy6ttavissa hitsauskoneissa valtaosa hitsauspuikoista on kytkettyna
positiiviseen liittimeen ja vain muutamat hitsauspuikot (kuten rutiilivaipoitetut) ovat
kytkettyina negatiiviseen liittimeen.

Hitsauspiirin valmistelu TIG
» Kytke maajohto** hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

» Kytke TIG-polttimen** voimakytkin hitsauskoneen negatiiviseen liittimeen ja asenna
hitsauspuikko.

» Kytke polttimen ohjauslaitteiden kytkin pistorasiaan ”R”
» Kytke TIG-polttimen kaasuputki etupaneelissa olevaan kaasuliitantaan ”P”

@ Suositellut hitsauskaapelin leikkaukset (mm2), jotka perustuvat tulon
maksiminimellisvirtaan (12 max) kuten osoitetaan Kuva 3.3-

B Aseta suojakaasusylinteri ylaoikea-asentoon kauas hitsausalueelta. Kayta hitsauskoneen
tukea tai muuta kiinnitettya osaa, jotta ei ole olemassa vaaraa koneen putoamisesta
tai sen vahingoittumisesta.

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 6.

(D Ei-taytettavat sylinterit on varustettu tappiventtiililla, joka aukeaa automaattisesti, kun
paineenalennusventtiili on ruuvattu sylinteriin.

TIG-hitsauspolttimen jaahdytyslaitteen asennus (malli
3) *k
B “X”-liitin on tarkoitettu TIG-hitsauspolttimen jaahdytyslaitteen kytkemiseen.

» Kiinnitd mukana tullut hitsauspaa ja hitsaa ilmajaahdytetylla TIG-hitsauspolttimella.
B Jos hitsauspaata ei ole kytketty, jos jadhdytyslaite on pois paalta tai jos nestetaso on
liian matala, hitsauslaite pysahtyy ja nayttéon ilmestyy virheviesti “E 16”

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).



Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja merkinantojen kuvaus

Kun olet pannut hitsauskoneen kayntiin, kytke se paalle ja suorita vaaditut s&adot.

» Aseta hitsausmenetelma painaen painikkeita “E”. Valitut vaihtoehdot osoitetaan
merkkivaloilla, jotka palavat eri tunnusten vieressa.

> Valitse yksittaiset hitsausparametrit painaen painikkeita “F”. Muutosvaiheessa oleva
hitsausparametri osoitetaan tunnuksen vieressa palavalla merkkivalolla ja sen arvo
osoitetaan “naytolla”. Kdantamalla nappulaa “G” voit vaihdella parametrin arvoa.

® Hitsausparametrien mittayksikot ja saatdéalue osoitetaan Taulukossa 1.

D) Painike Stand By / ON

Paina sitéd koneen kaynnistadmiseksi tai sen laittamiseksi valmiustilaan “Stand By”.
Kun kone on kytketty verkkoon valmiustilassa “Stand By”, voit néhda punaisen pisteen
vilkkuvan “naytolla”.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF valitsin

Valitse kaytettéva hitsausmenetelma:

» MMA: hitsaus vaipoitetulla hitsauspuikolla.

» TIG LIFT: TIG-hitsaus LIFT ARC sytytyksella
» TIG HF: TIG-hitsaus suurjaksosytytyksella

@ Hitsauskaaren sytytystéd varten vaipoitetulla hitsauspuikolla harjaa se hitsattavaan
kappaleeseen ja heti kun kaari on tarttunut, pida sitd koko ajan puikon lapimitan
etaisyydella ja kulmassa, joka on suunnilleen 20 - 30 astetta suuntaan, johon olet
hitsaamassa.

® Sytyttdessasi hitsauskaaren TIG-polttimellaTIG LIFT sytytyksella, varmistu siita, etta
suojakaasuventtiili on auki.

@ Aseta elektrodi tytkappaletta vasten, paina liipasinta ja nosta elektrodin karki
kappaleesta.

@ Sytyttdessasi hitsauskaaren TIG-polttimella TIG HF-sytytykselld, varmistu siita, etta
suojakaasuventtiili on auki. Aseta elektrodin karki noin 5mm etaisyydelle tydkappaleesta
ja paina liipasinta: valokaari syttyy tarvitsematta koskettaa kappaletta elektrodilla.

E2) Valitsin DC / AC /| AC EASY

» “DC”: TIG-hitsaus tasavirralla.
» “AC” TIG-hitsaus vaihtovirralla. Taajuuden “FREQUENCY (Hz)” ja tasapainon
“BALANCE (%)” saato tapahtuu manuaalisesti.

“AC EASY” TIG-hitsaus vaihtovirralla.
Taajuuden “FREQUENCY (Hz)” ja tasapainon “BALANCE (%)” saatd tapahtuu
automaattisesti asetettujen parametrien mukaisesti.

>

@ Kun kone on toimintatilassa “Easy”, hitsausparametrien vieressa oleva merkkivalo
vilkkuu osoittaen, etta “naytdlla” naytettava arvo vastaa koneen automaattisesti
valitsemaa arvoa. Jos arvoa muutetaan, merkkivalo muuttuu kiinteaksi.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT valitsin

» 2T (tai manuaali): hitsaustapahtuma kestaa niin kauan kun polttimen liipasinta pidetaan
alaspainettuna.

> 4T (tai automaattinen): paina liipasinta ja vapauta se hitsauksen kaynnistamiseksi,
hitsaustapahtuma kestaa niin kauan kunnes painat ja vapautat liipasimen uudelleen
hitsauksen keskeyttamiseksi.

» “SPOT” TIG-hitsaus paattyy automaattisesti asetetun ajan kuluttua loppuun.
E4) Valitsin PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

> “PULSE (TIG)” Hitsausvirta on pulssitettu. Siina vaihtelevat paavirta “I (Amp)” ja
perusvirta “(%) I’
Sykinnan taajuuden “PULSE (Hz)” ja perusvirran “(%) I” séaté tapahtuu manuaalisesti.
@ Paavirralla hitsauksen kestoaika on yhta pitka kuin hitsausaika perusvirralla.

» “EASY PULSE (TIG)” Hitsausvirta on pulssitettu. Siind vaihtelevat paavirta “I (Amp)”
ja perusvirta “(%) I".
Sykinnan taajuuden “PULSE (Hz)” ja perusvirran “(%) I” s&até tapahtuu automaattisesti
valittujen hitsausparametrien mukaisesti.

@ Kun kone on toimintatilassa “Easy”, hitsausparametrien vieressa oleva merkkivalo
vilkkuu osoittaen, ettd “naytolla” naytettdva arvo vastaa koneen automaattisesti
valitsemaa arvoa. Jos arvoa muutetaan, merkkivalo muuttuu kiintedksi.

> Bi-level (TIG 4T): kun asetettu virta on saavutettu “I (Amp)”, polttimen liipasimen
kevyt painallus laskee hitsausvirran “(%) I”’; asetetusta arvosta; toinen kevyt painallus
palauttaa virran takaisin asetettun arvoon “I (Amp)”. Hitsauksen lopettamiseksi tulee
liipasinta pitéa alaspainettuna >0,5sek.

F) MMA-hitsaus: sdadettavissa olevat parametrit

“l (Amp)” Hitsausvirran saato.

“ARC FORCE” (led slope up) Lisda hitsausvirran intensiteettia, jotta estetdan
paallystetyn elektrodin limautuminen hitsattavaan osaan, kun valokaaren jannite laskee
liian alhaiseksi.

“HOT START” (led 1%) Lisaa hitsausvirran intensiteettia, jotta helpotetaan paallystetyn
elektrodin sytytysta.

F) Tig-hitsaus: saadettavissa olevat parametrit

» “® mm” Wolframielektrodin halkaisijan valinta.
Valitun halkaisijan perusteelle kone maarittelee hitsausvirran véliajan, jonka voit kayttaa
vahingoittamatta elektrodia.
Menetelmassa “AC EASY” tai “EASY PULSE” kone valitsee hitsausparametrien
optimaaliset arvot elektrodin halkaisijan ja valitun hitsausvirran perusteella.
On mahdollista olla asettamatta elektrodin halkaisijaa (“NO”). Kyseisessa tapauksessa
hitsausparametrien saadot maaritellaén ainoastaan hitsausvirran perusteella.
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» “PREGAS” Esikaasun ajan saato.

» “SLOPE-UP” Sen ajan saato, jonka kuluessa hitsausvirta siirtyy alkuarvosta (valokaaren
sytytys) padarvoon “I (Amp)”.

@ Hitsausvirran alkuarvon oletusasetus on 50% paavirran arvosta.

» “l (Amp)”: Hitsauksen paavirran saato.

» “(%) I”: Menetelmissa “PULSE” ja “BILEVEL 4T” S&aataa perushitsausvirran, joka
ilmoitetaan prosenttiosuutena hitsauksen paavirrasta.

» “SLOPE-DOWN” Aika, jonka kuluessa, polttimen painikkeen vapauttamisen jalkeen,

hitsausvirta palautuu paaarvosta lopulliseen arvoon (hitsauksen paattyminen).

@ Hitsausvirran loppuarvo kiinnitetty ennakolta asentoon 20% paavirran arvosta.

» “POST-GAS” Jalkikaasun ajan saatd. Asennossa “Aut” kone asettaa ajan
automaattisesti valilla 5 - 20 sekuntia hitsauksen paavirran ja hitsauksen keston mukaan.

“T (SPOT)” Menetelméassa “SPOT” vaihdellaan pistehitsauksen kestoa.

“PULSE (Hz)” Menetelmassa “TIG PULSE” vaihtelee pulssituksen taajuus. Paavirralla
hitsauksen aika on yhta pitka kuin hitsausaika perusvirralla.

“BALANCE (%)” Hitsausmenetelmassa “TIG AC” vaihtovirralla se muuttaa suhdetta
positiivisen puoliaallon ja negatiivisen puoliaallon keston valilla.

Kun “tasapaino” on saadetty 50%:in, positiivisen puoliaallon kesto on yhta suuri kuin
negatiivisen puoliaallon kesto.

“Tasapainon” alhaiset arvot mahdollistavat valokaaren paremman tyéntymisen seka
elektrodin vahaisen kulumisen.

“Tasapainon” korkeat arvot mahdollistavat osan paremman puhtauden mutta ne
aikaansaavat myos elektrodin suuremman kulumisen.

“FREQUENCY (Hz)” Hitsausmenetelmassa “TIG AC” vaihtovirralla vaihtelee
hitsausvirran taajuus.

Alhaiset arvot mahdollistava paremmin jakautuneen valokaaren. Korkeat arvot
mahdollistava paremmin keskittyneen valokaaren.

L) Kaukosaatimen (poljin) merkkivalo paalla
Palaa hitsauslaitteen ollessa kytkettya valinnaiseen kaukosaatimeen (tai polkimeen).

M) Lampokatkaisun merkinanto

Varoitusvalon ollessa paalla tarkoittaa, etta lampdsuojaus on toiminnassa.

Jos kayttojakso, joka “X” on osoitettu tyyppikilvessa, ylitetdan, lampdkatkaisu pysayttaa
koneen ennen kuin aiheutuu mitdan vaurioita. Odota ennen toiminnan jatkamista ja, jos
mahdollista, odota viela muutama minuutti lisaa.

Jos lampdkatkaisu toistuu, hitsauskone on joutumassa normaalien toimintarajojensa
ulkopuolelle.

Koneen alkuasentoon palautus “Reset”

Kone péaalla paina painiketta “Stand By” noin 3 sekuntia: palautetaan kaikkien parametrien
tehdasarvot. Tallennettuja ohjelmia ei poisteta.

@ Kaukosaadin ei ole kytketty (poljin).
H) Ohjelmien tallennus

Koneeseen asetettujen parametrien ja menetelmien asetukset voidaan tallentaa tulevaa
kayttda varten. Tallennettavissa olevien ohjelmien maara on 9.

>
>

» SAVE: Tallentaa valitun hitsausprosessin seka asetetut parametrit.
Paina painiketta “SAVE” noin 3 sekuntia ja valitse kooderilla “G” ohjelman numero.
Paina uudelleen painiketta “SAVE” noin 3 sekuntia: viesti “YES” vahvistaa tapahtuneen
tallennuksen.
“Nayttd” vilkkuu, jos tallennusta varten valitun ohjelman numero sisaltéa jo ohjelman.
Valitse jokin muu numero tai vahvista valinta, jos haluat kirjoittaa aiemmin tallennetun
ohjelman paalle.

RECALL: Kutsuu hitsausohjelman.

Paina painiketta “RECALL” noin 3 sekuntia ja valitse kooderilla “G” ohjelman numero.
Paina uudelleen painiketta “RECALL” noin 3 sekuntia: viesti “YES” vahvistaa
tapahtuneen kutsumisen.

\

Kayttoa koskevia suosituksia

Kayta jatkojohtoa vain sen ollessa ehdottoman valttdméatonta ja varusta se yhtalaisella
tai leveammalla leikkauksella suhteessa virtakaapeliin ja liitd se maajohtoon.

Ala est4 hitsauskoneen ilmansaantia. Ala sailyta hitsauskonetta sailytyslaatikoissa tai
hyllyjen paalla, joissa ei ole taattu sopivaa tuuletusta.

Ala kayta hitsauskonetta sellaisessa ymparistdssé, jossa on kaasua, hdyryja, séahkda
johtavaa pdlya (esim. rautalastuja), suolapitoista iimaa, syovyttavaa savua tai muita
tekijoita, jotka voisivat vaurioittaa metalliosia ja sahkderistysta.

@ Hitsauskoneen sahkoosat on kasitelty suojaavalla hartsilla. Kun konetta kaytetdan
ensimmaista kertaa, voi esiintya savua; tdma johtuu hartsista, joka kuivuu téydellisesti.
Savua pitaisi esiintyd vain muutaman minuutin ajan.

/N

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Ylimaardinen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntevien
sahkdasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta. (Kayttda saantéa EN
60974-4)

« Tarkasta hitsauskoneen sisapuoli ja poista kaikki pdly, jota on kerdantynyt sahkdosiin
(kayttaen paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttaen erittdin pehmeaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettéd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja etta johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

Huolto




ET

Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.

MMA ja TIG kattega elektroodidega kaar-keevitussilisteemid, mis on kdesolevas juhendis
edaspidi nimetatud “keevitusseadmeteks”, on moeldud t6dstuslikuks ja ametialaseks
kasutamiseks.

Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal
voi eksperdid, kooskdlas seadusega ja ohutusjuhenditega.

Veendu, et kasutaja on saanud koolitust kaarkeevituse kasutamise ja sellega seotud
riskide alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja hddaolukorra protseduure.

Tapsemat informatsiooni leiab brosurist “Kaarkeevitusseadme paigaldus ja kasutamine™:
IEC v6i CLC/TS 62081.

/N

Veendu, et pistikupesa, kuhu keevitusseade on thendatud, on kaitstud vastavate
kaitseseadmetega (kaitsmed v6i automaatliiliti) ja et see oleks maandatud.

Veendu, et pistik ja elektrikaabel on korras.

Enne pistiku pesasse Uhendamist veendu, et keevitusseade on valja lUlitatud.

Niipea kui oled t66 I8petanud, lulita keevitusseade valja ja vota pistik pistikupesast valja.
Lilita keevitusseade valja ja tdbmba juhe vooluvérgust valja enne keevituskaablite
Uhendamist, keevitustraadi paigaldamist, pdleti voi traadisd6tja osade vahetamist,
hooldustédde alustamist véi seadme liigutamist (kasuta keevitusseadmel olevat
kaepidet).

Ara puuduta iihtegi pinge all olevat osa palja ke ega margade riietega. Isoleeri end
elektroodist, keevitatavast detailist ja kdigist maandatud ligipaasetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettendhtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid
isoleerimismatte.

Kasuta keevitusseadet kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jata keevitusseadet kaitseta
vihma voi otsese paikesekiirguse katte.

Kasuta keevitusseadet ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja
korralikult ihendatud.

Ara kasuta keevitusseadet, kui see on maha kukkunud véi kui see on saanud 166gi,
kuna see véib olla ohtlik. Lase seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil voi eksperdil.

AQ)

B Eemalda keevitusega kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni
vOi suitsu aratdmbeseadet. Kasutades sisteemset Iahenemist, tuleb maarata
keevitusgaaside lubatud piirid séltuvalt nende koostisest, kontsentratsioonist ja eritumise
ajast.

B Ara keevita materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega v&i mis on nimetatud ainete
l&hedal olnud.

MAAMNOO@Y

W Kasuta keevitusmaski, millel on keevituseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask
asenda uuega; see voib lasta 1abi kiirgust.

Kasuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka keevituskaare poolt
tekitavate Kiirte ja sédemete eest. Ara kanna 6liseid riideid, kuna séde véib need pélema
sliidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

Hoidu palja naha sattumisest kuumade metallosade vastu, nagu pdleti, elektroodihoidja
haaratsid, elektroodi jadgid voi varskelt keevitatud osad.

Metallitod kaigus eralduvad sédemed ja killud. Kasuta silma kilgkaitsega kaitseprille.

VAN

Keevitussademed vdivad suilidata leegi.

Ara keevita ega I6ika kergestisittivate materjalide, gaaside ega aurude laheduses.
Ara keevita ega 6ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui
kvalifitseeritud tehnik voi ekspert on kontrollinud, et seda voib teha voi on teinud selleks
vajalikud ettevalmistused.

Parast keevitustddde I6petamist eemalda elektrood elektroodide hoidiktangide vahelt.
Veendu, et elektroodide hoidiktangide vooluosa ei puutuks maad ega maas olevaid
Uhendusi: juhuslik kontakt véib pdhjustada tlekuumenemise véi vallandada tulekahju.

® EMF Elektromagnetvaljad

Keevitusvool tekitab elektromagnetvaljasid (EMF), nii keevitamise kui keevitaja vahetus
laheduses. Elektromagnetvaljad vdivad segada meditsiiniliste elektriinstrumentide ja
elustusseadmete naiteks pacemaker t66d.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad tarvitusele
vbtma vajalikud ettevaatusabindud. Naiteks tuleks véltida nende inimeste sattumist
keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad
peavad pidama ndéu oma arstiga enne keevutupiirkonnale Iahenemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on méeldud ainult td6stuslikuks
ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele
elektromagnetvaljade suhtes olmetingimustes

Turvahoiatused

Votta tarvitusele jargnevad et vahendada

elektromagnetvéljadega (EMF):

m Arge jaage kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke mélemad keevituskaablid kehast
samal pool.

B Vdimaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning ihendage need isoleerteibiga.

B Mitte keerata keevituskaablid imber keha.

m Uhendage maandusjuhe véimalikult Iahedale kohale, mida keevitate.

ettevaatusabinoud, kokkupuudet
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B Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.

| Hoidke pea ja keha nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge té6tage vi
istuge keevitusaparaadi vahetus laheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne
kaugus: Joon 7 Da =cm 50; Db = cm.20.

ﬁf A klassi aparatuur

Seade on mdeldud kasutamiseks ainutl td6stuslikus ja erialases keskkonnas.

Koduses keskkonnas ning madalpingevdrgus, mis on méeldud tingimustes tarbimiseks
olme, vbib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Ghilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste véljade ja kiirituse tottu.

| Q |
§ Keevitamine ohtlikes tingimustes

B Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, |dambumine,
kergestisittivate voi plahvatusohtlike ainete 1ahedus), veendu, et vastavaid volitusi
omav ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et laheduses on valjadppinud
inimesed, kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

Kui té6tad maapinnast kérgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

Kui Uhe detaili voi elektriliselt thendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uhte keevitusseadet, vdib tlhijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel voi
pdletitel lletada ohutuse taseme. Veendu, et selleks digusi omav ekspert hindab eelnevalt
tingimusi selgitamaks vélja, kas nimetatud risk on olemas ja rakenda vajadusel meetmeid
vastavalt IEC v&i CLC/TS 62081 tehnilise spetsifikatsiooni p. 5.9.

A Téiendavad hoiatused

B Ara kasuta keevitusseadet muul kui kirjeldatud otstarbel, naiteks kiilmunud veetorude
sulatamiseks.

Aseta keevitusseade kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei ligu. Seade
tuleb paigaldada nii, et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu
keevitamise ajal sddemeid.

Ara tésta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad tdstevahendid.

Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku ihendusi.

Keevitusseadme kirjeldus

Keevitusmasin on voolugneraator metalli kasitsi keevitamiseks (MMA koos kattega
elektroodidega) ja TIG keevitamiseks pdletiga, mis on sobiv nii LIFT kui ka HF
kaarkeevitusel elektroltide aluskihi moodustamiseks.

Keevitusseade on loodud kasutama elektroonilist INVERTER tehnoloogiat.

Toodetav vool on alalisvool vi vahelduvvoolu.

Ulekandeseadme elektri omapéra on kahanev.

Pdhiosad Joon. 1

A)  Toitekaabel.

B)  Pistmik kaugjuhtimise jaoks (jalgpedaal).

C) Gaasivooliku Ghendus.

D) OOTEREZIIM/SISSE liliti.

E)  Keevitusreziimi valimise nupud

F)  Keevitusparameetrite valimise nupud

G) Keevitusparameetrite reguleerimise nupud

H)  Nupud keevitusprogrammide salvestamiseks.
L)  Kaugjuhtimise (jalgpedaal) ihenduse abilamp
M)  Voolu reguleerimisnait tuli.

0O) Uhendused keevituskaablite jaoks / Péleti liitmik
P)  Pdleti keevitusgaasi seadistamine.

R)  Pdleti kontroll-liides.

X)  Jahutusploki ihendus / ( TIG air véti).

Z)  Pealuliti.

Tehnilised andmed
Keevitusseadmele kinnitatud andmeplaat. Joon. 2 néitab plaadi naidist.

A)  Tootja nimi ja aadress.
B) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusalane Euroopa vastavusstandard
C) Keevitusseadme sisemise struktuuri simbol.
D) Ettendhtud keevitusprotsessi simbol: D1: MMA keevitus; D2: TIG keevitus.
E)  Toodetud voolu simbol: vahelduv / alalis.
F)  Noutav toitevool:
17 Uhefaasiline vahelduvvool; sagedus.
3~ kolmefaasiline vahelduvvool; sagedus.
G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes.
H)  Sumbol, mis tahistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
véimalikud elektrilised lahendused
1) Keevitusahela toimimine.

UOV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).

12, U2 Keevitusseadme poolt valjastatav vool ning sellele vastav normaliseeritud
pinge.

X Kasutustsiikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib td6tada ning kui
kaua ta see peab seisma, et jahtuks. Aega valjendatakse protsentides
10-minutilisest tsiiklist (nait. 60% tahendab 6 min. t66d ja 4 min.
seisuaega).

AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.

J)  Elektrivarustuse andmed

u1 Sisendpinge (lubatud hélve: +/- 10%).

11 eff Efektiivne tarbimisvool.

11 maks. Maksimaalne tarbimisvool.

K)  Seerianumber.
L) Mass
M)  Ohutuse siimbolid: Vaata Ohutusjuhendit.

- TIG Poleti** tehnilised andmed Joon. 2,1
** (Ménede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).



Kaivitamine

/N

® Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide véi kvalifitseeritud personali
poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on valja lUlitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on lllitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(kaitse- voi automaatliiliti) ja on maandatud.

B Aparatuur tohib olla Ghendatud ainult thte toitevérguga ning “neutraalse” elektrijuhiga
Uhendatud maaga.

Montaaz ja elektriiihendused

» Monteeri pakendis olevad eraldi osad (Joon. 5).
» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad keevitusseadmele ning et see on
varustatud maksimaalsele voolule vastava kaitsmega (12maks.) Joon. 3,1.

@ Seade ei vasta IEC/EN61000-3-12 esitatud normidele. Avalikesse
madalpingevorkudesse Uhendamisel peavad (ihendaja véi kasutajale kontrollima,
kas aparatuuri tohib ihendada (vajadusel konsulteerida elektrivérgu haldajaga) .

@ Vastavalt EN61000-3-11 (Fliker) normatiividele on soovitatav ihendada keevitusaparaat
vorguga liitumispunkti, mille takistus on vaiksem kui Zmax = Joon. 3,4.
» Pistik. Kui keevitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul) (3P+T 3Ph puhul)
toitekaablile vastav pistik Joon.3,2.
Mootori generaatorite iihenduskaabel

B Mdnele keevitusseadmele annab voolu mootori generaator (vaata stimbolit
andmeplaadilt). Veendu, et see annab vahemalt 6 kVA tugevust voolu ja ei tooda
suuremat pinget kui 270V.

Keevitusahela ettevalmistus MMA
> Uhenda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Iahedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda kaabel elektroodide hoidiktangide** abil keevitusseadmega ja (ihendage
elektrood tangide vahele. Vaata thendamise ja keevitusvoolu jaoks elektroodide tootja
juhiseid.
@ Vahelduvvoolu tootvates keevitusseadmetes on enamik elektroode (ihendatud
positiilvse poolega ja ainult moni elektrood (naiteks Rutile kattega elektroodid) on
Uhendatud negatiivse poolega.

Keevitusahela ettevalmistus TIG
> Uhenda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Iihedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda TIG péleti** elektrikaabel keevitusseadme negatiivse poolega ja kinnita
elektrood.

> Uhendage péleti juhtpistmik esipaneelil pistmiku “R” kiilge.
> Uhendage TIG-péleti gaasivoolik esipaneelil gaasi ihendusavasse “P”

@ Keevituskaabli soovitatav ristldige (mm2), vastavalt maksimaalsele voolutugevusele
(12 maks.), on naidatud Joon. 3.3.

B Aseta suojakaasusylinteri yldoikea-asentoon kauas hitsausalueelta. Kayta hitsauskoneen
tukea tai muuta kiinnitettya osaa, jotta ei ole olemassa vaaraa koneen putoamisesta
tai sen vahingoittumisesta.

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 6.

@ Ei-taytettavat sylinterit on varustettu tappiventtiililla, joka aukeaa automaattisesti, kun
paineenalennusventtiili on ruuvattu sylinteriin.

TIG poleti jahutusploki paigaldamine (Mod. 3)**
B TIG pdleti jahutusploki thendamiseks on nahtud ette pistikupesa “X”.

> Ohkjahutusega TIG péletiga keevitamiseks sisestage tarnekomplektis olev pistik
pistikupessa.

B Kui pistik ei ole thendatud véi kui jahutusplokk on valja lulitatud voi kui vedeliku tase
on liiga madal, siis keevitusagregaat seiskub ja displeil kuvandub veateade "E 16”

** (Ménede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus

Kui keevitusseade on tookorda seatud, lilita see sisse ja seadista jargides
juhtimisseadmete kirjelduses nimetatud jarjekorda.

» Maarake keevitusreziim vajutades nupule ,E*. Valikuid téhistavad erinevate siimbolite
korval sittivad valgusdioodid.

> Uksikuid keevitusparameetreid saab valida vajutades nupule ,F“. Muudetavat
keevitusparameetrit tahistab vastava simboli kérvale sittinud valgusdiood ja selle
parameetri vaartus on naha ka kuvaril. Parameetri vaartust saab reguleerida keerates
nuppu ,G".

@ Keevitusparameetrite mdotiihikud ja reguleeritavad vahemikud on ara toodud tabelis
nr1.
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D) Nupp Stand By / ON (Ootel / Sees)

Vajutage seda masina sisse lilitamiseks voi ootereziimi panemiseks.
Kui masin on ootereziimis, kuid see on vooluvdrku ihendatud, on ekraanil naha vilkuv
punane tuli.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF valija

Vali kasutatav keevitusprotsess:

» MMA: kattega elektroodidega keevitamine.

» TIG LIFT: TIG keevitus koos LIFT kaarleegi tekkimisega.

» TIG HF: TIG-keevitus kérge sagedusega elektrolutide aluskihi moodustamisega.

@ Keevituskaare kasutamiseks kattega elektroodiga, pista see keevitatavasse ossa ja

niipea kui kaar on kinni, hoia seda elektroodide diameetriga vérdsel kaugusel ning
ligikaudu 20 — 30-kraadise kalde all keevitatava objekti suunas.

(D Kui tahad kaart luua TIG péletiga TIG LIFT reziimis, tee kindlaks, et gaasikaitseklapp
oleks avatud. Hoidke keevituselektrood keevitatava detailiga kontaktis, vajutage péleti
kaivitusnuppu ja tostke elektroodi ots keevitatavast detailist eemale.

@ Kui tahad kaart luua TIG péletiga TIG LIFT reziimis, tee kindlaks, et gaasikaitseklapp
oleks avatud. Jaage keevituselektroodi otsaga keevitatavast detailist 15 mm kaugusele
ja vajutage péleti kaivitusnuppu: keevituskaar toimib ilma vajaduseta elektroodiga
keevitatavat detaili puudutada.

E2) DC / AC / AC EASY valikululiti
.
>

“DC”: TIG-keevitamise seadis alalisvooluga.

“AC” TIG-keevitamise seadis vahelduvvooluga. Sageduse (“FREQUENCY (Hz)“) ja
tasakaalu (“BALANCE (%)“) reguleerimine toimub kasitsi.

“AC EASY” TIG-keevitamise seadis vahelduvvooluga. Sageduse (“FREQUENCY
(Hz)”) ja tasakaalu (“BALANCE (%)”) reguleerimine on automaatne vastavalt maaratud
keevitusparameetritele.

(D Kui masin té6tab reziimil ,Easy”, vilgub keevitusparameetri kérval valgusdiood, mis
naitab, et kuvaril nédha olev vaartus on masina poolt automaatselt valitud. Kui vaartust
muudetakse, muutub valgusdiood punaseks.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT nupp

» 2T (manuaalne): vajutage ja hoidke pdleti kaivitusnuppu keevitamiseks all, keevitamine
16peb kohe, kui te nupu vabastate.

» 4T (automaatne): vajutage ja hoidke pdleti kdivitusnuppu keevitamiseks all, keevitamine
kestab senikaua, kui nuppu uuesti vajutatakse ja siis lahti lastakse.

» “SPOT” TIG-keevitamise seadis I6petab t66 automaatselt maaratud aja I16ppedes.
E4) PULSE / EASY PULSE / BILEVEL nupp

» “PULSE (TIG)” Keevitusvool on PULSEeriv. Vahelduvad peavool “l (Amp)” ja baasvool
(%) I.
PULSEerimissageduse “PULSE (Hz)” ja baasvoolu ,,(%) I” reguleerimine toimub kasitsi.
Peavooluga keevitamise kestus vordub baasvooluga keevitamise kestusega.

» “EASY PULSE (TIG)” Keevitusvool on PULSEeriv. Vahelduvad peavool “I (Amp)” ja
baasvool “(%) I“.
PULSEerimissageduse “PULSE (Hz)” ja baasvoolu “(%) I’ reguleerimine on automaatne
vastavalt valitud keevitusparameetritele.

>

Kui masin té6tab reziimil ,Easy”, vilgub keevitusparameetri kérval valgusdiood, mis
naitab, et kuvaril ndha olev vaartus on masina poolt automaatselt valitud. Kui vaartust
muudetakse, muutub valgusdiood punaseks.

» Bi-tase (TIG 4T): kui valitud keevitusvool on saavutanud oma I6ppvéaartuse “I (Amp)”,
vahendab kiire vajutus pdleti kaivitusnupule keevitusvoolu “(%) I”’; jargmine kiire vajutus
nupule tdstab vool selle [6ppvaartusele “I (Amp)” . Keevitamise |6petamiseks tuleb
nupule vajutada vahemalt 0,5 sekundit.

F) MMA-keevitus: reguleeritavad parameetrid

>
>

“l (Amp)” Keevitusvoolu reguleerimine.

“ARC FORCE” Suurendab keevitusvoolu intensiivsust, et valtida kaetud elektroodi
kleepumist keevitatava tuki kiilge, kui kaare pinge on liiga madal.

» “HOT START” Suurendab keevitusvoolu intensiivsust, et hdlbustada kaetud elektroodi

kaivitamist.
F) TIG-keevitus: reguleeritavad parameetrid

» “® mm” Volframelektroodi labimdddu valimine. Valitud 1abimd6du pdhjal maérab masin
keevitusvoolu vahemiku, milles masinat saab kasutada ilma elektroodi kahjustamata.
Reziimis “AC EASY” v6i “EASY PULSE” valib masin optimaalsed keevitusparameetrite
vaartused elektroodi 1abimdddu ja valitud keevitusvoolu pdhjal.

On vaimalik ka elektroodi Iabim&&tu mitte seadistada (“NO”).
Sellisel puhul maératletakse muutused keevitusparameetrites ainult keevitusvoolu pdhjal.

» “PREGAS” Eelgaasi aja reguleerimine.

» “SLOPE-UP” Selle aja reguleerimine, mille jooksul keevitusvool jouab algvaartusest
(kaare slitamine) peavaartusele “I (Amp)”.

(D Keevitusvoolu algvaartus on vaikimisi 50 % peavoolu vaartusest.

» “l (Amp)”: Keevitamise peavoolu reguleerimine.

» “(%) I”: Reziimides ,,PULSE” ja “BILEVEL 4T” reguleeritakse keevitamise baasvoolu
keevitamise peavoolu protsendina.

» “SLOPE-DOWN” Aeg, mille jooksul jduab keevitusvool parast pdleti nupu vabastamist
algvaartusest Idppvaartuseni (keevitamise 16pp).

® Keevitusvoolu algvaartus on vaikimisi 20 % peavoolust.

» “POST-GAS” Jarelgaasi aja reguleerimine.
Asendis “Aut“ seadistab masin aja automaatselt vahemikule 5 - 20 sekundit, sdltuvalt
keevituse peavoolust ja keevitusajast.

» “T (SPOT)” Reziimis “SPOT” varieerub keevituskoha kestvus.



» “PULSE (Hz)” Reziimis “TIG PULSE” varieerub PULSEerimissagedus.
Peavooluga keevitamine kestab sama kaua kui baasvooluga keevitamine.

» “BALANCE (%)” Vahelduvvooluga keevitusreziimis “TIG AC” muudab see positiivse ja

negatiivse poollaine kestuse suhet.
Kui ,Balance” on viidud 50 %-le, kestab positiivne poollaine sama kaua kui
negatiivne poollaine.

Parameetri ,Balance* madalad vaartused véimaldavad kaare suuremat sissetungimist
ja elektrood kulub véahem.
,Balance” parameetri kdrgemad vaartused véimaldavad puhtamat tiikki, kuid elektrood
kulub rohkem.

» “FREQUENCY (Hz)” Vahelduvvooluga keevitusreziimis “TIG AC” varieerub
keevitusvoolu sagedus.
Madalad vaartused véimaldavad laiema ulatusega kaart. Kdrgemad vaartused
vdimaldavad rohkem kontsentreeritud kaart.

L) Kaugjuhtimise (jalgpedaal) iihenduse abilamp

See siittib siis, kui masinaga on ihendatud taiendav kaugjuhtimisseade (jalgpedaal).

M) Ulekuumenemise signaal

Sittinud hoiatustuli téhendab termokaitse kaivitumist.

Kui to6tstukkel “X” naidatud andmeplaadil on uletatud seiskab llekuumenemiskaitse
seadme enne kahjustuste péhjustamist. Oota t60seisukorra taastumist, kui véimalik, siis
mdni minut rohkem.

Kui Ulekuumenemiskaitse jatkab t66 katkestamist, on keevitusseadet kasutatud Ule
normaalse kasutustaseme.

Masina lahtestamine

Vajutage 3 sekundiks sisselllitatud masina nupule “Stand By’ —
parameetrite vaikimisi vaartused. Salvestatud programme ei kustutata.

see taastab kdigi

@ Kaugjuhtimispult (pedaali) ei ole Gihendatud

H) Programmide salvestamine

On vodimalik salvestada masina reziimide ja parameetrite seadistusi
kasutamiseks. Salvestada saab 9 programmi.

hilisemaks

» SAVE: Salvestab valitud keevitusprotsessi ja seadistatud parameetrid.
Vajutage 3 sekundiks nupule “SAVE’ ja valige nupuga “G” programmi number. Vajutage
uuesti 3 sekundiks nupule “SAVE” — salvestamine kinnitatakse teatega ,YES".
Kuvar hakkab vilkuma, kui salvestamiseks valitud numbrile on juba programm olemas.
Valige uus number voi kinnitage number, kui soovite eelmise programmi tle kirjutada.

» RECALL: Laeb salvestatud keevitusprogrammi.
Vajutage 3 sekundiks nupule “RECALL” ja valige nupuga “G” programmi number.
Vajutage uuesti 3 sekundiks nupule “RECALL” — laadimine kinnitatakse teatega “YES”.

Soovitused kasutamiseks

B Kasuta pikendusjuhet ainult vajaduse korral ja veendu, et see oleks toitekaabliga sama
vOi suurema ristldikega ning maandusjuhtmega.

m Ara kata keevitusseadme Shuvétuavasid. Ara hoia keevitusseadet konteinerites ega
riiulile panduna, mis ei taga piisavat ventilatsioon.

B Ara kasuta keevitusseadet mistahes keskkonnas, kus véib esineda gaase, aurusid,
elektrit juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast 8hku, sédvitavaid aure v&i muid aineid,
mis voivad kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.

@ Keevitusseadme elektrilisi osasid on téddeldud kaitsevahaga. Kui kasutada seadet
esimest korda, voib tekkida suits; mille pShjustab kaitsevaha 16plik kuivamine. Suitsu
voib eralduda ainult paar minutit.

/N

Lulita keevitusseade vélja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustédde algust.
Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide v6i kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, sdltuvalt kasutamisest. (Kohaldatakse reeglit EN 60974-4).

« Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pehmet harja ja sobivaid
puhastusvahendeid). < Kontrolli, kas elektriihendused on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

Hooldus
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LV

Instrukciju rokasgramata

A\

Uzmanigi izlasiet So rokasgramatu pirms metina$anas iekartas izmanto$anas.

MMA un TIG metindSanas iekartas ar parklatiem elektrodiem, kuras talak S$aja

rokasgramata tiek dévétas par “metinaSanas iekartam”, ir paredzétas rdpnieciskam un

profesionalam pielietojumam.

Parliecinieties, ka metinaSanas iekartu uzstada un remonté tikai kvalificétas personas vai

specialisti, saskana ar likumiem un noteikumiem par negadijumu novér§anu.

Parliecinieties, ka operators ir apmacits par loka metindSanas procesa izmanto$anu

un_ar to saistitajiem riskiem, ka ari_nepiecieSamajiem aizsardzibas pasakumiem un
roceddram, kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama bro$dra “Loka metinaSanas iekartas uzstadiSana un

izmantosana”: IEC vai CLC/TS 62081.

Drosibas bridinajumi

Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kurai ir pieslégta metinaSanas iekarta, ir
aizsargata ar dro$ibas iericém (drosinatajiem vai automatisko slédzi) un ka ta iriezeméta.
Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavokIr.

Pirms iesprauSanas kontaktligzda parliecinieties, ka metinasanas iekarta ir izslégta.
Tikldz jus esat pabeidzis darbu, izsleédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu
no stravas kontaktligzdas.

Izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu no stravas kontaktligzdas pirms
metinaSanas kabelu pievieno$anas, nepartrauktas stieples uzstadi$anas, dalu nomainas
metinasanas degli vai stieples padevé, apkopes operaciju veik§anas vai parvietosanas
(izmantojiet parneSanas rokturi metinasanas iekartas augspusé).

Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu &du vai mitram drébém. 1zol€jiet sevi
no elektroda, metinama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts §im mérkim, un sausus,
nedegoSus izoléjosus paliktnus.

Izmantojiet metinaSanas iekartu sausa, labi ventiléta vieta. Nelaujiet metinasanas iekartai
atrasties zem lietus vai tieSas saules.

Izmantojiet metinaSanas iekartu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta
un ir pareizi uzstadtti.

Neizmantojiet metinasanas iekartu, ja ta ir tikusi nomesta vai tai ir bijis kads trieciens, jo
tas var nebat droSi. To ir japarbauda kvalificétam cilvékam vai specialistam.

AQ)

B Atbrivojieties no visiem metinasanas dimiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot
ddmu nosicéju. Lai novértétu metinasanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to
sastava, koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieSama sistematiska pieeja.

MAALAOPO@D

B |zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai.
Ja maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

B Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metinaSanas loks, un no dzirkstelem. Nevalkajiet ellainu apgérbu, jo dzirkstele
var to aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma esosos cilvékus.

B Nelaujiet adai nonakt kontakta ar karstam metala dalam, pieméram metinasanas degli,
elektrodus turo$ajam spailém, elektrodu atliekam vai tikko metinatajiem priekSmetiem.

W Stradajot ar metalu, rodas dzirksteles un §kembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

[0\ AN

Metinasanas dzirksteles var izraisTt ugunsgréku.

Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojoSu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.
Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specialists un atzinis, ka to var dart, vai arT ir veicis
atbilstoSus sagatavo$anas darbus.

Kad metinasana ir pabeigta, elektrodu iznemiet no elektroda turétaja spailem. Elektroda
turétaja spailu dajam, kuras ir zem sprieguma, nelaujiet saskarties ar zemi vai iezeméjuma
kédi: 8ads nejauss kontakts var izraistt parkar$anu vai ugunsgréka izcel$anos.

® EMF Elektromagnetiniai laukai.

MetinaSanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metind$anas kontlra un
metina$anas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraisit darbibas traucg&jumus
zinamu veidu medicinisko protézu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistiba ar medicinisku protézu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobezo piekluve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
medicinisku protézu nésataji vélas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
tam ir jakonsult&jas ar arstu.

ST aparatiira atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzeéts lietot tikai ripnieciska vidé un profesionald veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobezojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilvéku sadzives apstak|os.

Izmantojiet $adus Iidzek]|us, lai minimizétu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz

cilvéku:

B Nedrikst novietot kermena dalas starp metinaSanas vadiem. Abi metinaSanas vadi jatur
viena pusé no kermena.

B Ja iesp&jams, sakopojiet metinaSanas vadus, fiks€jot tos ar Iimlenti.

B Nedrikst aptit metinaSanas vadus ap kermeni.



B Savienojiet apstradajamas detalas tuvako masas kontaktu ar vietu, kas tiek metinata.

B Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

B Turiet galvu un rumpi cik vien iesp&jams talak no metinasanas kontiira. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, sézot uz ta un atspiezoties pret to.
Minimalais atstatums: Zim 7 Da = cm 50; Db = cm.20

A klases aparatira
81 aparatiira ir paredzéta lieto$anai ripnieciskos un profesionalos apstaklos.
Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie publiska zema sprieguma
elektrotikla, kur§ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var bat grati nodrosinat atbilstibu
elektromagnétiskas saderibas prasibam — traucéjumu dél, kas izplatas pa vadiem un ka
starojums.

| Q |
f Metinasana riska apstak|os

B JametinaSana ir javeic riska apstak|os (elektriska izlade, noslapsana viegli uzliesmojosu
vai eksplozivu materialu klatbatne), parliecinieties, ka pirms darba uzsak$anas autorizéts
eksperts ir novértéjis apstak|us. Parliecinieties, ka tuvuma ir apmaciti cilvéki, kuri var
iejaukties avarijas gadijuma. Izmantojiet aizsargierices, kuras ir aprakstitas IEC 5.10;
A.7; A.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

Ja jums ir jastrada vieta, kura ir augstaka par zemi, vienmér izmantojiet droSibas
platformu.

Ja vienam priekSmetam vai elektriski savienotiem priekSmetiem ir jaizmanto vairak neka
viena metinasanas iekarta, bezslodzes spriegumu summa uz elektrodu turétajiem vai
uz metinaSanas degliem var parsniegt drosibas limenus. Parliecinieties, ka autorizéts
eksperts pirms darba uzsak$anas novérté apstak|us, lai redzétu vai $ads risks pastav
un nepiecieSamibas gadijuma piemeérotu aizsardzibas pasakumus, kadi ir noteikti IEC
5.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

A Papildu bridinajumi

B Neizmantojiet metinaSanas iekartu citiem mérkiem, pieméram, sasalusu Gdens caurulu
atkausésanai, bet tikai tiem, kuri ir aprakstiti.

Novietojiet metinaSanas iekartu uz lidzenas, stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta
nevar kustéties. Ta ir janovieto ta, lai jos varétu to kontrolét izmanto$anas laika, tacu
izvairttos no ta, ka jus parklas metinasanas dzirksteles.

Neceliet metinaSanas iekartu. Masina nav aprikota ar pacelSanas ierici.
Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

Metinasanas iekartas apraksts

MetinaSanas iekarta ir stravas generators manuéalai metala loka metina$anai (MMA,
izmantojot elektrodus ar parklajumu) un TIG metinasanai ar degli, kas ir piemérota gan
LIFT, gan HF loka aizdeg$anai.

Metinasanas iekarta ir konstruéta, izmantojot elektronisko INVERTER tehnologiju.
Padodama strava ir lldzstrava vai mainstravu.

Transformatoram ir kritoSa elektriska raksturlikne.

Galvenas dalas Zim. 1

A)  Stravas vads.

B)  Savienotajs attalinatai vadibai (pedalim).

C) Gazes $|Utenes savienojums.

D) GAIDISANAS REZIMS/IESLEGTS slédzis.

E) MetinaSanas reZimu izvéles pogas.

F)  MetinaSanas parametru izvéles pogas.

G) Metinasanas parametru reguléSanas rokturis.

H)  MetinaSanas programmu saglabasanas pogas.

L) Attalinatas (pedala) vadibas savienojuma gaismas indikators.
M)  Termiska partraucéja signals.

0O) Metinasanas kabelu piesléegumi / MetinaSanas degla savienotajs.
P)  Gazes veidgabals metinasanai ar degli.

R)  Degla regulacijas savienotajs.

X) DzeséSanas mezgla savienotajs / (TIG gaisa atsléga).

Z)  Galvenais slédzis.

Tehniskie dati

MetinaSanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits $is plaksnes piemérs.

A)  Konstruktora nosaukums un adrese.
B)  Atsauce uz Eiropas standartu metinaSanas iekartas konstrukcijai un drosibai.
C) Metinasanas iekartas iek§éjas struktiras simbols.
D) Paredzéta metinaSanas procesa simbols: D1: MMA metina$ana; D2: TIG
metinaSana.
E) Padodamas stravas simbols: mainstrava / lidzstrava.
F)  NepiecieSama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence.
37 mainigs tris fazu spriegums, frekvence.
G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un $kidrumiem limenis.
H)  Simbols, kas parada iespéju izmantot metinaSanas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades.
1) MetinaSanas kédes veiktspéja.
UOV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinaSanas kéde
- atvérta).
12, U2 Strava un atbilstoSais normalizétais spriegums, kuru dod metinasanas
iekarta.
X Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metinaSanas iekarta var stradat un cik ilgi
tai ir jaatpisas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 mina$u cikla bazes
(piem. 60% nozimé 6 min. darba un 4 min. atpatas).
AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilstoSais loka spriegums.
J)  Jaudas padeves dati.
u1 leejas spriegums (pielaujama pielaide: +/- 10%).
11 eff Efektiva absorbéta strava.
11 max Maksimala absorbéta strava.
K)  Serialais numurs.
L) Svars.
M)  Drosibas simboli: Atsauce uz droSibas pazinojumiem
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- TIG MetinaSanas degla** tehniskie dati Zim. 2,1
** (Daziem modeliem $1 sastavdala var nebat).

VAN

B Pievieno$ana pie elektribas vadiem ir javeic ekspertam vai kvalificétam specialistam.

B Pirms $1s proceddras veikS8anas parliecinieties, ka metinasanas iekarta ir izslégta un
kontaktdaksa nav stravas kontaktligzda.

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinasanas iekarta, ir
aizsargata ar droSibas iericém (droSinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

B Aparatu drikst pievienot tikai pie tada elektrobaroSanas tikla, kam nullvads ir zeméts.

Montaza un elektriskie savienojumi

» Samontgjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma (Zim.5).

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada metinasanas iekartai atbilstosu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto drosinataju, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu (I2max) Zim. 3,1.

Darba uzsaksana

@ Uz $o aparatdru nav attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-12 prasibas. Ja to pievieno
pie publiska zema sprieguma elektrotikla, tad uzstaditajs vai lietotajs atbild par to, lai
tiktu parbaudita pievienoSanas iespéja (ja vajadzigs, ir jalidz padoms sadales tikla
operatoram).

(D Lai izpilditu standarta EN61000-3-11 (mirgo$ana) prasibas, ir ieteicams pievienot
metinaSanas aparatu pie tadiem elektrotikla savienojuma punktiem, kam minimala
pretestiba ir Zmax = Zim. 3,4..

» Kontakts. Ja metinaSanas iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu
(2P+T vienai fazei) (3P+T trisfazu) ar stravas kabelim atbilstosu jaudu Zim.3,2.
Pievieno$ana generatoram

B DaZu metinasanas iekartu apgadei ar stravu var izmantot generatoru (skat. simbolu uz
datu plaksnites). Sadam generatoram ir janodrosina vismaz 6 kVA jauda, un ta razotas
stravas spriegums nedrikst bt lielaks par 270 V.

Metinasanas kédes sagatavoSana MMA
» Pievienojiet zemé&juma vadu™ pie metinasanas iekartas un metinama priek3meta cik
tuvu vien iespéjams metinaSanas punktam.

» Kabeli ar elektroda turétaja spaili** pievienojiet metinaSanas iekartai, un spailé ielieciet
elektrodu. Skat raZotaja instrukcijas par pievieno$anu un metinasanas stravu.

(D MetinaSanas iekartas, kuras padod Iidzstravu, lielaka dala elektrodu tiek pievienota
pie pozitiva savienojuma, un tikai daZzus elektrodus (pieméram, ar rutila parklajumu)
pieslédz pie negativa savienojuma.

Metinasanas kédes sagatavosana TIG

» Pievienojiet zeméjuma vadu** pie metinaSanas iekartas un metinama priek§meta cik

tuvu vien iespéjams metinaSanas punktam.

» TIG degla** baro$anas savienotaju pievienojiet pie metindSanas iekartas negativa

savienojuma, un spailés ielieciet elektrodu.

» Pievienojiet degla vadibas savienotaju savienotajam “R” uz priek3€ja panela.

» Pievienojiet TIG degla gazes $|uteni gazes veidgabalam “P” uz priek$€ja panela.

@ Metinasanas kabela ieteicamie $kérsgriezumi (mm2), kuri ir balstiti uz maksimalo
piegadato nominalo stravu (12 max), ir paradtti Zim. 3,3.

B Novietojiet aizsargajosas gazes cilindru augséja labaja pozicija talu prom no metinaSanas
vietas. Lai izvairitos no nokriS§anas vai sabojasanas riska, izmantojiet metinasanas
iekartas atbalstu vai kadu citu fiksétu daju.

Uzstadot ievérojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 6.

(D Atkartoti neuzpildamie cilindri ir aprikoti ar membranu, kura tiek parrauta uzskravéjot
cilindram spiediena reduktoru.

TIG degla dzeséSanas mezgla uzstadisana (mod.3) **

B Ligzda “X” ir paredzéta TIG degla dzeséSanas mezgla pieslégs$anai.

> levietojiet ieklauto tapu, lai metinatu ar TIG degli ar gaisa dzesé$anu.

B Jatapa nav pieslégta, dzeséSanas mezgls ir izslégts vai Skidruma limenis ir parak zems,
metinasanas aparats izslédzas un uz displeja paradas k|ida "E 16”

** (Daziem modeliem $1 sastavdala var nebat).

Metinasanas process: kontroliericu un signalu apraksts

Kad metinaSanas iekarta ir uzstadita, ieslédziet to un veiciet vajadzigo reguléSanu.

> lestatiet metinaSanas reZimu, nospiezot pogas “E”. Lai informétu par izvélétam opcijam,
pie attiecigiem simboliem iedegas gaismas diodes.

» lzvélieties atseviSkus metinaSanas parametrus, spiezot pogas “F”. Uz metinasanas
parametru, kas paslaik tiek modificéts, norada ar gaismas diodi, kas iedegas pie
attieciga simbola un ta vértiba paradas displeja. Pagriezot rokturi “G” var izmainTtt
parametra vértibu.

@ Metinasanas parametru mérvienibas un regulé$anas diapazoni ir noraditi Tab.1.
D) Poga Stand By / ON (GaidiSanas rezims / leslégSana)

Nospiediet to, lai ieslégtu aparatu vai, lai parslégtu to “Stand By” (gaidiSanas) rezZima.
Kamér aparats ir pieslégts tiklam “Stand By” rezZim3, displeja mirgo sarkanais punkts.



E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF selektors

Nospiediet to, lai izvélétos vélamo metinaSnas procesu:

» MMA: metinaSana ar parklato elektrodu.

» TIG LIFT:TIG metinaSana ar LIFT loka aizdeg$anu.

» TIG HF: TIG metinaSana ar augstfrekvences loka aizdeg$anu

@ Lai ar parklato elektrodu uzskiltu metinaSanas loku, paberzgjiet to pret metinamo detalu;
kad loks ir izveidojies, stabili turiet to attaluma, kas vienads ar elektroda diametru, un
apméram 20-30 gradu lenkl metinasanas virziena.

@ Lai aizdegtu metinasanas loku ar TIG degli TIG LIFT rezima, parliecinieties, ka
gazes aizsargvarsts ir atvérts. Novietojiet elektrodu saskaré ar metinamo priekSmetu,
nospiediet degla méliti un paceliet elektroda galu no metinama priekSmeta.

@ Lai aizdegtu metinaSanas loku TIG HF rezima, parliecinieties, ka gazes aizsargvarsts
ir atvérts. Turiet elektroda galu 5mm attaluma no metinama priekSmeta un nospiediet
degla méliti: loks aizdegsies, elektroda galam nepieskaroties metinamajam
priekSmetam.

E2) Parslégs DC / AC / AC EASY

>

>

“DC”: Lidzstravas TIG metinasana.
“AC” Mainstravas TIG metinaSana. Frekvences “FREQUENCY (Hz)” un “BALANCE
%)” reguléSana ir manuala.

g

“AC EASY” Mainstravas TIG metinasana. Frekvences “FREQUENCY (Hz)” un
“BALANCE (%)” reguléSana ir automatiska un ta ir atkariga no iestatitajiem metinasanas
parametriem.

Kameér aparats darbojas reZzima “Easy”, gaismas diode pie metinaSanas parametriem
mirgo, lai zinotu, ka displeja attéloto vértibu aparats izvéléjas automatiski. Ja vértiba
tiek izmainita, gaismas diode sak degt nepartraukti.

E3) Parslegs TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (manuali): lai metinatu, nospiediet degla méliti un turiet to nospiestu; metinasana tiks
partraukta, tiklildz poga tiks atlaista.

» 4T (automatiski): lai saktu metinasanu, nospiediet un atlaidiet degla méliti; metinasana
turpinasies tik ilgi, kamér mélite vélreiz netiks nospiesta un atlaista.

» “SPOT” TIG metinasana tiek automatiski partraukta péc iestatita laika.
E4) Parslegs PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Izmanto puls€joSu metinaSanas stravu. Stravas vértiba mainas no
pamatstravas veértibas “lI (Amp)” [1dz bazes stravas vértibai “(%) 1”
Pulsacijas frekvences “PULSE (Hz)” un bazes stravas “(%) I” reguléSana ir manuala.

@ Metinasanas ilgums ar pamatstravu ir vienads ar metinasanas laiku ar bazes stravu.

» “EASY PULSE (TIG)” Izmanto puls&joSu metinaSanas stravu. Stravas vértiba mainas
no pamatstravas vértibas “I (Amp)” lidz bazes stravas veértibai “(%) I”’.
Pulsacijas frekvences “PULSE (Hz)” un bazes stravas “(%) I’ regulé$ana ir automatiska
un ta ir atkariga no atlasitajiem metinaSanas parametriem.

@ Kameér aparats darbojas rezZima “Easy”, gaismas diode pie metinaSanas parametriem
mirgo, lai zinotu, ka displeja attéloto vértibu aparats izvéléjas automatiski. Ja vértiba
tiek izmaintta, gaismas diode sak degt nepartraukti.

» Divi limeni (TIG 4T): tiklidz izvéléta metinasanas strava pacelas 1dz tas pilnajai vértibai
“I (Amp)”, viegls pieskariens degla mélitei samazinas metinasanas stravu “(%) I”; vél
viens atrs pieskariens atgriezis stravu pilna liment “I (Amp)”. Lai partrauktu metinasanu,
meélite jatur nospiesta ilgak par 0,5 sek.

F) MMA metinasana: reguléjamie parametri
>
>

“I (Amp)” MetinaSanas stravas regulésana.

“ARC FORCE” Palielina metinaSanas stravas intensitati, lai izvairitos no segta elektroda
pielipSanas pie metinamas detalas, kad loka spriegums k|Tst parak zems.

» “HOT START” Palielina metinaSanas stravas intensitati, lai atvieglotu segta elektroda
aizdedzinaSanu.

F) Tig metinasana: reguléjamie parametri

> “® mm” Volframa elektroda diametra izvéle. Atkariba no izvéléta diametra, aparats
nosaka metinaSanas stravas intervalu, ko var izmantot, nebojajot elektrodu.
Rezima “AC EASY” vai “EASY PULSE” aparats izvélas metinasanas parametru
optimalas vértibas atbilstosi iestatitajam elekt[oda diametram un metina$anas stravai.
Elektroda diametru var neiestatit (“NO”). Saja gadijuma metina$anas parametru
iestattjumi tiek noteikti tikai atkariba no metinasanas stravas.

» “PREGAS” Gazes priekSpadeves laika reguléSana.

» “SLOPE-UP” Laika reguléSana, kura metinaSanas strava mainas no sakumvértibas
(loka aizdedze) lidz pamatveértibai “I (Amp)”.

@ MetinaSanas stravas sakumveértiba ir noteikta 50% [TmenT no pamatstravas vértibas.

>

>

“I (Amp)”: MetinaSanas stravas pamatvértibas regulésana.

“(%) I”: Rezima “PULSE” un “BILEVEL 4T” Regulé metinaSanas bazes stravu, kas
izteikta k& metinasanas pamatstravas procentuala vértiba.

“SLOPE-DOWN?” Laiks, kura péc degla pogas nospie$anas, metina$anas strava mainas
no pamatvértibas I1dz beigu vértibai (metinasanas beigas).

@ MetinaSanas stravas beigu vértiba ir noteikta 20% liment no pamatstravas vértibas.
>

>

“POST-GAS” Gazes papildu padeves laika reguléSana. Pozicija “Aut” laiku automatiski
iestata aparats no 5 Iidz 20 sekundém, atkariba no metinaSanas pamatstravas un no
metinasanas ilguma.

“T (SPOT)” Rezima “SPOT” |auj mainit punktmetina$anas ilgumu.

“PULSE (Hz)” Rezima “TIG PULSE” |auj mainTt pulsacijas frekvenci. MetinaSanas laiks
ar pamatstravu ir vienads ar metinaSanas laiku ar bazes stravu.
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» “BALANCE (%)” Mainstravas metina$anas rezima “TIG AC” |auj regulét attiecibu starp
pozitivo pusvilna ilgumu un negativo pusvilna ilgumu.
Kamér “balance” ir iestatits uz 50%, pozitiva pusvilna ilgums ir vienads ar negativa
pusvilna ilgumu.
Zemakas “balance” vértibas nodro$ina lielaku loka penetraciju un mazaku elektroda
nodilumu.
Augstakas “balance” vértibas nodrosina lielaku detalas tiribu, bet paaugstinatu elektroda
nodilumu.

» “FREQUENCY (Hz)” Mainstravas metinaSanas rezima “TIG AC” |auj regulét
metinasanas stravas frekvenci.
Zemakas vértibas nodrosina plataku loku. Augstakas vértibas nodroSina Sauraku loku.

L) Attalinatas (pedala) vadibas savienojuma gaismas
indikators

Ta izgaismojas, kad izvéles attalinata vadiba (pedalisl) tieka pievienota iekartai.

M) Termala partraucéja signals

ledegta bridinajuma gaismina nozimég, ka termala aizsardziba ir spéka.

Ja uz datu plaksnes noraditais noslodzes cikls “X” ir parsniegts, termalais partraucéjs
aptur masinu, pirms ir raduSies kadi bojajumi. Pagaidiet, kamér var atsakt darbu, un, ja
iespéjams, pagaidiet vél dazas mindtes.

Ja termalais partraucéjs turpina partraukumu, metina$anas aparats ir ticis izmantots ilgak
par ta normalo veiktspéjas limeni.

Aparata atiestatiSana

Kamér masina ir ieslégta, nospiediet pogu “Stand By” un turiet to 3 sekundes: visiem
parametriem tiek iestatiti ripnicas vértibas. Saglabatas programmas netiek izdzéstas.

(D Remote (pedalis) vadiba nav pievienots.

H) Programmu saglabasana

Var saglabat rezZima iestatlijumus un aparata parametrus, lai tos varétu izmantot art
nakotné. Var saglabat I1dz 9 programmam.

» SAVE: Saglaba izvéléto metinaSanas reZimu un iestatitos parametrus.
Nospiediet pogu “SAVE” un turiet to 3 sekundes un izvélieties ar rokturi “G” programmas
numuru. Veélreiz nospiediet pogu “SAVE” un turiet to 3 sekundes: zinojums “YES”
apstiprina, ka programma ir saglabata.
Displeja mirgo, ja saglabasanai izvélétais programmas numurs jau satur programmu.
Izvélieties citu numuru vai apstipriniet izvéli, ja vélaties parrakstit iepriek§&jo programmu.

Y

RECALL: MetinaSanas programmas izsauk$ana.

Nospiediet pogu “RECALL” un turiet to 3 sekundes un izvélieties ar rokturi “G”
programmas numuru. VEélreiz nospiediet pogu “RECALL” un turiet to 3 sekundes:
zinojums “YES” apstiprina, ka programma ir ieladéta.

leteikumi izmantosSanai

Izmantojiet pagarindjuma vadu tikai tad, kad tas ir absoldti nepiecieSams, un nodroSiniet
to, ka tam ir tads pats vai lielaks Skérsgriezums ka stravas kabelim, ka arT to, ka tas ir
savienots ar zemégjumu.

Neaizsprostojiet metinataja gaisa ieplides vietas. Neglabajiet metinataju tvertnés vai
uz plauktiem, kur nav nodrosinata atbilstoSa ventilacija.

Neizmantojiet metinataju vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspéjigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos dimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dalas
vai elektrisko izolaciju.

Metinataja elektriskas dalas ir apstradatas ar aizsargajoSu mastiku. Izmantojot pirmo
reizi, var bat pamanami dimi; to izraisa mastika, kura izzast I1dz galam. Dami drikst
turpinaties tikai dazas minates.

/N

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdakSu no stravas
kontaktligzdas.

Arpuskartas apkope ir javeic darbiniekiem - ekspertiem vai _kvalificétiem
elektromehanikiem periodiski, atkaribd no izmantoSanas. (Piemérot noteikumu EN
60974-4).

» Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus puteklus, kuri ir noséduSies uz
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot
loti mikstu sucinu un atbilstoSus tiriSanas produktus). < Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.

Apkope
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Instrukcijy vadovas

A\

Prie$ pradédami naudoti Sig virinimo masing. atidZiai perskaitykite naudojimo instrukcijas.
Siose instrukcijose “virinimo masinomis” vadinamos pramoniniam_ir_profesionaliam
naudojimui skirtos suvirinimo sistemos, kuriose naudojami MMA ir TGA padengti
elektrodai.

Suvirinimo masing jrengti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai, laikydamiesi
istatymy ir saugumo taisykliy.

Naudotojas turi bati susipaZings su naudojimu ir pavojais, susijusiais su lankinio
suvirinimo procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimingy atsitikim
proceddromis.

I8samig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

/N

B |sitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas tinkamomis
saugos priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra jzemintas.
Isitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros buklés.

Pries jjungdami j maitinimo lizda, jsitikinkite, kad virinimo masina yra i§jungta.

Virinimo masing ijunkite ir iStraukite kiStukg i§ maitinimo laido, vos tik baigsite darbg.

Virinimo masing iSjunkite ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo laido prie$ sujungdami virinimo

laidus, jrengdami nepertraukiama laidg; pakeisdami bet kokias litavimo lempos ar laido

maitintuvo dalis, atlikdami techninio aptarnavimo darbus, arba masing pernesdami

(naudokite neSimo rankeng esancig ant virinimo masinos).

B Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar $lapiais drabuziais. Saugokités
elektrodo, daikto kurj ruoSiatés virinti ir bet kokiy jzeminty prieinamy metaliniy daliy.
Dévékite pirstines, batus ir drabuzius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius
izoliuojancius kilimélius.

W Virinimo masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite virinimo masinos
lietuje ar tiesioginiuose saulés spinduliuose.

m Sig virinimo masing naudokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir
tinkamai sumontuoti.

B Virinimo masinos nenaudokite jei ji buvo numesta ar sutrenkta; tai gali bati nesaugu. Ja
turi patikrinti kvalifikuotas asmuo arba ekspertas.

A0

B Virinimo garus pasalinkite natdralaus védinimo biadu arba naudodami gary siurbtuva.
Virinimo gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis metodas, priklausomai nuo
jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmes.

B Nevirinkite medziagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar, kurios buvo
netoli $iy medziagy.

MAALAOO@V

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu
virinimui. Jei kauké paZeista, pakeiskite ja nauja; paZeista kauké gali praleisti pavojingus
spindulius.

B Dévékite ugniai atsparias pirStines, batus ir drabuZzius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidzZia virinimo lankas ir nuo Ziezirby. Nedévékite riebaluoty raby,
kadangi ZiezZirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines uzdangas, kad apsaugotuméte
netoliese esancius Zmones.

B Saugokite, kad nuoga oda neprisiliesty prie karSty metaliniy daliy, tokiy kaip litavimo
lempa, elektrody laikikliai, elektrody galiukai ar k3 tik suvirintos dalys.

B Metalo apdorojimo metu atsiranda Ziezirby ir skeveldry. Dévékite apsauginius akiniu
su Soninémis akiy apsaugomis.

/0N AN

B Virinimo Ziezirbos gali sukelti gaisra.

B Nevirinkite ir nepjaukite jei netoliese yra degiy medziagy, dujy ar gary.

B Nevirinkite ir nepjaukite konteineriy, vamzdziy kol kvalifikuotas technikas arba ekspertas
ju nepatikrino ar tinkamai neparuoseé.

B Uzbaige suvirinimo darbus, pasalinkite elektrodg i$ elektrodo laikiklio gnybto. Saugokite,
kad elektrodo laikiklio gnybto elektriné grandiné nesusiliesty su Zeme ar jZeminimu,
prieSingu atveju gali perkaisti aparatas arba kilti gaisras.

® EMF Elektromagnetiniai laukai.

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esancius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy apsaugos priemoniy tiems, kurie neSioja medicininius protezus.
Pavyzdziui, turi bati draudziama jiems jeiti j suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy
nesiotojai prie$ priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

Si aparatiira atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu i§skirtinai profesionaliam
naudojimui pramoninéje aplinkoje Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams
numatytoms elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

Saugos jspéjimai

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):

B Nebukite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu suvirinimo kabelius toje pacioje kiino
puséje.

B Kai tai yra jmanoma, supinkite tarpusavyje suvirinimo kabelius, uZfiksuodami juos
lipnia juosta.

B Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink king.
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B Prijunkite masés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo ar¢iau suvirinamo tasko.

B Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparata, pakabintg prie kiino.

B Laikykite galvg ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite Salia, atsisédes
ar atsiremes j suvirinimo aparata. Minimalus atstumas: Pav. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

A klasés aparatira.
Si aparatiira yra suprojektuota naudojimui pramoninéje ir profesionalioje aplinkoje.
Namy aplinkoje ir aplinkoje, prijungtoje prie visuomeninio maitinimo Zemos jtampos
tinklo, kuris maitina gyvenamuosius pastatus, galéty kilti sunkumuy, uztikrinant atitikimg
elektromagnetiniam suderinamumui, dél esamy ar spinduliuojamy trikdziy.

Q
@ Virinimas pavojingomis salygomis

W Jej virinti reikia pavojingomis sglygomis (elektros iSkrova, deguonies trokumas, $alia
esancios degios ir sprogios medziagos), prie$ pradedant darbag, situacijg turi jvertinti
igaliotas ekspertas. Uztikrinkite, kad netoliese bty apmokyti asmenys, kurie galéty padéti
nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas IEC 5.10; A.7;
A.9 arba CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

B Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugig platforma.

B Jei tos pacios detalés suvirinimui reikia naudoti daugiau nei vieng virinimo masing arba,
jeireikia suvirinti detales sujungtas elektriniu badu, jtampa ant elektrody laikikliy arba ant
litavimo lempy gali virSyti saugumo ribas. Tokias salygas i$ anksto turi jvertinti jgaliotas
ekspertas, kad patikrinty ar yra kokiy nors pavojy ir pritaikyty saugumo priemones
apraSytas IEC 5.9 arba, jei reikia, CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

A Papildomi jspéjimai

B Nenaudokite virinimo masinos ne pagal paskirtj. pavyzdziui, istirpinti uzSalusius vandens
vamzdzius.

B Pastatykite virinimo masing ant plokscio stabilaus pavirSiaus, ir jsitikinkite, kad ji negali
judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad ja baty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau,
kad ant jos nepatekty virinimo Ziezirbos.

® Virinimo masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.

B Nenaudokite laidy su paZzeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.

Virinimo masinos aprasymas

Si virinimo masina — tai srovés generatorius su degikliu, sukeliangiu lankg salygio metu,
skirtas rankiniam lankiniam suvirinimui, naudojant LIFT ARC arba HF.Sioje virinimo
masinoje naudojama “INVERTER” technologija.

Kuriama sroveé yra nuolatiné arba kintamg .

Transformatoriaus elektrinés charakteristikos kreivé yra krintancio pobdzio.

Pagrindinés dalys Pav. 1

A)  Maitinimo laidas.

B)  Nuotolinio valdymo jungiklis (pedalas).

Dujy Zarnos sujungimas.

D) STANDBY/ON (BUDEJIMO / JJUNGIMO) mygtukas.

E)  Mygtukai suvirinimo rezimui parinkti.

F)  Mygtukai suvirinimo parametrams parinkti.
Reguliatorius suvirinimo parametrams parinkti.

H)  Mygtukai, skirti suvirinimo programy i§saugojimui.

L)  Prijungto nuotolinio valdymo pulto (pedalo) indikatorius.
Terminio saugiklio signalas.

Jungtys suvirinimo laidams / Litavimo lempos sujungimas.
P)  Dujy degiklio jungtis.

R)  Degiklio valdymo jungtis.

X)  Ausinimo sistemos jungtis/ (TIG air raktas).

Z)  Pagrindinis jungiklis.

Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie virinimo masinos. Pav. 2 pateiktas Sios lentelés

pavyzdys.

A)  Konstruktoriaus vardas ir adresas.

B)  Europos konstrukcijos ir virinimo masinos saugumo standartas.

Vidinés virinimo masinos struktdros simbolis.

D)  Numatyto virinimo proceso simbolis: D1: MMA suvirinimas; D2: TIG suvirinimas.

E)  Kuriamos srovés simbolis: kintama srové / nuolatiné

F) Jeinanc&io galingumo reikalavimai:

17 kintama vienfazé jtampa; daznis.

3" kintama trifazé jtampa; daznis.

Apsaugos nuo kietyjy ir skystyjy kiny lygis.

H)  Simbolis, nurodantis, kad virinimo masing galima naudoti ten, kur galima elektros
iSkrova.

1) Virinimo grandinés darbas.

UOV  Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné
atidaryta).

12, U2 Esama ir atitinkama normalizuota jtampa, kurig perduoda virinimo
masina.

X Budéjimo ciklas. Nurodo kaip ilgai masina gali dirbti ir kaip ilgai jos reikia

nenaudoti tam, kad atvésty. Laikas, iSreikStas % remiantis 10 minuciy
ciklu (pvz. 60% reiSkia 6 min. darbo ir 4 min. poilsio).
AV Srovés reguliavimo laukas ir atitinkama lanko jtampa.
J) Maitinimo tiekimo duomenys.
U1 leinanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%).
11 eff Efektyviai sugeriama srové
11 max Maksimaliai sugeriama srové
K)  Serijos numeris.
L)  Svoris
Saugos simboliai: Zitrékite saugumo jspéjimus.

- TIG Litavimo lempos** techniniai duomenys Pav. 2,1
** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebati).



Pradzia

/N

B Prijungti prie maitinimo $altinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

B Prie$ atlikdami Sig proceddrg, jsitikinkite, kad virinimo masina i$jungta, o kiStukas
iStrauktas i$ maitinimo lizdo.

B |sitikinkite, kad maitinimo lizdas,  kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saugos
prietaisais (saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir jZemintas.

B Aparatas turi bati prijungtas iSskirtinai “neutraliu” jzemintu laidininku tiktai prie maitinimo.

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje (Pav.5).

» Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampg ir daznj, atitinkancius virinimo masing
ir, kad jame yra jrengtas uzdelstas saugiklis pritaikytas maksimaliam srovés tiekimui.
(I2max) Pav. 3,1.

@ Sios aparatiiros rekvizitai nepriklauso rekvizitams, nurodytiems normose IEC/
EN61000-3-12. Jei prijungiama prie visuomeninio maitinimo tinklo Zemos jtampos,
tai yra instaliatoriaus ar vartotojo atsakomybé, patikrinkite, ar gali bati prijungta; (jei
reikalinga, pasikonsultuokite su elektros paskirstymo tinklo valdytoju).

@ Norint, kad baty atitikta rekvizitams, iSvardintiems normose EN61000-3-11 (Fliker),
patariama prijungti suvirinimo aparatg prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose
yra mazesnis impedansas, nei Zmax= Pav. 3,4.

» Kistukas. Jei virinimo masinoje néra kistuko, jrenkite normalizuotg kistukg (2P+T dél 1Ph)
(3P+T deél 3Ph) kurio galingumas baty tinkamas maitinimo laidui Pav.3,2
Prijungimas prie autogeneratoriy

B Kai kuriy virinimo masiny maitinimui galima naudoti autogeneratorius (Zr. Zenklg tech.
duomeny ploksteléje). |sitikinkite, jog naudojamo generatoriaus galia yra ne mazesné
kaip 6 kVA, o kuriama jtampa ne didesné kaip 270 V.

Virinimo grandinés paruosimas MMA
» Prijunkite jZemintg laidg** prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

> Prijunkite laidg su elektrodo laikiklio gnybtu** prie virinimo masinos ir jstatykite elektrodg
i gnybta. Zr. Elektrody gamintojo instrukcijas dél elektrody jungimo ir suvirinimo srovés

Tiesioginés sroveés virinimo masinose didzioji dalis elektrody yra jungiami prie teigiamo
gnybto ir tik kai kurie elektrodai (pvz.: rutilu dengti elektrodai) jungiami prie neigiamo.
Virinimo grandinés paruosimas TIG
» Prijunkite jZemintg laidg** prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.
» Prijunkite TIG degiklio** maitinimo jungtj prie virinimo masinos neigiamo poliaus ir
pritvirtinkite elektroda.
» Prijunkite degiklio valdymo jungtj prie lizdo “R”.
» Prijunkite TIG degiklio dujy vamzdj prie dujy jungties ,,P“, esancios priekiniame skydelyje.

@ Rekomenduojamos virinimo laido dalys (mm2), pagristos maksimaliai tiekiama
nominalia srove (12 maks.), yra parodytos Pav. 3,3.

B Pastatykite apsauginj dujy cilindrg vertikaliai, toliau nuo virinimo vietos. Naudokite
virinimo masinos atramg arba bet kokig fiksuojancig detale, kad iSvengtumét prietaiso
apvirtimo ir sugadinimo pavojaus.

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esan¢iomis Pav. 6.

@ Cilindrai, kuriy negalima pakartotinai pripildyti, turi kaistinj voztuva, kuris automatiskai
atsidaro ant cilindro prisukus slégio reduktoriy.

TIG degiklio auSinimo sistemos instaliavimas (3

Mod.)**

B Jungtis “X” yra skirta prijungti TIG degiklj prie ausinimo bloko.

» Uzdékite suvirinimui patiektg antgalj ant ore atvésinto TIG degiklio.
B Suvirinimo aparatas iSsijungia ir jo ekrane pasirodo “E 16” klaida, jeigu antgalis
netinkamai prijungtas, iSjungtas ausinimo blokas ar per Zemas skyscio lygis.

** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebiiti).

Virinimo procesas: valdikliy ir signaly aprasymas
Tik pradéje virinimo masing naudoti, jg jjunkite atlikite reikiamus reguliavimus.
» Nustato suvirinimo rezimg paspaudus mygtukus “E”. Parinktos opcijos yra pazymimos
ivairiy simboliy led ap8vietimu.
» Parenka atskirus suvirinimo parametrus paspaudus mygtukus “F”. Suvirinimo parametras

redagavimo fazéje pazymimas led apSviestu simboliu ir jo reikSmé rodoma ,ekrane®.
Sukant rankenéle “G” galite pakeisti parametro reikSme.

® Parametry matavimo vienetas ir suvirinimo parametry koregavimo mastas rodomi
Tab.1.

D) Mygtukas Stand By / ON

Paspauskite norédami jjungti masing arba jjungti padétj “Stand By”.
Kai aparatas yra prijungtas prie tinklo rezime “Stand By”, ,ekrane” mirksi raudonas taskas.
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E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF Reguliatorius

Pasirinkite suvirinimo proceso tipa, kurj norite naudoti:

» MMA: virinimas padengtu elektrodu.

» TIG LIFT: suvirinimas TIG naudojant LIFT ARC

» TIG HF: suvirinimas TIG naudojant aukstg daznj

@ Norédami dengtu elektrodu sukelti suvirinimo lanka, elektrodu palieskite virinama

detale. Lankui atsiradus, elektroda laikykite atstumu, lygiu elektrodo diametrui, pakreipe
mazdaug 20 — 30 laipsniy kampu suvirinimo kryptimi.

@ To strike the welding arc with the TIG torch in TIG LIFT mode, make sure that the
protection gas valve is open. Keep the electrode in contact with the workpiece, press
the torch trigger and lift the tip of the electrode from the workpiece.

@ Norédami sukelti suvirinimo lankg TIG degikliu naudodami TIG HF, atidarykite
apsauginiy dujy vozZtuva.Laikykite elektrodo gala mazdaug 5 mm atstumu nuo
detalés, kurig norite virinti, ir paspauskite mygtukg; lankas jsijungs net nepalietus
detalés elektrodu.

E2) Jungiklis DC / AC / AC EASY

“DC”: TIG Suvirinimas pastove srove.

“AC” TIG Suvirinimas kintama srove. Dazniy reguliavimas “FREQUENCY (Hz)” ir
“BALANCE (%)” yra reguliuojamas rankiniu badu.

» “AC EASY” TIG Suvirinimas kintama srove.

Dazniy reguliavimas “FREQUENCY (Hz)” ir “BALANCE (%)” yra automatinis,
priklausomai nuo suvirinimo parametry parinkties.

>
>

Kada masina yra rezime “Easy”, led ap$vietimas suvirinimo parametry pasonéje mirksi
rodant, kad reik§mé rodoma ,ekrane* atitinka masinos automatiskai parinktai reikSmei.
Pakeitus verte, led tampa uZfiksuotas.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT Reguliatorius

» 2T (arba rankinis), -8viecia lemputé G1-: virinama, kol degiklio mygtukas laikomas
nuspaustas.

» 4T (arba automatinis), -SvieCia lemputé G2-: nuspauskite ir atleiskite mygtuka, kad
prasidéty suvirinimas; suvirinimas tesiamas, kol mygtukas nebus i$ naujo nuspaustas
ir atleistas.

» “SPOT” TIG suvirinimas baigiasi automatisSkai pasibaigus nustatytam laikui.
E4) Jungiklis PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Suvirinimo srové yra pulsuojanti.
Kinta pagrindiné srové “I (Amp)” ir baziné srové “(%) I”
Pulsacijos daznio koregavimas “PULSE (Hz)” ir bazinés srovés “(%) I” yra reguliuojamas
rankiniu badu.

(D Suvirinimo laiko trukmé su pagrindine srove yra vienoda suvirinimo laiko trukmei su
bazine srove.

» “EASY PULSE (TIG)” Suvirinimo srové yra pulsuojanti.
Kinta pagrindiné srové “I (Amp)” ir baziné srové “(%) I”’
Pulsacijos daznio koregavimas “PULSE (Hz)” ir bazinés srovés “(%) I” yra reguliuojamas
automatiskai, priklausomai nuo suvirinimo parametry parinkties.

(D Kada masina yra rezime “Easy”, led apSvietimas suvirinimo parametry pasonéje mirksi
rodant, kad reikSmé rodoma ,.ekrane* atitinka masinos automatiskai parinktai reikSmei.
Pakeitus verte, led tampa uZfiksuotas.

» Dvigubas lygmuo (TIG 4T): pasiekus nustatytg srovés lygj “lI (Amp)”, trumpai
spusteléjus degiklio mygtuka srové sumazinama iki “(%) I”’. nustatytos reikSmés; trumpai
spusteléjus dar karta srové padidéja iki ankstesnés didZiausios nustatytos reikSmes “I
(Amp)”. Norint nutraukti suvirinima, reikia Svelniai paspausti ir palaikyti mygtuka ilgiau
kaip 0,5 sek.

F) Suvirinimas MMA: reguliuojami parametrai

>
>

“l (Amp)” Suvirinimo srovés reguliavimas.

“ARC FORCE?” (led slope up) Padidina intensyvuma suvirinimo srovés tam, kad uzkirsti
kelig padengto elektrodo sukibimui su ruosiniu, kai lanko jtampa tampa per maza.

“HOT START” (led 1%) Didinti intensyvuma suvirinimo srovés tam, kad palengvinti
padengto elektrodo uzdegima.

F) Suvirinimo Tig: reguliuojami parametrai

» “® mm” Volframo elektrody skersmens parinkimas.
Atsizvelgiant j pasirinktg skersmenj, masina nustato suvirinimo srovés diapazona, kurj
galite naudoti nepazeidus elektrodo.
Rezimuose “AC EASY” arba “EASY PULSE” masina parenka optimalios vertés
suvirinimo parametrus atsizvelgiant j elektrodo skersmenj ir pazyméta suvirinimo srove.
Galima nenustatyti elektrodo skersmenj (“NO”). Siuo atveju suvirinimo parametru
reguliavai bus apibrézZiami tiktai rySium su suvirinimo srove.

>

» “PREGAS” Reguliavimas laiko pre-gas.

» “SLOPE-UP” Reguliavimas laiko per kurj suvirinimo srové persikelia nuo pradinés vertés
(lanko uzdegimas) iki pagrindinés vertés “l (Amp)”.

® Pradiné verté suvirinimo srovés yra numatyta kaip 50 % pagrindinés srovés vertés.

» “l (Amp)”: Reguliavimas pagrindinés suvirinimo srovés.

» “(%) I”: Rezimuose “PULSE” ir “BILEVEL 4T” reguliuoja bazine suvirinimo srove,

iSreikSta procentais nuo pagrindinés suvirinimo srovés.

» “SLOPE-DOWN?” laikas su kurio, paleidus mygtuka, suvirinimo sroveé persikelia nuo

pradinés vertés iki galutinés vertés (suvirinimo pabaiga).

@ Galutiné verté suvirinimo srovés yra nustatyta kaip 20 % pagrindinés srovés.

» “POST-GAS” Reguliavimas laiko POST-GAS. Padétyje “Aut” laikas nustatomas
automatiSkai masinos tarp 5 ir 20 sekundziy, priklausomai nuo pagrindinés suvirinimo
srovés ir suvirinimo trukmés.

» “T (SPOT)” rezime “SPOT” keicia suvirinimo tasko trukme.



» “PULSE (Hz)” rezime “TIG PULSE” keicia impulsy daznj. Suvirinimo laikas pagrindine
srove yra vienodas laikui suvirinimo laikui pagrindine srove.

» “BALANCE (%)” suvirinimo rezime “TIG AC” kintama srove, keicia santykj tarp trukmés
teigiamos pusés bangos ir neigiamos pusés bangos.
Su “balance” nustatyta iki 50 proc., teigiamos pusés bangos trukmé yra vienoda
neigiamos pusés bangos trukmei.
Mazos “balance” vertés leidzia didesnj lanko skverbimasi ir mazg elektrodo dévéjima.
Aukstos “balance” vertés leidzia didesne ruoSinio Svara, bet mazesnj elektrodo dilima.

> “FREQUENCY (Hz)” suvirinimo rezime “TIG AC” kintama srove, kei€ia suvirinimo
srovés daznj.
MazZos vertés leidZia labiau iSplatintg lanka. Aukstos vertés leidZia labiau koncentruotg
lanka.

L) Prijungto nuotolinio valdymo pulto (pedalo) indikatorius

Sviegia, kai suvirinimo aparatas yra prijungtas prie nuotolinio valdymo jtaiso (arba pedalo),
irengiamo papildomai.

M) Terminio saugiklio signalas

Jei jjungta jspéjimo lemputé, tai reiskia, kad veikia terminé apsauga.

Jei budéjimo ciklas “X” parodytas duomeny lenteléje virSijamas, terminis saugiklis
sustabdo masing prie$ jvykstant gedimui. Palaukite, kol operacija vél atsinaujins ir, jei
galite, palaukite dar keletg minuciy.

Jei terminis saugiklis vis dar jsijungia, virinimo masinos darbas virSija normaly darbo lyg;.

Masinos “Reset” funkcija

Su jjungta masina paspauskite mygtukg “Stand By” 3 sekundes: gri$ visy parametry
gamintojo numatytieji nustatymai. JraSytos programos néra iStrinamos.

Nuotolinio valdymo pultas neprijungtas (pedalas).
H) Programy jraSymas

Yra galima jradyti parametrus rezimy ir parametrus nustatytus masinoje naudojimui
ateityje. Galimos jrasyti programos yra 9.

» SAVE: Jraso pasirinktus suvirinimo procesg ir nustatytus parametrus.
Paspauskite mygtuka “SAVE” 3 sekundés ir pasirinkite su davikliy “G” programos numer;.
Paspauskite vél mygtukg “SAVE” 3 sekundés, zinuté “YES” patvirtina jvykusj iSsaugojima.
,Ekranas“ mirksi jei numeris N° pazymétas programos jraSymui jau turi kitg programa.
Pasirinkti numerj skirtinga, arba patvirtinti pasirinkima, jei norite perradyti ankstesne
programa.

» RECALL: I$kviecia suvirinimo programa.
Paspauskite mygtukg “RECALL” 3 sekundés ir pasirinkite su davikliy “G” programos
numerj. Paspauskite vél mygtukg “RECALL” 3 sekundés, Zinuté “YES” patvirtina
ivykusg iSkvietima.

Naudojimo rekomendacijos

B Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiSvengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi
tokig pacig arba didesne sekcijg nei maitinimo laidas ir jame yra jrengtas jZemintas
laidininkas.

B Neuzblokuokite virinimo masinos ventiliacijos angy. Nelaikykite virinimo masinos
konteineriuose ar lentynose, kur néra tinkamos ventiliacijos.

B Nenaudokite virinimo masinos ten, kur yra dujy, gary, laidziy milteliy (pvz. gelezZies

droZzliy), strus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines
dalis ir elektros izoliacijg.

@ Virinimo masinos elektrinés dalys buvo apsaugotos derva. Kai naudojate pirma kartg
galite pastebéti dimus; juos sukelia dZidvanti derva. Dimus matysite tik keletg minuciy.

VAN

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStuka i maitinimo lizdo prie§ atlikdami techninj
aptarnavima.

Specialus techninis aptarnavimas turi biti atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektriky
mechaniky periodi$kai priklausomai nuo naudojimo. (Taikyti taisykle EN 60974-4)

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy daliy
(naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minkstg Sepetélj ir
atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti ir, ar laidy
izoliacija nepazeista.

Techninis aptarnavimas
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Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Urzadzenia do spawania tukowego z zastosowaniem elektrod otulonych MMA i TIG,
okre$lane w niniejszej instrukcji jako “spawarkami’, sg przeznaczone do uzytku
przemystowego i profesjonalnego.

Upewnij sie, czy spawarka zostata zainstalowana i naprawiona przez kompetentne osob

w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sie, czy operator zostat przeszkolony wzakresie obstugi urzadzenia i
oinformowany o ryzyku podczas spawania tukowego oraz o odpowiednim zastosowaniu
$rodkéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.

Szczegotowe informacje mozesz znalez¢é w czesci “Aparatura do spawania tukowego

— montaz i obstuga”: IEC lub CLC/TS 62081.

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

B Upewnij sie, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy
jest podigczone do instalaciji uziemiajacej.

Upewnij sig, czy wtyczka i kabel zasilajgcy sg w odpowiednio dobrym stanie.

Przed wtozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy spawarka jest
wytgczona.

Wytacz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu
pracy.

Wytgcz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania przed podtgczeniem przewodéw
spawalniczych, zainstalowaniem drutu ciggtego, wymiang czesci palnika lub mechanizmu
podawania drutu, wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych, przestawianiem spawarki
(uzywaj uchwytu znajdujacego sie na spawarce).

Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czgsci bedacych pod napieciem
elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czesci do spawania
i ewentualnych dostepnych czesci metalowych podtgczonych do uziemienia. Uzywaj
odpowiednich do tych celéw rekawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych
chodnikéw izolacyjnych.

Uzywaj spawarki w $rodowisku suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj spawarki na
deszcz ani na stonce.

Uzywaj spawarki tylko wtedy, gdy wszystkie panele i ostony znajdujg si¢ na swoim
miejscu i sg prawidtowo zamontowane.

Nie uzywac¢ spawarki, jezeli wczesniej zostata przewrdcona lub uderzona, poniewaz
moze nie spetnia¢ warunkow bezpieczenstwa. Zlec¢ jej kontrole osobie kompetentnej
i wykwalifikowane;j.

B Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za pomocg aspiratora oparéw.
Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitdw wystawienia na dziatanie oparéw
spawalniczych w oparciu o ich sktad, sptezenie oraz czas trwania wystawienia.

B Nie nalezy spawa¢ materiatéw, ktore byly czyszczone rozpuszczalnikami chlorowanymi
ani w poblizu takich substancji.

MAALNOO@YD

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybkg nie aktyniczng, odpowiednig do procesu
spawania. Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sie przedostawac sie przez nig
promieniowanie.

Naktada¢ rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, chronigca skoére przed promieniami
wytwarzanymi przez tuk spawalniczy i przez iskry. Nie uzywa¢ odziezy ottuszczonej
lub ttustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych w celu zapewnienia
bezpieczenstwa osob znajdujgcych sie w poblizu.

Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czgsci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzacych elektrod, zespawanych czegsci.

Obrébka metalu powoduje iskry i odtamki. Natéz okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

[0\ AN

B |skry spawania moga powodowaé wypadki.

B Nie spawac ani nie cig¢ w strefach, gdzie znajdujg sie materiaty, gaz lub opary tatwo
palne.

B Nie spawac¢ ani nie cig¢ pojemnikéw, butli, zbiornikéw i rur, chyba, ze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg sie one do obrdbki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

B Po zakonczeniu operacji spawania usungé¢ elektrode z zacisku uchwytu elektrody.
Upewnic sig, ze zaden element obwodu elektrycznego zacisku uchwytu elektrody nie
dotyka obwodéw uziemienia: przypadkowy kontakt moze spowodowac¢ przegrzanie
lub pozar.

® EMF Pola elektromagnetyczne.

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie sie pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne moga zaktéci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie $rodki ostroznosci w stosunku do oséb
uzywajgcych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie mogg mie¢ dostgpu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sie do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne muszg skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych przyjetych dla uzytkowania
w srodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W srodowisku domowym



nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych wartosci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w srodowisku domowym.

Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkdw ekspozycji na dziatanie
pél elektromagnetycznych (EMF):

B Nie wkiadaj czesci ciata pomiedzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
po tej samej stronie ciata.

B Gdy jest to mozliwe, sple¢ razem przewody spawania i zamocuj je tasmag
samoprzylepna.

B Nigdy nie owijaj przewoddw spawania wokot ciata.

B Podtgcz przewdd masy do czesci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

® Nigdy nie wykonuj spawania trzymajgac spawarke zawieszong na sobie.

B Trzymaj glowe i tutdéw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowac w poblizu

spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opierac sig¢ o nig. Minimalna odlegto$¢: Rys
7 Da =cm 50; Db = cm.20

igf Urzadzenia Klasy A

Sg to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.

W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzadzen podigczonych do niskonapieciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilno$ci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone
i promieniowane.

| Q |
§ Spawanie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz spawa¢ w warunkach ryzyka zwigkszonego o wytadowania elektryczne,
dusznos$é, w obecnos$ci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sig, czy
osoba odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij sie czy znajdujg
sie osoby przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach zagrozenia. Zastosuj
$rodki ochrony technicznej opisane w 5.10; A.7; A.9 specyfikacji technicznej IEC lub
CLC/TS 62081.

Jezeli musisz pracowa¢ w pozycjach podwieszonych nad podiogg, uzywaj zawsze
platform zabezpieczajgcych.

Jezeli na tej samej czesci lub czes$ciach potaczonych elektrycznie pracuje wigksza
ilos¢ spawarek, napigcia jalowe wystepujace na oprawie elektrody lub palniku mozna
zsumowac przekraczajgc poziom bezpieczenstwa. Upewnij sie, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystepowanie ryzyka i w razie koniecznosci
zastosowata $rodki ochronne wskazane w punkcie 5.9 specyfikacji technicznej IEC
lub CLC/TS 62081.

A Ostrzezenia dodatkowe

B Nie uzywaé spawarki do celéw innych od tych przewidzianych, jak na przykiad do
rozmrazania rur sieci wodnej.

Ustaw spawarke na pfaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby sie ruszata.
Pozycja jej musi by¢ taka, aby pozwalata na kontrole, ale jednoczes$nie nie moze
dopuszczaé, aby iskry spawania spadaty na nia.

Nie podnosi¢ spawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

Nie uzywac przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.

Opis spawarki

Spawarka jest zrédtem pradu do recznego spawania tukowego z elektrodami
powleczonymi MMA i TIG z palnikiem LIFT ARC lub z HF.

Spawarka jest skonstruowana w oparciu o elektroniczng technologie INVERTER.
Dostarczany prad — staty lub przemienny.

Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu spadkowego.

Gtowne organy Rys.1

A) Kabel zasilajgcy.

B) tacznik do zdalnego sterowania (pedat)

C) Wejscie gazu bezpieczenstwa.

D)  Wyigcznik STANDBY/ON.

E)  Przyciski przeznaczone do wyboru trybu spawania.

F)  Przyciski przeznaczone do wyboru parametréw spawania.

G) Pokretto do regulacji parametréw spawania.

H)  Przyciski do zapisywania programéw spawania.

L) Lampka sygnalizacyjna zdalnego sterowania (pedat) podigczona.
M)  Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje wytgcznika termicznego.
O) Podtaczenia kabli spawalniczych / Przytacze palnika.

P)  Zigczka gazu palnika.

R)  tacznik sterowan palnika.

X)  tacznik zespotu chtodzenia / ( klucz TIG air).

Z)  Gtéwny wytgcznik

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje si¢ na spawarce. Rys.2 jest przyktadem tabliczki
zZnamionowe;j.

A)  Nazwa i adres producenta.
B)  Norma europejska odnosnie budowy i bezpieczenstwa urzagdzen spawalniczych
C)  Symbol struktury wewnetrznej spawarki
D)  Symbol przewidzianego procesu spawania: D1: Spawanie MMA; D2: Spawanie TIG.
E)  Symbol dostarczanego pradu: przemienny / staty.
F)  Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwos$é
3" napiecie przemienne trojfazowe; czestotliwos$¢
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi.
H)  Symbol wskazujgcy mozliwos¢ uzywania spawarki w srodowisku narazonym na

wytadowania elektryczne

Osiggi obwodu spawania.

UOV  Minimalne i maksymalne napiecie jatowe (obwdd spawania otwarty).

12, U2 Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez

)
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jak dtugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochtodzenia. Czas jest
wyrazony w % na podstawie cyklu 10 min. (np. 60% oznacza 6 min.
pracy i 4 min. przerwy).

AV Pole regulacji pradu i odpowiedniego napiecia fuku.

J)  Dane odnoszace sig do linii zasilania.
u1 Napigcie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%).
11 eff Prad skuteczny pochtaniany.
11 max Maksymalny prad pochtfaniany.
K)  Nrfabryczny.
L) Ciezar.
M)  Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odno$nie bezpieczenstwa.

- Dane techniczne TIG palnika** Rys.2,1
** (Ten komponent moze nie wystepowa¢ w niektérych modelach).

VAN

B Podtgczenia elektryczne muszg by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sie czy spawarka jest wylgczona i odigczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podtgczasz spawarke jest zabezpieczone
urzgdzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy
jest podfaczone do instalacji uziemiajace;j.

B Urzadzenie moze by¢ podtaczone tylko i wytacznie do systemu zasilania wyposazonego
w przewdd uziemiajgcy.

Montaz i podtaczenie elektryczne

» Montaz osobnych cze$ci zawartych w opakowaniu (Rys.5).

Rozruch

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢ odpowiadajace tym
spawarki i czy jest wyposazona w bezpiecznik topikowy odpowiedni do maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max) Rys.3,1.

(D Sa to urzadzenia nie spetniajgce wymogoéw normy IEC/EN61000-3-12. W przypadku
podtgczenia ich do publicznej niskonapigciowej sieci zasilania, instalator czy uzytkownik
musi samodzielnie upewnic sie, czy takie podtgczenie jest mozliwe. (jesli to konieczne,
nalezy skonsultowac sie administratorem sieci dostarczajgcej energie elektryczng).

@ Aby spetni¢ wymogi normy EN61000-3-11 (Fliker) zaleca sie podtgczy¢ spawarke do
punktéw interfejsowych sieci zasilania o impedancji mniejszej, niz Zmax = Rys.3,4.

» Wtyczka zasilania. Jezeli spawarka nie jest wyposazona we wtyczke, podtgcz do kabla
zasilajgcego znormalizowang wtyczke (2P+T dla 1Ph) (3P+T dla 3Ph) o odpowiednim
natgzeniu przeptywu Rys.3,2.

Podtaczenie do generatorow silnikowych

Niektore spawarki mogg by¢ zasilane przez generator silnikowy (patrz symbol na
tabliczce znamionowej). Upewnij sie, ze ma on moc przynajmniej 6 kVA i nie generuje
napigcia wyzszego niz 270 V.

Przygotowanie obwodu spawania MMA
» Podtgcz kabel uziomowy** do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.

» Podtacz kabel z zaciskiem uchwytu elektrody** do spawarki i zamontuj elektrode w
zacisku. Zastosuj sie do instrukcji producenta elektrody odnos$nie podtgczenia i prgdu
spawania.

@ W spawarkach pracujgcych z prgdem statym wiekszo$¢ elektrod podtgcza sie do
przytacza dodatniego, a tylko niektére elektrody (takie jak np. otulone rutylem) podtacza
sie do przytacza ujemnego.

Przygotowanie obwodu spawania TIG

» Podtgcz kabel uziomowy** do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.

» Podtgcz przytgcze mocy palnika TIG** do przytgcza ujemnego na spawarce i zamontuj
elektrode.

» Podtgcz tacznik sterowan palnika do gniazda ,,R”.

» Podtacz przewod gazu palnika TIG do przytacza gazu “P” na frontowym panelu.

(D Zalecane przekroje (mm2) dla przewodu spawalniczego, na podstawie maksymalnego
dostarczanego prgdu znamionowego (I2max), sg wskazane na Rys.3,3.

B Doplinuj zatozenia butli gazu bezpieczenstwa w pozycji pionowej, z dala od strefy
spawania. Uzywaj wspornika spawarki lub innej statej czesci w taki sposéb, aby nie
upadta i nie zostata uszkodzona.

W celu zainstalowania odnie$¢ sie do wskazéwek zawartych na Rys.6.

(D Butle nie podlegajace ponownemu tadowaniu sg wyposazone w zawor iglicowy, ktory
otwiera sig¢ automatycznie w momencie wkrecania reduktora cisnienia na butli.

Montaz zespotu chtodzenia palnika TIG (Mod.3) **
B Gniazdko “X” stuzy do podigczenia zespotu chfodzenia palnika TIG.

» Podtagczy¢ dostarczong wtyczke, aby spawaé przy uzyciu palnika TIG chtodzonego
powietrzem.

B Jezeli wtyczka lub zespdl chtodzenia nie sg podtgczone albo poziom ptynu w spawarce
jest za niski urzadzenie zatrzyma sie i na wyswietlaczu pojawi sie kod btedu ”E 16”

** (Ten komponent moze nie wystepowaé w niektérych modelach).



Proces spawania: opis sterowan i sygnalizacji

Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wtacz spawarke i wykonaj wszystkie niezbedne

ustawienia.

» Ustawi¢ tryb spawania przez nacisniecie przyciskow “E”. Wybrane opcje sg
sygnalizowane przez diody zapalajgce sie obok réznych symboli.

» Ustawi¢ poszczegdine parametry spawania przez nacisnigcie przyciskow “F”. Parametr
spawania w fazie zmiany jest wskazywany przez zapalenie sig diody obok jego ikony,
a warto$¢ parametru jest widoczna na “wyswietlaczu”. Obracajgc pokretto “G” mozna
zmienia¢ wartos¢ parametru.

@ Jednostka miary i zakres regulacji sg wskazane w Tab.1.

D) Przycisk Stand By / ON

Nacisniecie przycisku powoduje wigczenie maszyny lub ustawienie jej w trybie “Stand
By”.

Gdy maszyna jest podtgczona do sieci w trybie “Stand By” na “wyswietlaczu” miga
czerwona dioda.

E1) Selektor MMA, TIG LIFT, TIG HF

Wybierz proces spawania, ktéry ma by¢ wykorzystany:

» MMA: spawanie przy uzyciu elektrody otulonej.

» TIG LIFT: spawanie TIG z zaptonem LIFT ARC

» TIG HF: spawanie TIG z zaptonem o wysokiej czestotliwosci.

@ Aby zainicjowac tuk spawalniczy przy uzyciu elektrody otulonej, przytéz elektrode do
elementu spawanego i zaraz po pojawieniu sie fuku odsun jg i utrzymuj w odlegtosci
réwnej srednicy elektrody i pod katem ok. 20 - 30 stopni w kierunku, w ktérym
wykonujesz spawanie.

@ W celu wzniecenia tuku spawania z palnikiem TIG w trybie TIG LIFT, upewni¢ sie czy
kurek gazu jest otwarty. Przytozy¢ elektrode do elementu przeznaczonego do spawania,
nacisna¢ przycisk i podnies¢ koncéwke elektrody z elementu.

@ W celu wzniecenia tuku spawania z palnikiem TIG w trybie TIG HF, upewni¢ sie czy
kurek gazu jest otwarty. Ustawi¢ koncowke elektrody w odlegtosci okoto 5 mm od
elementu przeznaczonego do spawania i nacisng¢ przycisk: fuk zostanie wzniecony
bez koniecznosci dotykania elementu elektroda.

E2) Przetagcznik DC / AC / AC EASY

>
>

“DC”: Spawanie metodg TIG z zastosowaniem pradu statego.
“AC” Spawanie metodg TIG z zastosowaniem prgdu zmiennego. Regulacja
czestotliwosci “FREQUENCY (Hz)” i balansu “BALANCE (%)” odbywa sig recznie.

“AC EASY” Spawanie metodg TIG z zastosowaniem prgdu zmiennego. Regulacja
czestotliwosci “FREQUENCY (Hz)” i balansu “BALANCE (%)” jest automatyczna, w
zaleznosci od ustawionych parametréw spawania.

>

@ Gdy maszyna funkcjonuje w trybie “Easy”, dioda znajdujaca sie obok parametréow
spawania miga, co oznacza, ze warto$¢ widoczna na “wyswietlaczu” odpowiada
wartosci wybranej automatycznie przez maszyne. W przypadku zmiany tej wartosci
dioda zaczyna $wieci¢ statym $wiattem.

E3) Selektor TIG 2T / TIG 4T

» 2T (lub reczny), -DIODA G1 zapalona-: spawa sie¢ do momentu az przycisk palnika
pozostaje przytrzymany wcisniety.

» 4T (lub automatyczny), -DIODA G2 zapalona-: naci$nij i zwolnij przycisk w celu
rozpoczecia spawania, spawanie trwa do momentu ponownego wcisniecia i zwolnienia
przycisku w celu przerwania spawania.

» “SPOT” Spawanie metodag TIG konczy sie automatycznie po uptywie ustawionego
czasu.

E4) Przetacznik PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Prad spawania jest pulsacyjny.
Spawanie odbywa sie dzigki naprzemiennym dziataniu pradu gtéwnego “l (Amp)” i
pradu podstawowego “(%) I’
Regulacja czestotliwosci pulsacji “PULSE (Hz)” i pradu podstawowego “(%) I” jest
reczna.
@ Czas trwania spawania prgdem gtéwnym jest taki sam, jak czas spawania pradem
podstawowym.

» “EASY PULSE (TIG)” Prad spawania jest pulsacyjny.

Spawanie odbywa sie dzigki naprzemiennym dziataniu pradu gtéwnego “l (Amp)” i
pradu podstawowego “(%) I”.

Regulacja czestotliwosci pulsacji “PULSE (Hz)” i pradu podstawowego “(%) I” jest
automatyczna, w zaleznosci od ustawionych parametréw spawania.

@ Gdy maszyna funkcjonuje w trybie “Easy”, dioda znajdujaca sig¢ obok parametrow
spawania miga, co oznacza, ze warto$¢ widoczna na “wyswietlaczu” odpowiada
wartosci wybranej automatycznie przez maszyne. W przypadku zmiany tej wartosci
dioda zaczyna $wieci¢ statym $wiattem.

> Bi-level (TIG 4T): po osiggnieciu ustawionego pradu “I (Amp)”, krétki nacisk na przycisk

palnika redukuje prad spawania “(%) I” ustawionej wartosci; z kolejnym lekkim naciskiem,
prad powraca do petnej ustawionej wartosci “I (Amp)”. W celu zakonczenia spawania
nalezy przytrzymaé wcisniety przycisk przez >0,5sek.

F) Spawanie MMA: parametry regulowane
>

N

>

“I (Amp)” Regulacja pragdu spawania.

“ARC FORCE” Zwigksza natezenie pradu spawania, by unikng¢ przywierania elektrody
otulonej do spawanego materiatu, gdy napiecie tuku staje sie zbyt niskie.

“HOT START” Zwieksza natezenie prgdu spawania, by utatwi¢ zajarzenie tuku przy
zastosowaniu elektrody otulonej.

>
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F) Spawanie Tig: parametry regulowane

» “® mm” Wybor srednicy elektrody wolframowej. W zaleznos$ci od wybranej $rednicy
maszyna okresla przedziat pragdu spawania, ktéry moze by¢ stosowany bez ryzyka
uszkodzenia elektrody.

W trybie “AC EASY” lub “EASY PULSE” maszyna wybiera samodzielnie parametry
spawania optymalne dla wybranej $rednicy elektrody i pradu spawania.

Mozna takze wstrzymac sie od wybrania $rednicy elektrody (“NO”).

W takim przypadku regulacja parametréw spawania bedzie opierata si¢ tylko na wartosci
pradu spawania.

» “PREGAS” Regulacja wyptywu gazu przed spawaniem.

» “SLOPE-UP” Regulacja czasu, w ktérym prad spawania o wartosci poczatkowej
(zajarzenie fuku) osigga warto$¢ gtéwna “l (Amp)”.

@ Warto$¢ poczatkowa pradu spawania wynosi 50 % wartosci pradu gtéwnego.
>
>

“I (Amp)”: Regulacja gtéwnego pradu spawania.

“(%) 1”: W trybie “PULSE” i “BILEVEL 4T” Reguluje prad spawania podstawowy,
wyrazony jako warto$¢ procentowa gtéwnego pradu spawania.

» “SLOPE-DOWN?” Czas, po uptywie ktérego warto$¢ poczagtkowa pradu spawania po
zwolnieniu przycisku palnika zmienia sie w warto$¢ koricowg (koniec spawania).

@ Warto$¢ konicowa pradu spawania jest fabrycznie ustalona na 20% wartosci pragdu
gtéwnego.
» “POST-GAS” Regulacja podawania gazu po zakonczeniu spawania.
W pozycji “Aut” czas jest ustawiany automatycznie przez maszyne w przedziale od 5
do 20 sekund, w zaleznosci od wartosci gtéwnego pragdu spawania i od czasu trwania
spawania.

“T (SPOT)” W trybie “SPOT” zmienia czas trwania spawania punktowego.

“PULSE (Hz)” W trybie “TIG PULSE” zmienia czestotliwo$¢ pulsacji. Stosunek czasu
spawania do pragdu gtéwnego jest jednakowy, jak stosunek czasu spawania do pradu
podstawowego.

“BALANCE (%)” W trybie spawania “TIG AC” prgdem zmiennym zmienia stosunek
pomiedzy trwaniem potfali dodatniej i potfali ujemnej.

Gdy warto$¢ balansu “balance” jest uregulowana na 50%, czas trwania potfali dodatniej
jest taki sam, jak czas trwania pétfali ujemne;j.

Niskie wartosci balansu “balance” umozliwiajg gtebsze przenikanie tuku oraz mate
zuzycie elektrody.

Wysokie wartosci balansu “balance” powoduje lepsze czyszczenie, lecz tez wigksze
zuzycie elektrody.

“FREQUENCY (Hz)” W trybie spawania “TIG AC” pragdem zmiennym zmienia si¢
czestotliwos¢ pradu spawania.

Niskie wartosci pozwalajg na uzyskanie szerszego tuku. Wysokie warto$ci umozliwiajg
uzyskanie wezszego i skoncentrowanego tuku.

L) Lampka sygnalizacyjna zdalnego sterowania (pedat)

podiaczona
Zapala sig, gdy do spawarki jest podtgczone zdalne sterowanie opcjonalne (lub pedat).

M) Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje
wyltacznika termicznego

Lampka kontrolna zapalona oznacza, ze ochrona termiczna funkcjonuije.

Jezeli przekroczysz zakres pracy spawania “X” wskazany na tabliczce technicznej
ochronnik termiczny przerywa prace przed ewentualnym uszkodzeniem spawarki.
Poczekaj, az funkcjonowanie zostanie przywrécone i w miare mozliwosci poczekaj
dodatkowo jeszcze kilka minut.

Jezeli ochronnik termiczny interweniuje ciagle, oznacza to, ze wymagasz zbyt duzych
0siggow od spawarki.

“Reset” maszyny

Przy wigczonej maszynie, nalezy nacisng¢ przycisk “Stand By” przez 3 sekundy -
spowoduje to przywrécenie wszystkim parametrom wartosci fabrycznych. Procedura nie
usuwa zapisanych programéw.

v

v

(D Zdalnego sterowania (pedat) nie podtaczona.
H) Zapisywanie programoéw

Uzytkownik ma mozliwo$¢ zapisania ustawien trybéw oraz parametréw ustawionych na
maszynie dla wykorzystania ich w przyszto$ci. Mozna zapisa¢ 9 programéw.

» SAVE: Zapisuje wybrany proces spawania i ustawione parametry.
Nacisng¢ przycisk “SAVE” przez 3 sekundy i wybra¢ enkoderem “G” Nr programu.
Nacisng¢ ponownie przycisk “SAVE” przez 3 sekundy: pojawi sie komunikat “YES”
potwierdzajacy zapisanie programu.
Jesli wybrany Nr programu zawiera juz zapisany program, “wyswietlacz “ zaczyna
migac.
Nalezy wybrac¢ inny Nr lub potwierdzi¢ wybér, jesli zamierza sie nadpisac istniejgcy
program.

RECALL: Wywotuje program spawania.

Nacisng¢ przycisk “RECALL” przez 3 sekundy i wybra¢ enkoderem “G” Nr programu.
Nacisng¢ ponownie przycisk “RECALL” przez 3 sekundy: pojawi sie¢ komunikat “YES”
potwierdzajgcy wywotanie programu.

Wskazowki w czasie uzytkowania

Uzywaj przedtuzacza elektrycznego tylko wtedy, gdy jest to konieczne i pod warunkiem,
ze jest on o przekroju jednakowym lub wigkszym od kabla zasilajgcego i jest wyposazony
w przewod uziomowy.

Nie blokuj wlotéw powietrza spawarki. Nie zamykaj jej w pojemnikach lub szafach bez
odpowiedniej wentylacji.

Nie uzywaj spawarki w miejscach, w ktérych znajduje sie: gaz, opary, proszek
przewodzacy (np. zelazne opitki), stonawe powietrze, dymy kaustyczne i inne czynniki,
ktére moga uszkodzi¢ czesci metalowe oraz izolacje elektryczne.

(D Czesci elektryczne spawarki zostaty pokryte zywicg ochronng. Przy pierwszym
uzywaniu, mozesz zaobserwowac dym; jest to dym pochodzacy z zywicy, ktéra zostaje



kompletnie wysuszona. Wychodzacy dym bedzie trwat tylko przez kilka minut.

Konserwacja

Wytgczspawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystgpieniem
do operacji konserwacyjnych.

Konserwacja ponadprogramowa wykonywana wytacznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznosci od
czestotliwosci uzywania spawarki. (Zastosowac regute EN 60974-4).

» Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czesciach
elektrycznych (uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo
miekkiej szczotki lub whasciwych produktoéw). « Sprawdz czy potaczenia elektryczne sg
odpowiednio dokrecone i czy izolacja kabli nie jest uszkodzona.

CS

Navod k obsluze

A\

PFed zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Obloukové svafovaci systémy pro potahované elektrody MMA a TIG, zde oznacované
jako ,svarovaci stroje”, jsou ureny pro prumyslové a profesionalni vyuziti.

Zajistéte, aby byl svafovaci stroj nainstalovan a opravovan pouze kvalifikovanymi osobami
nebo odborniky a v souladu se zakony a pfedpisy o prevenci nehod.

Zajistéte, aby byl operator vySkolen ohledné postupl a rizik spojenych s obloukovym
svafovanim a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a havarijnich postupu.
Podrobné informace naleznete v pfiru€ce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
svarovani”: IEC nebo CLC/TS 62081.

/N

Zkontrolujte, jestli je elektricka zastréka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
vhodnymi bezpecénostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jistici) a jestli je uzemnéna.
Zkontrolujte, jestli jsou zasuvka a napajeci kabel v poradku.

Pred zapojenim do zastréky zkontrolujte, jestli je svareci stroj vypnut.

Po ukonceni prace vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Pfed pfipojenim svafovacich kabell, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou
jakychkoli soucasti hofaku nebo posouvace dratu, pfed provadénim uadrzby nebo
pfesouvanim svafovaciho stroje (pouZivejte rukojet na svafovacim stroji) svafovaci
stroj vypnéte a odpojte od elektrické sité.

Nedotykejte se ¢asti pod proudem holou kizi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se od
elektrody, svafovaného obrobku a v8ech uzemnénych dostupnych kovovych soucasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a oble€eni ur€ené k tomuto Ucelu a suché, nehoflavé izolaéni
podlozky.

Pouzivejte svafovaci stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavuijte svafovaci
stroj desti ani pfimému slune¢nimu zareni.

Pouzivejte svafovaci stroj pouze tehdy, kdyz jsou vSechny panely a ochranné kryty na
svém misté a fadné upevnény.

Nepouzivejte svafovaci stroj pokud upadl nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt
bezpecny. Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

B Odvadeéjte svarovaci vypary pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci systému pro odvod
koufe. K vyhodnocovani limitd expozice viéi svafovacim vypar(m je nutné pouzivat
systematicky pfistup, zavisejici na jejich slozeni, koncentraci a délce expozice.

B Nesvarujte materialy, které byly ¢istény chloridovymi rozpoustédly nebo se nachazely
pobliz takovych latek.

MAALAOPO@O

B Pouzivejte svafovaci masku se sklem nepropoustgjicim aktinické svétlo a uréenou pro
svarovani. V pripadé poskozeni masku vymérite - mohla by zacit propoustét zareni.

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a obleceni, které ochrani vasi pokozku pred
paprsky vytvarenymi svarovacim obloukem a pred jiskrami. NepouZzivejte zamasténé
obleceni, protoZe by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci ochrannych zastén chrarite lidi
nachazejici se v okoli.

B Davejte pozor, aby se odkryta pokozka nedostala do styku s horkymi kovovymi soucastmi,
jako jsou horak, drzak elektrod, ¢asti elektrod nebo Cerstvé svarené dily.

B Pfiopracovavani kovu vznikaiji jiskry a odstépky. Pouzivejte ochranné bryle s ochrannymi
boénimi kryty.

VAN

B iskry od svafovani mohou zpUsobit pozar.

B Nesvafujte ani nefezejte pobliz hoflavych materiald, plynd nebo vypard.

B Nesvafujte ani nefezejte nadoby, valce, nadrze nebo potrubi, pokud kvalifikovany
technik nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to mozné nebo dokud neprovede odpovidajici
pfipravy.

Po dokonéeni svarovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se
zadna &ast elektrického obvodu Celisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich
obvodu: nahodny kontakt by mohl zpUsobit prehrati nebo pozar.

® EMF - Elektromagneticka pole.

Svarovaci proud vytvarli v blizkosti svafovaciho okruhu a svarecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagneticka pole mohou pusobit na chirurgické protézy jako napf.
pacemaker.
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Je nutné pfijmout vhodna opatfeni pro ochranu nositeld téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé téchto protéz se musi
pfed vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s Iékafem.

Toto zafizeni spliuje pozadavky technického standardu, ktery si vyZaduje exkluzivni
pouzivani vyrobkl v primyslovém prostifedi a pro profesionalni ucely. Neni zajistény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici ¢lovéka elektromagnetickym
polim v domacim prostredi.

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasledujici
opatreni:

B Zamezte tomu, aby se vase télo dostalo mezi svafovaci kabely. UdrZujte oba svarovaci
kabely na stejné strané téla.

Je-li to mozné, propojte svafovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.
Nenamotavejte kabely kolem téla.

PFipojte uzemfovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma
svafit.

PFi svafovani nikdy neméjte svarecku zavéSenou na téle.

Udrzuijte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho okruhu. Nepracujte v blizkosti svarecky,
pfi praci se nesedejte a neopirejte se o svare¢ku. Minimalni vzdalenost: Obr. 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Zarizeni tridy A
Tato zafizeni jsou navrZzena pro pouZiti v pramyslovém prostfedi a pro profesionaini
ucely.
V domacim prostiedi a v prostfedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit' pro zajisténi privodu elektrické energie do bytovych objektt, muze dojit k
tomu, Ze nebude mozné zajistit shodu s elektromagnetickou kompatibilitou vzhledem k
ruSeni, ke kterym muze dojit.

| Q |
§ Svarovani v rizikovych podminkach

B Pokud je nutné svarovat v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, udusenti, pfitomnost
hoflavého nebo vybusného materialu), tak zajistéte, aby podminky predem vyhodnotil
opravnény odbornik. Zajistéte pfitomnost vySkolenych osob, které mohou v pfipadé
nouzové situace zasahnout. Pouzivejte ochranné vybaveni uvedené v ¢asti 5.10; A.7;
A.9 IEC nebo v technickych specifikacich CLC/TS 62081.

Pokud musite pracovat ve vyvySené poloze nad zemi, pouzivejte bezpecnostni
ploSinu.

Pokud by bylo nutné pouzit vice svarovacich stroju na jeden dil nebo pokud by byly
svarfované dily elektricky propojené, mize soucet klidovych napéti na drzacich elektrod
nebo na hofacich prekrocit bezpe¢nou hladinu. Zajistéte, aby podminky predem
vyhodnotil opravnény odbornik a pfijméte ochranna opatfeni popsana v ¢asti 5.9 IEC
nebo v technickych specifikacich CLC/TS 62081.

A Dal$i upozornéni

B Nepouzivejte svafovaci stroj k jinym nez zde uvedenym uceldm, napfiklad k rozmrazovani
zamrzlych vodovodnich potrubi.

Umistéte svarovaci stroj na plochy, stabilni povrch a zajistéte, aby se nemohl pohybovat.
Musi byt umistén tak, aby bylo mozné jej pfi pouzivani ovladat, ale nesméji na ngj
dopadat jiskry od svarovani.

Nezdvihejte svafovaci stroj. Stroj neni vybaven zadnym zdvihacim zafizenim.
Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.

Popis svarovaciho stroje

Stroj je generatorem proudu pro manualni obloukové svarovani kovi (MMA s potazenymi
elektrodami) a pro svarovani TIG s hofakem vhodnym pro zapaleni oblouku LIFT nebo
HF.

Svarovaci stroj obsahuje technologii elektronického INVERTORU.

Dodavany proud je stejnosmérny nebo stfidavy.

Podle svych elektrickych charakteristik je tento transformator spadového typu.

Tato pfiru¢ka se vztahuje na celou fadu svarovacich stroju, které se lisi v nékterych svych
charakteristikach.

Hlavni ¢asti Obr. 1

A)  Napajeci kabel.

B)  Konektor pro dalkové ovladani (nozni pedal).

C) Pripojka plynové hadice.

D) Pfepinas POHOTOVOSTNI REZIM/ZAPNUTO.

E) Tlacitka pro volbu rezimu svarovani

F)  Tlacitka pro volbu parametrd svarovani

G) Otocny regulator k nastaveni parametri svarovani
H) Tlagitka pro ukladani programli svafovani do paméti.
L)  Kontrolka zapojeni dalkového ovladani (nozniho pedalu).
M)  Signal tepelné pojistky.

O) Spojky pro svarovaci kabely / spojka horaku.

P)  Spojka svarovaciho plynu pro hofak

R)  Tfipinova zasuvka pro hofak TIG.

X)  Konektor chladici jednotky / ( hofak TIG air).

Z)  Hlavni vypinaé

Technické udaje
Ke svafovacimu stroji je pfipevnén vyrobni Stitek. Ukazku tohoto Stitku vidite na obrazku

A)  Nazev a adresa vyrobce.
B)  Evropska referenéni norma pro konstrukci a bezpe¢nost svafovaciho vybaveni
C)  Symbol vnitfni struktury svafovaciho stroje.
D)  Symbol pfedpokladaného svafovaciho procesu: D1 Svafovani MMA; D2
svarovani TIG.
E)  Symbol dodavaného proudu: stfidavy / stejnosmérny
F)  Pozadovany ptikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence.
3" stfidavé trifazové napéti, frekvence.
G) Urovef ochrany pted pevnymi latkami a kapalinami.
H)  Symbol oznacujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostfedich s potencialnim



vyskytem elektrickych vybojl
Vykon svarovaciho obvodu.

UoOV  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuseny svarovaci obvod).

12, U2 Proud a odpovidajici normalizované napéti dodavané svafovacim
strojem.

X Dovolené zatizeni. Udava, jak dlouho mlze svarovaci stroj fungovat

a jak dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadfen v % na zakladé 10
minutového cyklu (napf. 60% znamena 6 minut fungovani a 4 minuty
ochlazovani).

AV Pole s nastavenim proudu a odpovidajici napéti na oblouku.

J)  Data napajeciho zdroje.
u1 Vstupni napéti (povolena odchylka: +/- 10%).
11 eff Efektivni pohlceny proud
11 max Maximalni pohlceny proud

K)  Sériové &islo.

L)  Hmotnost.

M)  Bezpecnostni symboly: Viz bezpe¢nostni vystrahy.

- Technicka data pro TIG horak** Obr. 2,1
** (Tento dil nemusi byt souéasti nékterych modelu).

Spusténi
/N

B Pripojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.

B Pred zahajenim tohoto postupu zajistéte, aby byl svarovaci stroj vypnut a odpojen od
elektrické sité.

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrcka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
bezpecnostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jisti¢i) a jestli je uzemnéna.

W Zafizeni je mozné pfipojit pouze k napajecimu systému s uzemnénym ,nulovym®
vodi¢em.

Montaz a elektricka zapojeni

» Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni Obr. 5.

> Zkontrolujte, jestli napajeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici svafovacimu
stroji a jestli je vybaven opozdénou pojistkou odpovidajici maximalnimu dodavanému
proudu (I2max) Obr. 3,1.

@ Toto zafizeni nespada do poZzadavku normy IEC/EN61000-3-12. V pfipadé napojeni
na vefejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalaéni technik nebo uzivatel
zkontrolovat, jestli mizZe dojit k zapojeni (v pfipadé potieby se obratte na provozovatele
verejné rozvodné sité).

@ Za ucelem splnéni pozadavk( normy EN61000-3-11 (Fliker) doporucujeme pfipojit
svarecku k propojovacim bodim rozvodné sité s impedanci nizsi nez Zmax = Obr.
3,4.

» Zastr€ka. Pokud neni svareci stroj vybaven zastr¢kou, namontujte na napajeci kabel

normalizovanou zastréku (2P+T pro 1F) (3P+T pro 3F) s odpovidajici kapacitou Obr. 3,2.

Pripojeni k motorovému generatoru

Nékteré svarfovaci stroje Ize napajet pomoci motorového generatoru (viz symbol na
vyrobnim $titku). Zajistéte, aby mél vykon alespor 6 kVA a nedodaval napéti vyssSi nez
270 V.

Priprava svairovaciho obvodu MMA
» Pfipojte zemnici vodi¢** ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.

» Pripojte kabel s ¢elistmi drzaku elektrody ** ke svafovacimu stroji a nasadte elektrodu
do celisti. Informace o zapojeni a svafovacim proudu naleznete v pokynech vyrobce
elektrod.

@ U svarovacich stroju dodavajicich stejnosmérny proud je vétsina elektrod pfipojena ke
kladnému pélu a pouze nékteré elektrody (napfiklad potaZené rutilem) jsou pfipojeny
k zapornému polu.

Priprava svarovaciho obvodu TIG
» Pfipojte zemnici vodi¢** ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.

» Zapojte napajeci konektor hofaku TIG** na zaporny pdl na svarfovacim stroji a nasadte
elektrodu.

» Zapojte konektor ovladani hofaku do konektoru ,,R“ na pfednim panelu.
» Zapojte plynovou hadici hofaku TIG do plynové spojky ,,P“ na pfednim panelu.

Doporuéené prifezy (mm2) svafovacich kabeld, zalozené na hodnoté maximalniho
pfivadéného proudu (12 max), jsou uvedeny na obr. 3,3.

B Postavte nadrz s ochrannym plynem do svislé polohy, daleko od mista svafovani.
Pomoci podpéry svarfovaciho stroje nebo jiné pevné soucasti zajistéte, aby nemohla
spadnout nebo se néjak poskodit.

PFi montazi postupuijte podle pokynt na obr. 6.

@ Lahve na jedno pouziti jsou vybaveny jehlovym ventilem, ktery se automaticky otevira
po nasroubovani redukéniho ventilu na lahev.

Pripevnéni chladici jednotky pro horak TIG (Mod.3) **
B Zditka “X” je vyhrazena na pfipojeni chladici jednotky pro horak TIG.

» Zasunte dodavanou koncovku, abyste mohli svaret hofakem TIG chlazenym vzduchem.
B Pokud neni koncovka zapojena, nebo chladici jednotka je vypnuta, nebo hladina kapaliny
je prili§ nizka, svafovaci stroj se zastavi a na displeji se objevi chybové hlaseni ”E 16”

** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelu).
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Svarovaci proces: popis ovladacich prvku a signalt
Po uvedeni svafovaciho stroje do provozu jej zapnéte a provedte potfebna sefizeni.

» Stiskem tla¢itka “E” nastavte rezim svafovani. Vybrané moznosti jsou signalizovany
rozsvécenymi kontrolkami LED u rznych symbold.

» Stiskem tlacitek “F“ Ize volit jednotlivé parametry svafovani. Upravovany parametr
svarovani je oznacen rozsvécenou kontrolkou LED u symbolu a jeho hodnota je
zobrazena na ,displeji*. Hodnotu parametru Ize ménit ota¢enim oto¢ného regulatoru
“GH

G) Mérné jednotky a rozsah nastaveni parametrt svafovani jsou uvedeny v Tab.1.

D) Tlacitko Stand By / ON

Stiskem tlacitka se stroj spusti nebo uvede do rezimu ,Stand By“ (Pohotovost).
Pokud je stroj pfipojen k siti v rezimu ,Stand By“, na ,displeji* blika ¢ervena tecka.

E1) Pfepinaé MMA, TIG LIFT, TIG HF

Stisknutim zvolite poZadovany svareci proces:

» MMA: svarovani s potazenou elektrodou.

» TIG LIFT: Svarovani TIG metodou LIFT ARC

» TIG HF: Svafovani TIG vysokofrekvenénim obloukem

® Svareci oblouk s potazenou elektrodou zapalite tak, Ze jej pfiloZite ke svafovanému
dilu a po naskoceni oblouku jej podrzite ve vzdalenosti odpovidajici priméru elektrody
a v Uhlu pfiblizné 20 - 30 stuprili ve sméru svarovani.

(D Chcete-li vytvofit svareci oblouk hofakem TIG v rezimu TIG LIFT, tak nejprve
zkontrolujte, jestli je otevieny ventil ochranného plynu. Nechte elektrodu dotykat se
obrobku, stisknéte spoust hofaku a zdvihnéte hrot elektrody z obrobku.

(D Pred vytvorenim svarovaciho oblouku v rezimu TIG HF nejprve zkontrolujte, jestli je
otevien ventil ochranného plynu. Nechte hrot elektrody 5 mm od obrobku a stisknéte
spoust hofaku: oblouk se zapali, aniz by bylo nutné se elektrodou dotykat obrobku.

E2) Voli¢ DC / AC /| AC EASY

» “DC”: Svafovani TIG stejnosmérnym proudem.

A7

“AC“ Svarovani TIG stfidavym proudem.
Nastaveni frekvence ,FREQUENCY (Hz)“ a vyvazeni ,BALANCE (%) probiha
manualné.

Svarovani TIG “AC EASY* stfidavym proudem.
Nastaveni frekvence ,,FREQUENCY (Hz)“ a vyvazeni “BALANCE (%)“ probiha
automaticky v zavislosti na nastavenych parametrech svarovani.

>

@ Pokud stroj pracuje v rezimu “Easy*, blika kontrolka LED u parametr( svarovani, ¢imz
signalizuje shodu hodnoty zobrazené na ,displeji“ s hodnotou automaticky zvolenou
strojem. Pokud se hodnota zméni, kontrolka LED trvale sviti.

E3) Piepinac TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (manualni): stisknéte spoust hofaku a nechte ji stisknutou po celou dobu svafovani.
Svar se ukonéi po uvolnéni tohoto tlacitka.

» 4T (automaticky): stisknéte a uvolnéte spoust hofaku, zahaji se svafovani a to bude
probihat az do opétovného stisknuti a uvolnéni tlacitka.

» “SPOT*“ Svarovani TIG je automaticky ukon¢eno, jakmile uplyne nastaveny ¢as.
E4) Voli¢c PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)“ Svarovaci proud je pulzni.
Hlavni proud “I (Amp)“ se stfida se zakladnim proudem “(%) I
Nastaveni frekvence pulzd “PULSE (Hz)*“ a zakladniho proudu “(%) 1“ probiha
manualné.

@ Doba svarovani pfi hlavnim proudu je rovna dobé svarovani pfi zakladnim proudu.

» “EASY PULSE (TIG)“ Svarovaci proud je pulzni.

Hlavni proud ,,I (Amp)“ se stfida se zakladnim proudem ,,(%) 1.
Nastaveni frekvence pulzt ,,PULSE (Hz)“ a zakladniho proudu ,,(%) I probiha
automaticky v zavislosti na zvolenych parametrech svafovani.

(D Pokud stroj pracuje v rezimu ,Easy*, blika kontrolka LED u parametr( svafovani, ¢imz
signalizuje shodu hodnoty zobrazené na ,displeji“ s hodnotou automaticky zvolenou
strojem. Pokud se hodnota zméni, kontrolka LED trvale sviti.

» Dvé urovné (TIG 4T): jakmile zvoleny svafovaci proud nabéhne na plnou hodnotu ,,1
(Amp)“ , mlzete rychlym stisknutim spousté horaku snizit svafovaci proud ,,(%) 1. a
naslednym rychlym stisknutim jej opét zvysit na plnou hodnotu ,,| (Amp)“ . Chcete-li
zastavit svafovani, podrzte spoust na dobu del$i nez 0,5 s.

F) Svarovani MMA: nastavitelné parametry
.
>

»I (Amp)“ Regulace svafovaciho proudu.

»ARC FORCE*“ Slouzi ke zvySeni intenzity svafovaciho proudu, aby se zabranilo
prilepeni obalené elektrody ke svafovanému obrobku pfi nadmérném poklesu napéti
oblouku.

» ,HOT START* ZvySeni intenzity svafovaciho proudu k usnadnéni zapaleni obalené
elektrody.

F) Svarovani Tig: nastavitelné parametry

» ,® mm“ Volba priméru wolframové elektrody.
V zavislosti na zvoleném priiméru stroj urci interval svafovaciho proudu, ktery Ize pouzit
bez poskozeni elektrody.
V rezimu ,,AC EASY* nebo ,,EASY PULSE* stroj vybere optimalni hodnoty parametrt
svarovani na zakladé prdméru elektrody a zvoleného svarfovaciho proudu.
Prameér elektrody je mozné nenastavovat (,,NO®).
V tomto pfipadé bude nastaveni parametrti svafovani definovano pouze v zavislosti
na svarovacim proudu.

» ,PREGAS* Nastaveni pfedfuku plynu.
» ,,SLOPE-UP“ Nastaveni doby, za kterou se svarovaci proud zméni z po¢atecni hodnoty



(zapaleni oblouku) na hodnotu hlavniho proudu ,I (Amp).”

@ Pocate¢ni hodnota svafovaciho proudu je preddefinovana na 50 % hodnoty hlavniho
proudu.

»I (Amp)“: Nastaveni hlavniho svafovaciho proudu.

»(%) 1“: V rezimu ,,PULSE“ a ,,BILEVEL 4T“ nastavuje zakladni svafovaci proud,
vyjadreny jako procento hlavniho svafovaciho proudu.

,»SLOPE-DOWN* Doba, za kterou se po uvolnéni tlagitka hofaku zméni svarovaci proud
z hlavni hodnoty na kone¢nou hodnotu (ukonéeni svafovani).

@ Kone&né hodnota svafovaciho proudu je pfedem stanovena na 20 % hlavniho
proudu.

» ,,POST-GAS“ Nastaveni doby dofuku. V poloze ,,Aut” je as nastaven automaticky
strojem v rozmezi 5 a 20 sekund v zavislosti na hlavnim svafovacim proudu a dobé
svarovani.

»T (SPOT)*“ V rezimu ,,SPOT" se méni doba svafovaciho bodu.

,»,PULSE (Hz)“ V rezimu ,TIG PULSE* se méni frekvence pulzl. Doba svarovani pfi
hlavnim proudu je rovna dobé svafovani pfi zakladnim proudu.

»BALANCE (%)“ V rezimu svafovani ,TIG AC" stfidavym proudem slouzi ke zméné
pomeéru mezi délkou kladné a zaporné pulviny.

Pfi nastaveni ,balance” (vyvazeni) na 50 % je délka kladné pulviny rovna délce zaporné
pulviny.

Nizké hodnoty ,balance* umoznuji lep$i pronikani oblouku a malé opotfebeni
elektrody.

Vysoké hodnoty ,balance” umozriuji lep$i ¢iSténi obrobku, ale jsou spojeny s vétSim
opotfebenim elektrody.

»FREQUENCY (Hz)*“ V rezimu svafovani ,TIG AC* stfidavym proudem méni frekvenci
svarovaciho proudu.

Nizké hodnoty umoznuji lepsi distribuci oblouku. Vysoké hodnoty umozniuji lepsi
koncentraci oblouku.

L) Kontrolka zapojeni dalkového ovladani (nozniho
pedalu)

Rozsviti se po pfipojeni volitelného dalkového ovladani (nozniho pedalu) ke stroji.

M) Signal tepelné pojistky

Rozsvicena kontrolka znamena, Ze tepelna pojistka je sepnuta.

Pokud dojde k prekroceni dovoleného zatizeni ,,X“ uvedeného na vyrobnim Stitku,
zastavi tepelna pojistka stroj, aby nedos$lo k jeho poSkozeni. Pfed obnovenim provozu
chvili pockejte.

Pokud se tepelna pojistka ¢asto spina, znamena to, Ze prekracujete normalni pracovni
vykon svarovaciho stroje.

»Reset” stroje

PFi zapnutém stroji stisknéte tlacitko ,Stand By" na 3 sekundy: vychozi hodnoty vSech
parametry se resetuji. Programy uloZzené v paméti nebudou zruSeny.

@ Dalkové ovladani (pedal) neni pfipojen.
H) Ukladani programi do paméti

Nastaveni rezimG a parametrt na stroji Ize uloZit do paméti pro budouci pouziti. Do paméti
Ize uloZzit 9 program(.

» SAVE: Slouzi k uloZeni zvoleného procesu svafovani a nastavenych parametrd do
pameéti.

Stisknéte tlacitko ,,SAVE" na 3 sekundy a pomoci kodéru ,G* vyberte €islo programu.
Stisknéte znovu tlacitko ,SAVE" na 3 sekundy: uloZeni do paméti je potvrzeno zpravou
LYES®.

,Displej“ blika, pokud vybrané &islo programu pro uloZeni do paméti je jiz obsazeno.
Vyberte jiné Cislo nebo vybér potvrdte, pokud si prejete pfedchozi program prepsat.
RECALL: Vyvola urcity program svarovani. Stisknéte tlacitko ,,RECALL" na 3 sekundy

a pomoci kodéru ,,G* vyberte Eislo programu. Stisknéte znovu tlacitko ,RECALL" na 3
sekundy: uloZzeni do paméti je potvrzeno zpravou ,YES*.

Doporuceni pro pouzivani

Prodluzovaci kabel pouzivejte pouze pokud je to absolutné nutné a v takovém pfipadé
musi mit stejny nebo vétsi prafez nez napajeci kabel a musi byt vybaven zemnicim
vodi¢em.

Nezakryvejte vétraci otvory svareciho stroje. Neskladujte svareci stroj v kontejnerech
nebo policich, kde neni dostate¢na ventilace.

Nepouzivejte svareci stroj v prostfedich obsahujicich plyny, vypary, vodivy prach (napf.
Zelezné piliny), vzduch s pfimési soli, Ziravé vypary nebo dalsi latky, které by mohly
poskodit kovové soucasti a elektrickou izolaci.

>

>

>

A\

@ Elektrické soucasti svarovaciho stroje jsou oSetfeny ochrannou pryskyfici. Pfi prvnim
pouziti stroje tak muzete zaznamenat vznik koufe - to vysycha pouzitd pryskyfice.
Tento kour se mlze vyskytovat jenom nékolik minut.

Udrzba
/N

PFed zahajenim udrzby vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Dukladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje. (Plati pravidlo EN 60974-4)

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrante prach usazeny na elektrickych sou¢astech
(pomoci stlaceného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice mékkého Stétce
a s pouzitim odpovidajicich &isticich prostfedkd). * Zkontrolujte, jestli jsou elektricka
zapojeni dotazena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech. « Namazejte pohyblivé
soucasti transformatoru mazivem do vysokych teplot.
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Hasznalati kézikonyv

A\

A forraszté hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikdnyvet.
Afelszerelések, melyek MMA és TIG bevonatu elektroddal ives forrasztasra szolgalnak, a
kovetkezékben “forrasztd’-nak nevezve, ipari és szakmai hasznalatra késziltek.
Ellendrizd, hogy a forrasztot hozzaértd személy szerelje fel és javitsa, a torvényeknek és
a balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen tanitvaaz ives forrasztas folyamatara és az
azzal jar6 veszélyekre, valamint a szllkséges véddberendezésekre és az azonnali
kézbelépésre.

Részletes informacié taldlhaté az “lves forrasztd berendezések felszerelése és

hasznalata” cim@ kényvben: IEC o CLC/TS 62081.

/N

Ellenérizd, hogy a konnektor, ahova bekotdd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy foldelve legyen.
Ellendrizd, hogy a dugd és a taplalé huzal jo allapotban legyen.

Miel&tt a dugot bekotdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a forraszto ki legyen kapcsolva.
Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplald
konnektorbol.

Kapcsold ki a forrasztot és huzd ki a dugét a taplald konnektorbdl, mieldtt a forrasztd
vezetéket bekotdd, felszereled a folyamatos pakat, a forrasztofej vagy a pakahuzé
részeit cseréled, karbantartasi muveletet végzel, vagy mozgatod (hasznald a forrasztén
talalhaté fogét).

Ne érintsd bdrrel vagy vizes ruhaval a fesziiltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrodtol, a forrasztando darabtdl, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztdl.
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erre a célra késziltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szényeget.

Aforrasztét szaraz és szell6zott helyen hasznald. Ne hagyd a forrasztét esé vagy erds
napsuUtés alatt.

Csak akkor hasznald a forraszt6t, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve
a helyén van.

Ne haszndld a forrasztét, ha leesett, vagy Utést szenvedett, mert lehet, hogy nem
biztonsagos. Ellendriztesd egy hozzaérté vagy mindsitett személlyel.

B A forrasztas gozeit tavolitsd el megfeled szelldztetéssel, vagy egy fustelszivo
berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi fust elviselhetdségének
hatarait, azok Osszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idétartamanak
figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kozelében alltak.

MAALA@OOV

B Hasznalj nem sugarzé Uvegbdl készilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forrasztd
maszkot. Cseréld ki, ha megsériilt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Hasznalj tdzmentes keszty(t, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a forraszté iv altal
képzett sugarzastdl, és a szikraktdl. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanemt, mert egy
szikra tGzt okozhat. Haznalj védd elemeket a melletted Iévo személyek megvédésére.

B Ne nyulj kesztyG nélkll izz6 fém részekhez, mint: forrasztéfej, elektrédtartd csipesz,
elektrod végek, éppen forrasztott darabok.

B Afém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Hasznalj biztonsagi szemiiveget,
melyek oldalrdl is védik a szemet.

VAN

B Aforrasztas szikrai tiizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gézok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy csoveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette dket.

B Amikor befejezted a forrasztast, vedd ki az elektrédot az elektrédot tarté csipeszbél.
Ellendrizd, hogy az elektrédot tartd csipesz aramkdrének semmi része ne érintkezzen a
levezetd vegy foldeld korrel: egy véletlen érintkezés erés felmelegedést és tiiz kezdetét
okozhat.

® EMF elektromagneses mez&k

A hegesztéshez haszndlt aram elektromagneses mezéket (EMF) hoz létre a hegesztd
aramkor és a hegesztd kdzelében. Az elektromagneses mezék interferalhatnak kilonféle
orvosi segédeszkdzokkel, mint példaul a pacemaker.

Az orvosi készilékeket visel6 személyekkel kapcsolatban tehat megfeleld
véddintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos bemennilk arra a terlletre, ahol
a hegeszt6t haszndljak. Az orvosi segédeszkdzok viseldi tehat beszéljenek orvosukkal,
miel6tt a hegeszté munkateriletének kozelébe mennének.

Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkozé miiszaki szabvany kévetelményeinek,
kizarolagosan ipari és szakmai koérnyezetben hasznalandd. Nem biztositott az
elektromagneses mezéknek valé emberi kitettség otthoni kdornyezetben el6irt
hatarértékeinek valé megfelelés.

Biztonsagi figyelmeztetések

A kovetkezd ovintézkedéseket foganatositsd, hogy minimalizalhasd az elektromaneses

mezoknek (EMF) valo kitettséget:

B Tested ne keriiljon a hegesztékabelek k6zé. Mindkét hegesztékabelt tested ugyanazon
oldalan tartsd.



B Amikor csak lehet, fond 6ssze egymassal a hegesztékabeleket, ragasztészalaggal
régzitve 6ket.

B Ne tekerd a hegesztékabeleket a tested koré.

B A foldkabelt kosd a megmunkalandé darabra a lehetd legkdzelebb a hegesztendd
ponthoz.

B Ne hegessz Ugy, hogy a hegesztét a testeden hordod.

B Fejedet és torzsedet tartsd a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkértél. Ne dolgozz a

hegesztének tdmaszkodva, (lve vagy annak kozelében. Minimalis tavolsag: 7 Abra
Da =cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf A osztalyu gép

Ezt a gépet ipari és szakmai jellegli felhasznalasra tervezték.

Lakossagi kérnyezetben, és ott, ahol alacsony feszlltségli lakossagi aramvezetékre van
rékapcsolva, mely lakéépiileteket lat el arammal, problémas lehet az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarzoé zavarétényez6k miatt.

Forrasztas kockazatos koriilmények k6zott
B Ha olyan helyen kell forrasztanod, ahol megnétt az elektromos kistlések, fulladas
veszélye, vagy tlzveszélyes vagy robbané anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakeértd el6zoleg mérlegelje a korlilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kzbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai védéeszkdzdket, melyeket
az |[EC vagy CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.
Ha a talajrél felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.
Ha tobb forrasztd dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan 0sszekotott
darabokon, az elektrédon vagy a forrasztéfejen jelenlevd Ures fesziltségeket 6ssze lehet
adni, és igy tul lehet haladni a biztonsagi szintet Ellendrizd, hogy egy felelds szakember
elozoleg értékelje, hogy van-e kockazat, és esetleg alkalmazza az IEC vagy CLC/TS
62081technikai jegyzék 5.9 pontjaban jelzett véddintézkedéseket.

A Utélagos figyelmeztetések

B Ne hasznald a forrasztét nem megfeleld célokra mint példaul a vizvezeték csdéveinek
felolvasztasara.

B A forrasztét egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan
helyzetben legyen, amely lehetdvé teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a
forrasztas szikrai elfedjék a gépet.

B Ne emeld fel a forrasztét. Nincs felemelési médszer.

B Ne hasznalj rossz szigetelésl huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

A forraszto leirasa

A forraszté nem mas, mint egy aram generator, mely a kézi, ives MMA és TIG bevonatu
elektroddal torténé forrasztasra alakalmas, olyan forrasztéfejjel ellatva, melynél az iv
beillesztése LIFT ARC vagy HF alkalmazasaval torténik.

Aforraszté INVERTER elektronikus technoldgiaval készlilt.

A forraszté egyenaramot vagy valtéaramot bocsaijt ki.

A transzformator elektromos jellemzgje esé tipusu.

F6 szervek 1. Abra

A)  Taplalé vezeték

B)  Taviranyitasi kapcsolas (pedal).

C) Védd gaz belépése.

D) STANDBY/ON kapcsolo

E)  Ahegesztési lzemmddvalasztd nyomégombok:

F)  Ahegesztési paraméterek kivalaszté nyomégombjai.
G) Ahegesztési paraméterek szabalyozé gombja.

H)  Ahegesztési programokat elmenté nyomégomb.

1) Taviranyitas jelz6lampa (pedal) bekétve

L)  Termikus kozbelépést jelz6 lampa.

O) Forrasztd kabelek kapcsolasa / Forraszté fej csatlakozasa.
P)  Forrasztéfej gaz bekotése.

R)  Fuvocs6 vezérld kapcsolas.

X)  Hutéegység csatlakozé / ( TIG air kulcs).

Z) Fékapcsolo

Technikai adatok
Az adat tablazat a forraszton talalhato. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.

A)  Gyart6 neve és cime.
B) Hivatkozas a forrasztd berendezések gyartasara és biztonsagara szolgald
europai szabalyzatra.
C) Aforraszt6 belso felépitésének jele
D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele: D1: MMA forrasztas; D2: TIG forrasztas.
E) Kibocsajtott aram jele: valtéaram / egyenaram
F)  Sziikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtéaram; frekvencia.
3" trifazisu valtoaram; fekvencia.
G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok
H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznalni, ahol
elektromos kistlés veszélye all fenn.
1) Forrasztasi kér teljesitménye.
UOV  Legkisebb és legnagyobb Ures fesziiltség (forrasztd kor nyitva).
12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forrasztd
kibocsaijt.
X Forrasztasi szolgalat Azt az idét jelzi, amennyit a forraszté dolgozhat, és
amenny ideig kell allnia, hogy leh(ljon. Az idd %-ban van kifejezve egy
10 perces iddszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc pihenést
jelent).
AV Aram szabalyozasi teriilet és annak megfeleld iv fesziiltség.
J)  Taplalo6 vonalra vonatkozé adatok
u1 Aramellatas fesziiltsége (megengedett eltérés: +/- 10%).
11 eff Felvett hasznos aram
11 max Legnagyobb felvett &ram
K)  Sorszédm
L)  Suly.
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M)  Biztonsagi jelzések: Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket.
- TIG Forrasztofej** technikai adatai 2,1. Abra
** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Makodtetés

Az elektromos bekétéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a forraszté ki legyen kapcsolva és
kihtizva a taplalé konnektorbdl.

Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekoétdd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy foldelve legyen.
A gépet kizardlag olyan aramellaté rendszerre szabad racsatlakoztatni, melyen a
~semleges” vezeték le van foldelve.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld &ssze a csomagolasban talalt kiildnallé részeket (5. Abra).

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa a forrasztonak megfeleld
feszlltséget és frekvenciat, és hogy legyen kégleltetett biztositék, mely megfelel a
legmagasabb kibocsajtott aramnak (12max) 3,1. Abra.

(D Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek.
Ha alacsony fesziiltségli lakossagi aramhaldzatra kapcsoljak ra, a telepitést végzé
személy és a felhasznalo felel6ssége, hogy ellendrizze, ra lehet-e csatlakoztatni; (ha
szlikséges, lépj kapcsolatba az dramelosztd rendszer Gzemeltetdjével).

@ Az EN61000-3-11 (Fliker) szabvany kévetelményeinek valé megfelelés érdekében
javasoljuk, hogy az aramellatas interfész azon pontjaira ksd ra a hegesztét, melyek
impedanciaja kisebb mint Zma x= 3,4. Abra.

> Aramellaté dugé. Ha a forraszté nincs ellatva dugéval, szerelj egy normalizalt dugét a
taplalo vezetékhez (2P+T 1Ph-hoz) (3P+T 3Ph-hoz) megfeleld hozammal 3,2. Abra.

Generator motorra kapcsolas

Néhany forrasztét lehet generator motorrdl taplaini (jelzése az adattablan). Ellenérizd,
hogy annak legaldbb 6 kVA potencialija legyen és ne adjon 270V-nal magasabb
fesziltséget.

Forraszto kor elokészitése MMA
» Kosd 6ssze a foldeld veztéket** a forrasztéhoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandd ponthoz.

» Kosd 6ssze a kabelt a forrasztéhoz az elektrod-tartd csipesszel** és szereld fel az
elektrodot a csipeszre. Ami a bekétést és a forraszté aramot illeti, kdvesd az elektrod
gyarté utasitasait.

@ Azoknal a forrasztéknal, melyek egyenaramot bocsajtanak ki, az elektrédok legtdbbje a

pozitiv kapcsolé ponthoz kerill bekdtésre, csak néhany elektrodot (pl. Rutilo bevonasu)
kell a negativ pélusra bekétni.

Forraszt6 kor elokészitése TIG
» Kosd 6ssze a foldeld veztéket*™ a forrasztdhoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» Kosd 6ssze a TIG** forrasztofej potencial konnektorat a forraszté negativ pontjahoz és
szereld fel az elektrodot.

» Kosd 6ssze a forrasztofej iranyitdinak a konnektorat “R” pontjaval.
» ATIG forrasztdfej gazcsévét kapcsold az eliilsd panell “P” pontjara.

(D Aforraszt6 vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nominalis kibocsaj
tottaram (12max)alapjan a 3,3. Abran vann ak feltiintetve.

B Rogzitsd a védd gazpalackot fiiggdleges helyzetban, a forrasztas helyétdl tavol. Hasznald
a forraszté alapzatat, vagy mas biztos alapg)t, nehogy leessen és megsériljon.
Afelszereléshez kdvesd az utasitasokat a 6. Abran.

(D Azok a palackok, amelyeket nem lehet ujratdlteni, egy tiiszeleppel vannak ellatva,
mely automatikusan kinyilik, amikor a nyomascsokkenté riduktort a palackra csavarod.

TIG hegesztopisztoly hiitéegységének installalasa

(Mod.3) **

B Az “X” csatlakozé a TIG hegesztépisztoly csatlakoztatasara szolgal.

» Tegye be a dugét a léghiitéses TIG hegesztdpisztollyal vald hegesztéshez.
B Ha adugd nincs csatlakoztatva, vagy a hiit6egység ki van kapcsolva, vagy a folyadékszint
tul alacsony, a hegeszté megall, a képernyén feltlinik az ”E 16” hiba.

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Forrasztasi folyamat: vezérlések és jelzések leirasa

Amikor elvégezted a beinditds minden tennivaldjat, kapcsold be a forrasztét és végezd
el a szabalyozasokat.

» Ahegesztés modjat a “E” nyomégombokat megnyomva allitsd be. A kivalasztott opcidkat
az egyes szimbolumok mellett 1évé bekapcsolt ledek jelzik.

» A hegesztés egyes paramétereit a “F” nyomégombokat megnyomva valaszd ki.
A hegesztési paramétert a modositasi szakaszban a szimbolum mellett bekapcsolt
led jelzi, értéke pedig megjelenik a ,display”-en. Ha elforgatja a ,,G” kapcsolégombot,
megvaltoztathatja a paraméter értékét.

G) A mértékegységet és a hegesztési paraméterek szabalyozasi tartomanyat az 1.
tablazatban adtuk meg.



D) Stand By / ON nyomégomb

Nyomja meg a gép bekapcsolasahoz, vagy hogy ,Stand By’-ba llitsa.
Ha a gép a halézatra ,Stand By” lizemmaddban van rakapcsolva villog egy piros pont a
kijelzén.

E1) MMA valaszté, TIG LIFT, TIG HF

Valaszd ki a forrasztasi folyamatot, melyet hasznalni akarsz:
» MMA: forrasztas bevont elektroddal.

» TIG LIFT: TIG forrasztas LIFT ARC illesztéssel.

» TIG HF: TIG forrasztas, illesztés magas frekvencian.

@ A forraszt6 iv és a bevont elektrod beillesztéséhez dorzsold az ivet a forrasztandd
darabhoz, és ahogy az iv beilleszkedett, tartsd meg folyamatosan az elektrod
atméréjével megegyezd tavolsagban, kb. 20-30° -ra megdontve a haladas irdnyaban.

@ TIG LIFT folyamat TIG forasztéfej esetében a forraszto iv beillesztésekor ellendrizd,
hogy a gaz védbszelepe nyitva legyen. Helyezd az elektrédot a darabra, melyet
forrasztani akarsz, nyomd meg a gombot és emeld fel az elektrédot a darabrél. Egy
gyors és hatarozott mozdulattal érintsd az elektréd végét a forrasztandd darabhoz
majd azonnal tavolitsd el.

@ TIG HF folyamat TIGforasztofej esetében a forraszto iv beillesztésekor ellendrizd,
hogy a gaz véddszelepe nyitva legyen. Helyezd az elektrod fejét kb. 5mme-re a darabtdl,
melyet forrasztani akarsz és nyomd meg a gombot: az iv beillsztédik anélkil, hogy az
elektrod érintené a darabot.

E2) DC / AC / AC EASY valasztokapcsolo

» “DC”: TIG hegesztés egyenarammal.

» “AC” TIG hegesztés valtéarammal. A ,,BALANCE (%) és a ,FREQUENCY (Hz)”
frekvencia beallitasa manudlisan torténik.
> “AC EASY” TIG Hegesztés valtéarammal. A,,BALANCE (%)’ és a ,FREQUENCY (Hz)"
frekvencia beadllitasa automatikus, a beadott hegesztési paraméterek fliggvényében.
@ Amikor a gép ,Easy” izemmaodban van, a hegesztési paraméterek melletti led villog,
hogy jelezze, hogy a kijelzén lathaté érték megfelel annak, amit a gép automatikusan
kivalasztott. Ha ezt az értéket megvaltoztatjak, a led fixre valt.

E3) TIG 2T vélasztd, TIG 4T / SPOT

» 2T (vagy manualis: addig forraszt, amig a forrasztéfej gombja megnyomva marad

» 4T (vagy automatikus): nyomd meg, majd engedd el a gombot a forrasztashoz, a
forrasztas folytatodik amig meg nem nyomod és ujra elengeded a gombot.

> “SPOT” ATIG hegesztés automatikusan véget ér, ha eltelt a beadott id6.
E4) PULSE / EASY PULSE / BILEVEL valasztékapcsolo

» “PULSE (TIG)” Ahegesztéaram impulzusos. A ,,| (Amp)” féaram és az (%) I” alaparam
valtakozik
Az (%) I alaparam és a ,,PULSE (Hz)” impulzusfrekvencia bedllitdisa manualisan
torténik.
Az féaramon torténd hegesztés idétartama azonos az alaparamon valod hegesztési idével.
> “EASY PULSE (TIG)” A hegesztéaram impulzusos. Az ,,| (Amp)” f6aram és az (%)
I” alaparam valtakozik.
Az ,,(%) I” alaparam és a ,PULSE (Hz)” impulzusfrekvencia beallitasa automatikusan
torténik, a kivalasztott hegesztési paraméterek fliggvényében.

@ Amikor a gép ,Easy” lzemmaddban van, a hegesztési paraméterek melletti led villog,
hogy jelezze, hogy a kijelzén lathaté érték megfelel annak, amit a gép automatikusan
kivalasztott. Ha ezt az értéket megvaltoztatjak, a led fixre valt.

» Bi-level (TIG 4T): a bedllitott aram elérése utan a forrasztéfejre gyakorolt enyhe nyomas
lecsokkenti ,,| (Amp)” a forraszto fesziltséget a bedllitott érték ,,(%) I’; egy ujabb enyhe
nyomassal az aram visszatér a teljes bedllitott értékre ,,1 (Amp)”. Aforrasztas befejezéhez
a gombot nyomva kell tartani >0,5 mp idejéig.

F) MMA hegesztés: szabalyozhaté paraméterek
>

“I (Amp)” A hegesztési aram bedllitasa.

“ARC FORCE” Megndveli a hegesztéaram intenzitasat, hogy megel6ézze azt, hogy a
hegesztendé munkadarabhoz ragadjon a bevonatos elektréda, amikor az ivfesziiltség
tul alacsony.

» “HOT START” Megnodveli a hegesztéaram intenzitasat, hogy a bevonatos elektréda

ivképz6dése kdnnyebb legyen.
F) Tig hegesztés: szabalyozhato paraméterek

» “® mm” A wolfram-elektréda atméréjének kivalasztasa. A kivalasztott atméré alapjan
a gép meghatarozza a hegesztéaram id6kozét, amit anélkil hasznalhatsz, hogy az
elektrodot karositanad.
Az “AC EASY” vagy “EASY PULSE” Gzemmddban a gép kivalasztja a hegeszt6
paraméterek optimalis értékeit az elektroda atmérdje és a kivalasztott hegesztéaram
alapjan. Lehet azt is valasztani, hogy nem adja meg az elektréda atméréjét (,NEM”).

Ebben az esetben a hegesztés paramétereinek beallitdsai csak a hegesztéaram
fuggvényében lesz meghatarozva. “PREGAS” A pre-gas id6 beallitasa.

> “SLOPE-UP” Annak az idének a bedllitasa, amivel a hegesztéaram a kezd6értéktd| (az
ivgyuijtastdl) a féértékig “I (Amp)” eljut.

@ Ahegesztéaram kezdéértéke a féaram értékének 50%-aban van elére meghatarozva.

>

>

“l (Amp)”: A f6 hegesztéaram beallitasa.

“(%) I”: A“PULSE’ és “BILEVEL 4T” izemmddokban allitsd be az alap hegesztéaramot,
a f6 hegeszt6aram szazalékaban kifejezve.

A “SLOPE-DOWN” Az az id6 ami alatt, a hegesztépisztoly nyomégombjanak
elengedését kovetben, a hegesztéaram a féértéktdl eljut a végsoé értékig (a hegesztés
vége).

A hegesztéaram végs6 értéke a féaram 20%-aban van elére meghatarozva.
“POST-GAS” A POST-GAS id¢ beallitasa.

>

>
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@ Az ,Aut” poziciéban a gép altal automatikusan beadott idé 5 és 20 masodperc kdzott
van, a hegesztés id6tartama és a f6 hegesztéaram fuggvényében.

“T (SPOT)” A“SPOT” izemmodban valtozik a hegesztési pont idétartama.

“PULSE (Hz)” A “TIG PULSE” lGzemmodban valtozik az impulzus frekvencia. Az
féaramon torténé hegesztési idé azonos az alaparamon valé hegesztési idével.

v

“BALANCE (%)” A“TIG AC” hegesztési izemmaodban valtbarammal, médositja a pozitiv
és negativ félhullam idétartama kozti aranyt.

Ha a ,balance” 50%-ra van allitva, a pozitiv félhulldm id6étartama azonos a negativ
félhullam idétartamaval.

kevésbé hasznaljak el.

Magas ,balance” értékek a munkadarab nagyobb tisztasagat teszik lehetévé, de jobban
elhasznalja az elektrodat.

A7

“FREQUENCY (Hz)” a “TIG AC” hegesztési izemmaodban valtéarammal megvaltoztatja
a hegesztéaram frekvenciajat.

Alacsony értékek egy jobban elosztott ivet tesznek lehetévé. Magas értékek
koncentraltabb ivet tesznek lehetévé.

L) Taviranyitas jelz6lampa (pedal) bekotve

Kigyullad amikor az opcionalis tavolsagi iranyitd (vagy pedal) a forrasztéra van kapcsolva.
M) Termikus kozbelépést jelzd lampa

A kigyulladt lampa jelzi, hogy a termikus védd makddésben van.

Ha meghaladod a forrasztas “X” pontjat mely a technikai tablan van feltiintetve, egy
termikus védd megszakitja a munkat mielétt a forraszté kart szenvedne. Varj, amig a
makddés ujraindul, majd lehetbleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védé folyamatosan makddésbe Iép, ez azt jelenti, hogy tul sokat kdvetelsz
a forrasztoétol.

Gép ,reset”

Bekapcsolt géppel nyomja meg a ,Stand By” nyomégombot 3 masodpercre: visszaallitja
minden paraméter gyari értékét. Az elmentett programokat nem torli.

@ Taviranyité (pedal) nincs csatlakoztatva.

H) Programok elmentése

A késobbi felhasznalas céljara a gépbe beadott paraméterek és izemmodok beallitasait
el lehet menteni. 9 programot lehet elmenteni.

» SAVE: Elmenti el a kivalasztott hegesztési folyamatot és a beadott paramétereket.
Nyomd meg a ,SAVE” nyomégombot 3 masodpercre, és valaszd ki az ,,G” enkoderrel
a program szamat. Nyomd meg Ujra a ,SAVE” nyomégombot 3 masodpercre: a ,YES”
lizenet megerdsiti a megtortént mentést.
Akijelzd villog, ha a mentéshez kivalasztott programszam mar tartalmaz egy programot.
Valassz ki egy masik szamot, vagy pedig erésitsd meg a valasztasodat, ha felll akarod
irni az el6z6 programot.

RECALL: Behiv egy hegesztéprogramot.
Nyomd meg a ,RECALL” nyomégombot 3 masodpercre, és vélaszd ki az ,,G” enkoderrel
aprogram szamat. Nyomd meg Ujra a ,RECALL” nyomdégombot 3 masodpercre: a ,YES”
lizenet megerdsiti a megtortént behivast.

Tanacsok a hasznalathoz

Csak szlikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitot, és csak akkor, ha megegyezik
vagy nagyobb keresztmetszet a taplalé vezetéknél és ha féldelve van.

Ne zard el a forraszté szell6zd nyilasait. Ne zard be megfeleld szelldzés nélkili dobozba
vagy szekrénybe.

Ne hasznald a forrasztot olyan helyen, ahol a kdvetkezé anyagok fordulnak eld: gaz,
g6z0k, vezetd porok (pl. vasreszelék), sos levegd, maré flistok és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

® A forrasztd elektromos részei védd gyantaval vannak kezelve. Az elsd hasznalatkor
fustot észlelhetsz; az ok a gyanta, melynek meg kell szaradnia. A fist képzddése
csak par percig tart.

Karbantartas

Kapcsold ki a forrasztét, huzd ki a dugét a taplald konnektorbdl, mieldtt a karbantartd
maveleteket elkezdenéd.

Kiilonleges karbantartas elektromechanikus téren gyakorlott és mindsitett személy
végezheti iddszakonként, a hasznalattol figgden. (Alkalmazza a szabalyt EN 60974-4)

« Vizsgald meg a forrasztd belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (hasznalj
légkompesszort) és az elektronikus kartyakon dsszegydlt port ( hasznalj nagyon puha
kefét és megfeleld tisztitdanyagokat). « Ellendrizd, hogy az elektromos bekdtések
szorosak legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.
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Prevadzkova prirucka

A\

Pred pouzitim zvaracky si pozorne preditajte tuto prevadzkovu priru€ku.

Zvaracie oblukové systémy MMA a TIG s obalenymi elektrodami, ktoré sa v tejto prirucke
oznacuju ako “zvaracky,” st urené pre priemyselné a profesionalne pouzitie.

Uistite sa, Ze zvaratku namontuju a opravuji len kvalifikované osoby alebo experti v
sulade so zakonom a s normami pre predchadzanie nehéd.

PresvedCte sa, Ze obsluhujuci pracovnik je vySkoleny v oblasti pouzivania a rizik
spojenych s procesmi pri oblikovej zvaracke a v oblasti potrebnych opatreni pre ochranné
a nudzové postupy.

Podrobné informacie mozZete najst v brozurke “MontdZz a pouzivanie oblukového
zvaracieho prisluSenstva’: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

/N

Uistite sa, Zze zastréka, ku ktorej je zvaracka pripojena, je chranena vhodnym
bezpe&nostnym zariadenim (poistkami alebo automatickym spinacom) a Ze je uzemnena.
Uistite sa, Ze je zastr¢ka a napajaci kabel v dobrom stave.

Pred zasunutim zastréky do zasuvky sa presvedcte, Ze je zvaracka vypnuta.

Hned po skonc&eni prace vypnite zvaracku a zastréku vytiahnite zo zasuvky.

Zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky skoér, ako pripojite zvaracie kable,
namontujete spojity zvarovaci vodi€, vymenite ktorékolvek diely v horaku alebo v
napdjaci drotu, vykonate udrzbu alebo zariadenie premiestnite (pouzite prenosnu
rukovét na zvaracke).

Holymi rukami alebo mokrym oble¢enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.
I1zolujte sa od elektrody, zvaraného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.
Pouzivajte rukavice, topanky a oblecenie, ktoré je navrhnuté pre tento Gcel a suché,
nehorfavé izolaéné podlozky.

Zvaracku pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Zvaracku nevystavujte dazdu
alebo priamemu sIneénému svetlu.

Zvaracku pouzivajte iba v pripade, Ze su vSetky panely a ochranné prvky na svojom
mieste a spravne upevnené.

Ak zvaracka spadla alebo sa s fiou narazilo, tak ju nepouzivajte, pretoze to nemusi byt
bezpecéné. Nechajte ju skontrolovat u kvalifikovanej osoby alebo experta.

AQ)

B \/ypary zo zvarania odstrafite pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo pomocou
odsavaca dymu. Na odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom zo zvarania sa musi
pouzit’ systematicky pristup, ktory zavisi od ich zloZenia, koncentracie a diZzky vystavenia
sa.

B Nezvarajte materialy, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju
v blizkosti takychto latok.

MAALAOO@D

B PouzZivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
pripade poskodenia masku vymerite; méze cez riu prenikat Ziarenie.

B Noste ohnovzdorné rukavice, topanky a oble€enie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara zvaraci obluk a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretoZe iskry by ich mohli zapalit. Pouzite ochranné skla, aby ste ochranili ludi v blizkosti.

B Neumoznite, aby sa hola koZa dostala do kontaktu s hortcimi kovovymi dielmi, ako
napriklad s horakom, zverakmi drziaka elektrody, spojkami elektrody alebo s Eerstvo
pozvaranymi dielmi.

B Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpecnostné okuliare s ochrannymi
boénymi bezpe€nostnymi prvkami pre oci.

VAN

Iskry zo zvarania mézu spdsobit poziar.

Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.
Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné pripravy.
Po dokonéeni zvarania vyberte elektrédu z Gchytu drziaka elektrédy. Uistite sa, Ci
Ziadna Cast elektrického okruhu Gchytu drziaka elektrody sa nedotyka uzemnenia alebo
zemniacich okruhov: nahodny kontakt méze spdsobit’ prehriatie alebo vznik poZiaru.

® EMF - Elektromagnetické polia.

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia mézu posobit na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat' do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouZzitia zvaracky musia poradit' s lekarom.

Toto zariadenie spifia poZiadavky technickych predpisov tykajucich sa vyhradného
pouzitia v priemyselnej oblasti a na profesiondlne ucely. V domacnostiach nie je
zaru€ena zhoda vyrobku s medznymi hodnotami tykajucimi sa vystaveniu ludského tela
elektromagnetickym poliam.

Bezpecnostné upozornenia

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla

nasledujucich opatreni:

B Zabrarite tomu, aby sa vaSe telo dostalo medzi zvaracie kable. UdrzZiavajte obidva
zvaracie kable na rovnakej strane tela.

B Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou paskou.

B Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.

B Pripojte uzemnovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizsie k miestu zvaru.
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B Nezvarajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

B Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracujte v blizkosti
zvaracky, nesadajte si na fiu a ani sa o fiu neopierajte. Minimalna vzdialenost: Obr. 7
Da =cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Zariadenia triedy A

Tieto zariadenia su navrhnuté na pouzitie v priemyselnych prostrediach a na profesionalne
ucely.

V domacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na nizkonapatovu
verejnu rozvodnu siet, méze dojst k problémom pri zabezpeceni zhody s elektroma-
gnetickou kompatibilitou vzhladom k ruseniu, ku ktorym méze dojst.

| Q |
§ Zvaranie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné zvarat v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje, moznost
zadusenia, pritomnost horfavych alebo vybusnych materidlov), tak sa presvedcte, Zze
podmienky najskor vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa, Ze su pritomné vySkolené
osoby, ktoré mézu v pripade nudze zasiahnut. Pouzivajte ochranné prisluSenstvo
opisané v ¢asti 5.10; A.7; A.9 technickych udajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

B Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza nad urovriou terénu, tak vzdy pouzite
bezpecnostnu platformu.

B Ak na jednom diely musite pouzit' viac ako jednu zvaracku alebo na diely pripojenom
k elektrine, tak hodnota kludového napatia na drziakoch elektrédy alebo na horakoch
moze presiahnut bezpecné Urovne. Uistite sa, Ze podmienky najskér vyhodnoti
opravneny expert, aby ste zistili, ¢i takéto riziko existuje a aby ste v pripade potreby
prijali ochranné opatrenia, ktoré su opisané v ¢asti 5.9 technickych udajov normy IEC
alebo CLC/TS 62081.

A Dodatoéné upozornenia

B Zvaracku nepouzivajte na iné Ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.

Zvaracku umiestnite na rovny pevny povrcha presvedcte sa, Ze sa nemodze pohnut'.
Musi sa umiestnit takym spésobom, aby sa mohla pocas pouzivania ovladat bez rizika
vystavenia sa iskram zo zvarania.

Zvaracku nezdvihajte. Na zariadeni nie si upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.
Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

Popis zvaracky

Zvaracka je generator prudu pre manualne oblukové zvaranie s pouZitim elektréd s
povrchovou Upravou MMA a TIG con una torcia ad innesco LIFT ARC alebo s HF.
Zvaracka je vyrobena pomocou elektronickej INVERTNEJ technologie.

MbzZe zvaracka dodavat priamy alebo striedavy prad.

Elektrické charakteristiky transformatora su klesajiceho typu.

Hlavné diely, Obr. 1

A)  Napajaci kabel.

B)  Konektor na vzdialeny pohon (pedal)

C) Pripojenie hadice s plynom

D) Spina¢ STANDBY/ON.

E) Tlagidla vyberu rezimu zvarania.

F)  Tlacidla vyberu parametrov zvarania.

G) Rukovat na nastavovanie parametrov zvarania.

H)  Tlacidla na ukladanie programov zvarania do pamate.
L)  Vystrazné svetielko napojeného vzdialeného pohonu (pedal)
M)  Signal tepelného odpojenia.

O) Pripojenia pre zvaracie kable / Konektor horaku.

P)  Spoj plyn lampas

R)  Konektor ovladania horaka.

X)  Konektor skupiny chladenia / ( kfu¢ TIG air).

Z)  Hlavny vypina¢

Technické udaje
Na zvaracke je prilepeny $titok s udajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto Stitku.

A)  Nazov a adresa konstruktéra.
B)  Eurépska referenéna norma pre konstrukciu a bezpe€nost zvaracieho
prisluSenstva.
C)  Symbol vnatornej konstrukcie zvaracky.
D)  Symbol preduréeného procesu zvarania: D1: MMA zvaranie; D2: TIG zvaranie.
E) Symbol dodavaného prudu: striedavy / priamy.
F)  Pozadovany prikon:
17 striedavé jednofazové napétie; frekvencia.
3" striedavé trojfazové napatie; frekvencia.
G)  Urovefi ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami.
H)  Symbol naznadujici moznost pouzitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa

vyskytuje elektricky vyboj
Vykon zvaracieho okruhu.

UOV  Minimalne a maximalne napéatie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).

12, U2 Prud a prislusné normalizované napatie, ktoré dodava zvaracka.

X Pracovny cyklus. Naznacuje, ako dlho méze byt zvaracka v prevadzke a

ako dlho musi byt v ne&innosti, aby sa mohla schladit. Cas vyjadreny v %
na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min. prace a 4
min. odstavenia).

AV Pole nastavenia prudu a prislusné napatie obluku.

J)  Udaje o zdroji napétia.
U1 Vstupné napétie (povolena odchylka: +/- 10%).
11 eff Efektivny zbytkovy prad
11 max Maximalny zbytkovy prud
K)  Sériové Cislo.
L)  Hmotnost
M)  Bezpecénostné symboly: Obratte sa na bezpe€nostné upozornenia.

- Technické TIG udaje** Obr. 2,1



** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

YN

B Prepojenia k elektrickej sieti musi vykonat expert alebo kvalifikovana osoba.

B Presvedcte sa, ze pred vykonanim tohto postupu je zvaracka vypnuta a zastrcka nie
je zasunuta v zasuvke.

B Uistite sa, Ze zasuvka, do ktorej je zapojena zvaracka, je chranena bezpecnostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

B Zariadenie musi byt pripojené len na napdjaci systém s uzemnenym ,neutralnym®
vodi¢om.

Montaz a elektrické spojenia

Spust’anie

» Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni (Obr. 5).

» Skontrolujte, ¢i elektrické napdjanie dodava napatie a frekvenciu, ktora odpoveda
zvaracke a Ze je vybavené oneskorovacou poistkou, ktora je vhodna pre maximainy
dodavany menovity pruad (12 max) Obr. 3,1.

@ Toto zariadenie nespada do poziadaviek normy IEC/EN61000-3-12. V pripade
pripojenia na nizkonapatovu verejnd rozvodnu siet musi inStalatér alebo pouzivatel
skontrolovat, &i méze dojst k zapojeniu; (v pripade potreby kontaktujte prevadzkovatela
verejnej rozvodnej siete).

@ S cielom uspokoijit' poziadavky normy EN61000-3-11 (Fliker), odpori¢ame pripojit
zvaracku k prepojovacim bodom rozvodnej siete s impedanciou nizSou ako Zmax
= Obr. 3,4.

» Zastrka. Ak nie je zvaracka vybavena zastrckou, tak k napajaciemu kablu upevnite
normalizovanu zastré¢ku (2P+T pre 1Ph) (3P+T pre 3Ph) vhodnej kapacity Obr. 3,2.
Pripojenie k motorovym generatorom

Niektoré zvaracky moézu byt napajané motorovym generatorom (pozrite si symbol na
Stitku s udajmi). Uistite sa, ¢i ma vykon aspor 6 kVA a nedodava vacsie napatie ako 270
V.

Priprava zvaracieho okruhu MMA
» Uzemnovaci kabel* pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (o najblizSie k zvaranému
bodu).

» Kabel prepojte s uchytkou drziaka elektrody** k zvaracke a elektrédu upevnite do
uchytky. Ohladom pripojenia a zvaracieho pridu sa obratte na pokyny vyrobcu elektrody.

Pri zvarackach, ktoré dodavaju priamy prud je vacsina elektréd pripojenych ku
kladnému prisluSenstvu a iba niektoré elektrody (ako napriklad s rutilovou povrchovou
vrstvou) sa pripdjaju k zapornému prislusenstvu.

Priprava zvaracieho okruhu TIG
» Uzemnovaci kabel* pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (o najblizSie k zvaranému
bodu).

» Pripojte napdjaci konektor TIG horaka** k zapornému prisluSenstvu na zvaracke a
upevnovacej elektrode.

» Napoj konektor riadeni lampasa na zasuvku “R”.
» Napoj plynovu hadicu lampasa TIG na spoj plynu “P” na ¢elnom paneli.

Odporuc¢ané ¢asti (mm2) zvaracieho kabla, ktoré su zalozené na maximalnom
dodavanom menovitom prude (12 max), su zobrazené na Obr. 3,3.

B Ochranny plynovy valec umiestnite do pravej hornej polohy dostatoéne vzdialenej od
oblasti zvarania. Pouzite podporné zariadenie zvaracky alebo iné upevnené diely, aby
neexistovalo riziko padu alebo poskodenia.

Pri montazi postupujte podla pokynov na Obr. 6.

@ Jednorazové valce su vybavené kuzelovym ventilom, ktory sa automaticky otvara,
ked sa na valec naskrutkuje obmedzovac tlaku.

Instalacia chladiacej skupiny horaka TIG (Mod.3) **
B Zasuvka “X” je uréena na pripojenie chladiacej skupiny horaka TIG.

» Konektor, ktory je st€astou vybavy, zasurite na zvarenie s hordkom TIG, ktory je
chladeny vzduchom.

B Ak konektor nie je pripojeny alebo ak je chladiaca jednotka vypnuta alebo hladina tekutiny
je priliz nizka, zvaracka sa zastavi a na displeji sa zobrazi chyba ”"E 16”

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat’).

Proces zvarania: popis ovladacich prvkov a signalov

Po sprevadzkovani zvaracky ju zapnite a vykonajte poZzadované nastavenia.

» Nastav rezim zvarania pomocou tlacidiel “E”. Zvolené moznosti si oznacené svietiacimi
led kontrolkami vedla jednotlivych symbolov.

» Vyber jednotlivé parametre zvarania pomocou tlacidiel “F”. PoCas Upravy je parameter
zvarania zvyrazneny svietiacou kontrolkou vedla symbolu a jeho hodnota je zobrazena
na “displeji”. Otacanim rukovate “G” méze$ menit hodnotu parametru.

@ Jednotka miery a rozsah nastavenia parametrov zvarania sa uvadza v Tab.1.
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D) Tlacidlo Stand By / ON

Stla¢ ho na zapnutie zariadenia alebo na prepnutie do stavu “Stand By”.
Ked je zariadenie pripojené do siete v rezime “Stand By”, na displeji blika ¢erveny bod.

E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF voli¢

Vyberte proces zvarania, ktory chcete pouzit:

» MMA: zvaranie s obalenou elektrédou.

» TIG LIFT: zvaranie TIG so vznetom LIFT ARC

» TIG HF: zvaranie TIG so vznetom vysokej frekvencie.

(D Aby ste spojili zvaraci obluk s obalenou elektrédou, trite s fiou o zvarany diel a po
spojeni obluka ju drzte stabilne vo vzdialenosti, ktora sa rovna priemeru elektrody
a v uhle priblizne 20 - 30 stupriov v smere, v ktorom zvarate.

(D Aby ste spojili zvaraci obluk s TIG v sposobe TIG LIFT, horakom, tak sa uistite, ze
je otvoreny ochranny plynovy ventil. Opri elektrédu na kus ktory chce$ zvarat, stlaé
tlacitko a zodvihni koniec elektrédy z kusa.

@ Aby ste spojili zvaraci obluk s TIG v spdsobe TIG HF, horakom, tak sa uistite, Ze je
otvoreny ochranny plynovy ventil. Umiestni koniec elektrédy vo vzdialenosti priblizne
5 mm od kusa ktory chces$ zvarat a stla¢ tlagitko: obluk sa vznieti bez toho aby bolo
potrebné dotknut sa kusa s elektrédou.

E2) Prepina¢ DC / AC / AC EASY
>

“DC”: Zvaranie TIG jednosmernym pradom.
“AC” Zvaranie TIG striedavym pridom. Nastavenie frekvencie “FREQUENCY (Hz)”
a “BALANCE (%)” je ru¢né.
» “AC EASY” Zvaranie TIG striedavym prudom.
Nastavenie frekvencie “FREQUENCY (Hz)” a “BALANCE (%)” je automatické, v
zavislosti od zadanych parametrov zvarania.
(D Ked zariadenie pracuje v rezime “Easy”, led kontrolka vedla parametrov zvarania blika
na znak toho, Ze hodnota zobrazena na “displeji” zodpoveda tej, ktoru si automaticky
zvolilo zariadenie. Ak sa hodnota zmeni, kontrolka bude svietit stalym svetlom.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOTvoli¢

» 2T (alebo manualne): zvara az dokial tlacitko lampasa zostane stlacené

» 4T (alebo automaticky): stla¢ a pusti tlacitko na zaciatok zvarania, zvaranie pokracuje
az pokial nestlacis a nepusti$ znovu tlacitko na prerusenie.

» “SPOT” Zvaranie TIG sa ukonéi automaticky, potom ako uplynie nastaveny ¢as.
E4) Prepina¢ PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Zvaraci prud je pulzny.
Strieda sa hlavny prud “l (Amp)” a zakladny prad “(%) I”
Nastavenie frekvencie impulzov “PULSE (Hz)” a zakladného prudu “(%) I” je ruéné.
Doba trvania zvarania hlavnym pridom je rovnaka ako doba trvania zvarania zakladnym
prudom.

» “EASY PULSE (TIG)” Zvaraci prud je pulzny.
Strieda sa hlavny prud “I (Amp)” a zakladny prad “(%) I”.
Nastavenie frekvencie impulzov “PULSE (Hz)” a zakladného prudu “(%) I’ je
automatické, v zavislosti od zadanych parametrov zvarania.

(D Ked zariadenie pracuje v rezime “Easy”, led kontrolka vedla parametrov zvarania blika
na znak toho, Ze hodnota zobrazena na “displeji” zodpoveda tej, ktort si automaticky
zvolilo zariadenie. Ak sa hodnota zmeni, kontrolka bude svietit stalym svetlom.

» Bi-level (TIG 4T): po dosiahnuti zadaného prudu “I (Amp)”, sa znizi prad zvarania
kratkym pritlacenim na tlacitko “(%) I” zo zadanej hodnoty; s dal$im kratkym tlakom
sa vrati prud do zadanej plnej hodnoty “I (Amp)”. Na ukoncenie zvarania je potrebné
drzat stlacené tlacitko na ¢as >0,5sek

F) Zvaranie MMA: nastavitelné parametre
>
>

“I (Amp)” Nastavenie zvaracieho pradu.

“ARC FORCE” Zvysuje intenzitu zvaracieho prudu, aby sa predislo prilepeniu obalenej
elektrody k zvaranému kusu, ked napatie obluku prili§ klesne.

» “HOT START” ZvySuje intenzitu zvaracieho prudu, aby sa ulah¢ilo zapalenie obalenej
elektrody.

F) Zvaranie Tig: nastavitel'né parametre

» “® mm” Vyber priemeru volframovej elektrody.
V zavislosti od zvoleného parametru, zariadenie urci interval zvaracieho prudu, ktory
mozes pouzivat bez toho aby si poskodil elektrodu.
V rezime “AC EASY” alebo “EASY PULSE” zariadenie vyberie optimalne hodnoty
parametrov zvarania, na zaklade priemeru elektrédy a zvoleného zvaracieho pradu.
Je mozné aj nezadat priemer elektrédy (“NO”).
V takom pripade sa nastavenia parametrov zvarania urcia iba podla zvaracieho pradu.
» “PREGAS” Nastavenie ¢asu pre-gas.
» “SLOPE-UP” Nastavenie ¢asu za ktory sa zvaraci prdd zmeni z Gvodnej hodnoty
(zapalenie obluku) na hlavnu hodnotu “I (Amp)”.
(D Uvodné hodnota zvaracieho pridu je prednastavena na 50% hodnoty hlavného pradu.
» “I (Amp)”: Nastavenie hlavného zvaracieho pradu.
» “(%)1”:Vrezimoch “PULSE” a “BILEVEL 4T” Nastav zakladny zvaraci prad, vyjadreny
ako percento hlavného zvaracieho prudu.
> “SLOPE-DOWN?” Cas za ktory sa po uvolneni tlagidla horaka, zvaraci prud zmeni z
hlavnej hodnoty na kone¢nu hodnotu (koniec zvarania).
Zavere¢na hodnota zvaracieho prudu je prednastavena na 20% hodnoty hlavného
pradu.

» “POST-GAS” Nastavenie ¢asu POST-GAS.
V polohe “Aut” zariadenie automaticky nastavi ¢as v rozmedzi od 5 do 20 sekund, v
zavislosti od hlavného zvaracieho prudu a trvania zvarania.



» “T (SPOT)” V rezime “SPOT” sa meni trvanie zvaraného spoja.

> “PULSE (Hz)” V reZime “TIG PULSE” sa meni frekvencia impulzov.
Cas zvarania hlavnym prudom je rovnaky ako ¢as zvarania zakladnym pradom.

» “BALANCE (%)” V rezime zvarania “TIG AC” striedavym pridom, upravuje vztah
medzi trvanim kladnej polviny a zapornej polviny.
Ak je “balance” nastaveny na 50%, trvanie kladnej polviny je rovnaké ako trvanie
zapornej polviny.
Nizke hodnoty “balance” umoznuju vyssi prienik obliku a mensSie opotrebovanie
elektrody.
Vysoké hodnoty “balance” umozfiuju lepSie Cistenie kusu ale maju za nasledok vacsie
opotrebovanie elektrody.

4

“FREQUENCY (Hz)” V rezime zvarania “TIG AC” striedavym pridom, meni frekvenciu
zvaracieho prudu.

Nizke hodnoty umozniuju lepSie rozdelenie obliku. Vysoké hodnoty umozriuju dosiahnut
viac sustredeny obluk.

L) Vystrazné svetielko napojeného vzdialeného
pohonu (pedal)

Je zapnuta ked je na zvaracku napojené volitelné dialkové riadenie (alebo na pedal).
M) Signal tepelného odpojenia

Kontrolka sa zapne, ked sa spusti tepelna ochrana.

Ak sa prekro¢i pracovny cyklus “X” zobrazeny na $titku s udajmi, tak tepelné odpojenie
zastavi zariadenie pred spdsobenim akéhokolvek poskodenia. Pockajte, kym sa
prevadzka neobnovi a ak je to mozné, tak aj niekolko minut naviac.

Ak tepelné odpdjanie bude pokracovat v odpajani, tak zvaracku prevadzkujete za jej
normalnou urovriou vykonu.

“Reset” zariadenia

Na zapnutom zariadeni stla¢ tlacidlo “Stand By” na 3 sekundy: obnovia sa fabrické
hodnoty v8etkych parametrov. Programy uloZené do pamate sa nevymazu.

@ Ne napojeného vzdialeného pohonu (pedal).
H) Ukladanie programov do pamite

Nastavenie rezimov a zadanych parametrov mozno ulozit do paméate pre pripadné
opatovné pouzitie. Je mozné ulozit' 9 programov.

» SAVE: Ulozi zvoleny zvaraci proces a zadané parametre do paméte.
Stla¢ tlacidlo “SAVE” na 3 sekundy a pomocou encoder “G” zvol ¢. programu. Opéatovne
stla¢ tlacidlo “SAVE” na 3 sekundy: sprava “YES” potvrdi uloZenie do pamate.
“Displej” bude blikat ak €. programu vybratého na uloZenie uz obsahuje nejaky program.
Vyber iné ¢., alebo potvrd vyber ak si Zela$ prepisat’ predchadzajici program.

» RECALL: Vyvola zvaraci program.
Stla¢ tlacidlo “RECALL” na 3 sekundy a pomocou encoder “G” vyber €. programu.
Opatovne stlac¢ tlacidlo “RECALL” na 3 sekundy: sprava “YES” potvrdi vyvolanie
programu.

Odporucania pre pouzitie

B PredlZovaci kabel pouzivajte iba v pripade, ak je to Uplne nevyhnutné, ak zabezpecuje
rovnaku alebo vacsiu Cast napajacieho kabla a ak je vybaveny uzemrovacim vodi¢om.

B Nezablokujte nasavacie otvory na zvaracke. Zvaracku neskladujte v nadobach alebo
na policiach, ktoré nezabezpecuju vhodnu ventilaciu.

B Zvaracku nepouzivajte v prostredi, v ktorom je pritomny plyn, vypary, vodivé prachy
(napr. kovové hobliny), poloslany vzduch, leptavé vypary alebo iné latky, ktoré by mohli
poskodit' kovové diely a elektricku izolaciu.

@ Elektrické diely zvaracky boli oSetrené ochrannymi Zivicami. Ked zariadenie pouzivate
o prvykrat, tak mézete citit dym; je spésobeny Uplnym vyschnutim Zivice. Dym by
sa mal vyskytovat' len niekolko minut.

Udrzba
/N

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.

Vynimoéna udrzba, ktord musi pravidelne v_zavislosti od pouZitia vykonat odborny
ersonal alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici. (Plati pravidlo EN 60974-4)

» Skontrolujte vnutornt Cast zvaraky a odstrante akykolvek usadeny prach na

elektrickych dieloch (pomocou stlaéeného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou

velmi jemnej kefy a vhodnych Gistiacich prostriedkov). ¢ Skontrolujte, ¢i su elektrické

pripojenia pevne dotiahnuté a ¢i nie je poskodena izolacia na kabloch.
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HR / SRB

Priruénik za upotrebu

A\

Progitati pazljivo ovaj priru¢nik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Sustavi za luéno varenje oblozenim elektrodama MMA i TIG, koji su dalje navedeni kao
“strojevi za varenje”, namijenjeni su industrijskoj i profesionalnoj upotrebi.

Provjeriti da stroj za varenje postavlja i popravlja samo kvalificirano osoblje ili struénjaci, u
skladu sa zakonom i pravilima za sprijeCavanje nezgoda.

Provjeriti da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroja i da je upoznat sa rizicima
povezanima sa luénim varenjem i sa potrebnim zastitnim mjerama i procedurama u
slucaju hitnoce.

Detaljne informacije se mogu pronaci u broSuri “Postavljanje i upotreba opreme za lu¢no
varenje”: IEC ili CLC/TS 62081.

/N

Provijeriti da je uti¢nica na kojoj je spojen stroj za varenje, zasti¢ena prikladnim sigurnosmi
napravama (osiguradi ili automatske sklopke) i da je uzemljena.

Provjeriti da su utika¢ i kabel struje u dobrom stanju.

Prije unoSenja utikaca u uti¢nicu, provjeriti da je stroj za varenje ugasen.

Ugasiti stroj za varenje i izvuci utika€ iz uti¢nice kada je posao gotov.

Ugasiti stroj za varenje i izvu¢i utika¢ iz uti€nice prije spajanja kablova za varenje,
postavljanja kontinuirane Zice, zamjene bilo kojeg dijela u plameniku ili uredaju za
napajanje zicom, vrSenja radnji servisiranja, ili pomicanja stroja (upotrebljavati ru¢ku
za prenosenje na stroju za varenje).

Ne smije se dirati naelektrizirane dijelove golom koZom ili mokrom odje¢om. Izolirati
se od elektrode, komada koji se vari i bilo kojeg dostupnog metalnog uzemljenog
dijela. Upotrijebiti rukavice, cipele i odjeéu izradenuza taj cilj, kao i suhe, nezapaljive
izoliraju¢e podloske.

Upotrebljavati stroj za varenje u suhom, prozraéenom prostoru. Ne izlagati stroj za
varenje kisi ili izravnom suncu.

Upotrebljavati stroj za varenje samo ako su sve ploce i zastithe naprave na vlastitom
mjestu i ispravno postavljene.

Ne upotrebljavati stroj za varenje ako je prethodno pao ili udaren, jer moze biti nesiguran.
Potrebno je da ga pregleda kvalificirana osoba ili stru¢njak.

B Ukloniti dimove varenja prikladnom prirodnom ventilacijom ili upotrebljavajuci sustav
ventilacije za dim. Mora se upotrijebiti sistematski pristup za odredivanje granica izlaganja
dimu varenja, ovisno o njegovom sastavu, koncentraciji i trajanju izlaganja.

B Ne smiju se variti materijali koji su oc¢i§éeni kloridnim rastvornim sredstvima ili koji su
bili u blizini takvih tvari.

AWANNOT 8 ToTR

B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za varenje.
Zamijeniti masku ako je o$te¢ena; oStecena maska bi mogla propustiti zracenje.

B Nositi rukavice, cipele i odje¢u otporne na vatru, za zastitu koZe od zraka koje proizvodi
luk varenja i od iskri. Ne smiju se nositi masne odjevne predmete jer bi iskra mogla
zapaliti iste. Upotrebljavati zastitne pregrade za zastitu osoba oko sebe.

B |zbjegavati da gola koZa dode u dodir sa uzarenim metalnim dijelovima, kao plamenik,
drzadi elektroda, ik elektrode, ili tek zavareni dijelovi.

B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastitne naocale sa bo¢nim zastitama.

/O N

B |skre varenja mogu prouzrociti pozar.

B Ne smije se variti ili rezati u blizini zapaljivih materijala, plinova ili para.

B Ne smiju se rezati posude, cilindri, spremnici ili cijevi ako kvalificirani tehni¢ar nije provjerio
da je to moguce ili nije ucinio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provijeriti da nijedan
dio elektri¢ni krug drzaca elektrode takne tlo ili zemljane krugove:: nehoti¢ni dodir moze
prouzrociti pregrijavanje ili pozar.

® EMF Elektromagnetska polja.

Struja za varenje proizvodi elektromagnetska polja (EMF), u blizini kruga varenja i stroja
za varenje. Elektromagnetska polja mogu utjecati na medicinske proteze, kao na primjer
pacemaker.

Potrebno je primjeniti prikladne zastithe mjere za zastitu osoba koje koriste medicinske
proteze. Na primjer, potrebno je sprijeciti prilaz mjestu gdje se koristi stroj za varenje.
Osobe koje koriste medicinske proteze moraju konzultirati lije¢nika prije nego Sto pristupe
mjestu gdje se koristi stroj za varenje. Ovaj uredaj zadovoljava rekvizite tehni¢kog
standarda proizvoda za iskljucivu industrijsku i profesionalnu upotrebu. Nije zajaméeno
postivanje grani¢nih vrijednosti predvidenih za izlozenost osoba elektromagnetskim
poljima u domacinstvu.

Sigurnosna upozorenja

Primijeniti slijede¢e mjere kako bi se smanijila izlozenost elektromagnetskim poljima
(EMF) na minimum:

H Tijelo ne smije biti izmedu kablova za varenje. Drzati oba kabla za varenje sa iste
strane tijela.

Kada je moguce, isprepletati medusobno kablove za varenje, fiksirajuci ih sa ljepljivom
trakom.

Kablovi za varenje se ne smiju oviti oko tijela.

Spoijiti kabel za uzemljenje na komad koji se vari, $to je blize moguce dijelu koji se vari.
Ne smije se variti drzeéi stroj za varenje objeSenim za tijelo.

Drzati glavu i trup $to je dalje moguée od kruga varenja. Ne smije se raditi pored stroja



za varenje, sjediti na njemu ili osloniti se na isti. Minimalna udaljenost: Fig. 7 Da = cm
50; Db = cm.20.

Uredaj klasa A
Ovaj je uredaj projektiran za industrijsku i profesionalnu upotrebu.
Kod kuéne upotrebe i upotrebe kod koje se uredaj spaja na javnu mrezu napajanja pod
niskom naponom, koja napaja domacinstva, moglo bi bi biti teSko osigurati postivanje
elektromagnetske kompaktibilnosti uslijed.

| Q |
p Varenje u rizi€énim uvjetima

B Ako se varenje mora vrSiti u rizicnim uvjetima (elektricno praznjenje, gusenje, prisutnost
zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni stru¢njak procjeni navedene
uvjete. Provjeriti da su prisutne istrenirane osobe koje mogu intervenirati u slu€aju
hitno¢e. Upotrebljavati zastithu opremu navedenu u 5.10; A.7; A.9 IEC-a ili CLC/TS
62081 tehnicke specifikacije.

B Ako se mora variti na poloZaju uzdignutom iznad tla, potrebno je uvijek upotrebljavati
sigurnosnu platformu.
B Ako se moraju upotrijebiti jedan ili viSe strojeva za varenja na istom komadu koji se

vari, ili u svakom slu¢aju na komadima koji su povezani elektricki, zbroj ne-opterecenih
voltaZza na drza¢ima elektroda ili plamenicima moZze preéi sigurnosnu razinu. Provjeriti da
ovlasteni struénjak procjeni prije uvjete da vidi ako postoji takav rizik i primijeni zastitne
mjere opisane pod 5.9 IEC-a ili CLC/TS 62081 tehnitke specifikacije ako je potrebno.

A Dodatna upozorenja

B Ne smije se upotrijebiti stroj za varenje za namjene koje se razlikuju od navedenih, kao
na primjer za otapanje smrznutih vodenih cijevi.

Postaviti stroj za varenje na ravnu stabilnu pvrSinu i provjeriti da se ne moze pomicati.
Mora biti postavljen na nacin da dopusta da se istim moze upravljati tijekom upotrebe
ali bez rizika da bude prekriven iskrama varenja.

ne smije se podizati stroj za varenje. Na stroju nije postavljena nijedna naprava za
podizanje.

Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili labavim spojem.

Opis stroja za varenje

Stroj je generator struje za ru¢no lu¢no varenje metala (MMA, sa obloZenim elektrodama)
i TIG varenje sa plamenikom, prikladno za LIFT i HF paljenje luka.

Stroj za varenje je izraden upotrebljavajuci elektronicku INVERTER tehnologiju.

Stroj za varenje moze ispostavljati jednosmijernu ( + - ) ili izmjeniénu ( ~ ~) struju.
Elektricna osobina transformatora je padajuéeg tipa falling type.

Glavni dijelovi Fig. 1

A)  Kabel za struju.

B)  Spojnik za daljinsko upravljanje (pedala za node).

C)  Spojnik plinske cijevi.

D) Stand By/ON sklopka.

E) Tipke za odabir nacina varenja.

F)  Tipke za odabir parametara varenja.

G) Rucica za regulaciju parametara varenja.

H)  Tipke za memoriziranje programa varenja.

L)  Kontrolno svjetlo spoja daljinskog upravljanja (pedala za noge)
M)  Signal termi¢kog prekidaca.

O) Spojevi za kablove za varenje / spoj plamenika.

P)  Adapter plamenika za plin za varenje

R)  Uti¢nica sa 3 otvora za plamenik TIG

X)  Konektor za sklop za rashladivanje / (klju¢ TIG zrak).
Z)  Opéi prekidac

Tehnicki podaci

Plocica sa podacima je postavljena na stroj za varenje. Na Fig. 2 je prikazan primjer
plocice.

A)  Naziv i adresa proizvodaca.
B)  Europski referentni standard za izradu i sigurnost uredaja za varenje
C)  Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
D) Simbol predvidenog procesa varenja. D1 MMA; varenje D2 TIG.
E)  Simbol isporu¢ene struje: izmjeni¢na / jednosmijerna.
F)  Trazena ulazna struja:
Voltaza 17jednofazne izmjenicne struje.
3" izmjeni¢na trofazna voltaza; frekvenca.
G) Razina zastite od krutih i tekucih tvari.
H) Simbol koji pokazuje moguénost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze
podlije¢i elektriénom praznjenju
1) Performanse kruga varenja.
UoOV  Minimalna i maksimalna voltaZa otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).
12, U2 Struja i odgovaraju¢a normalizirana voltaza koju isporucuje stroj za
varenje.
X Radni ciklus Pokazuje koliko dugo stroj za varenje moze raditi i koliko
dugo mora biti u mirovanju kako bi se ohladio. Vrijeme je izraZzeno u
% na bazi 10 minutnog ciklusa (npr. 60% znaci 6 min. rada i 4 min.
mirovanja).
AV Podrugje podeSavanja struje i odgovarajuca voltaza luka.
J)  Podaci o isporu¢enoj struji.
u1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%).
1 eff Efektivha absorbirana struja.
11 max Maksimalna absorbirana struja.
K)  Serijski broj
L) Tezina
M)  Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja

- Tehnicki podaci o TIG plameniku** Fig.2,1
** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).
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Paljenje

YN

B Spajanje na glavni elektri¢ni vod mora izvrsiti struénjak ili kvalificirano osoblje.

B Provijeriti da je stroj za varenje ugasen i da utika¢ nije u uti€nici prije po¢imanja ove radnje.

B Provjeriti da je uti¢nica na koju je spojen stroj za varenje zasticena sigurnosnom
napravom (osiguraci ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

B Uredaj mora biti spojen isklju€ivo na sustav napajanja sa “neutralnim” sprovodnikom
spojenim na zemlju.

Sastavljanje i elektriCna prespajanja
» Sastaviti dostavljene dijelove Fig5.

» Provjeriti da se isporu€uje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za varenje i da
isti ima odgodni osigura prikladan za maksimalnu isporuéenu struju (I2max) Fig. 3,1.
Ovaj uredaj ne spada pod rekvizite zakona IEC/EN61000-3-12. Ako se uredaj spaja
na javnu mrezu napajanja pod niskim naponom, osoba koja instalira uredaj ili operater
mora provjeriti da isti moze biti prespojen; (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektricnu energiju).

(D Kako bi se udovoljilo rekvizitima norme EN61000-3-11 (Fliker) savjetuje se spajanje
stroja za varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendancu manju od
Zmax = Fig. 3,4).

» Utika€. Ako stroj za varenje nema utika¢, postaviti normalizirani utika¢ (2P+T for 1Ph)

kapaciteta prikladnog za kabel struje Fig.3,2.

Spajanje na generatore motora

B Pojedini strojevi za varenje mogu biti napajani putem generatora motora (vidi simbol
na plocici sa podacima). Provijeriti da isti ima snagu od barem 6 kVA i ne isporucuje
voltazu ve¢u od 270V.

Priprema kruga varenja MMA
» Spojiti uzemljenje** na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, $to je blize moguée
tocci koja se vari.

» Spojiti kabel sa drza¢em elektroda ** tna stroj za varenje i postaviti elektrodu u drzac.
Vidi upute proizvodaca elektroda koje se odnose na spajanje i struju varenja.

(D Kod strojeva za varenije koji isporu€uju istosmjernu struju, vecina elektroda je spojeno
na pozitivni priklju¢ak, a samo pojedine elektrode (kao na primjer rutiine) se spajaju
na negativni prikljucak.

Priprema kruga varenja TIG

» Spojiti uzemljenje ** na stroj za varenje i na komad koji se vari, §to je blize moguce
dijelu koji se vari.

» Spojiti spojnik za struju plamenika TIG** negativnom prikljuc¢ku na stroju za varenje i
postaviti elektrodu.

» Spojiti spojnik kontrole plamenika u otvor “R” na prednjoj plo¢i.

» Spojiti plinsku cijev plamenika TIG na adapter plina “P” na prednjoj ploci.

@ Sekcije kabla za varenje koje se savjetuju (mm2), na osnovi maksimalne isporu¢ene
struje (12 max), prikazane su u Fig. 3,3.

B Postaviti cilindar zastitnog plina u okomiti polozaj, dalje od podrucja gdje se vrsi varenje.
Upotrijebiti stalak stroja za varenje ili drugi fiksni dio kako bi se izbjeglo padanje ili
ostecenje.

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 6.

@ Cilindri koji se ne mogu puniti imaju ventil koji se automatski otvara kada je reduktor

pritiska navijen na cilindar.

Ugradnja sklopa za rashladivanje TIG gorionika (Mod.3)

B Uti¢nica ,,X*“ namijenjena je priklju€ivanju sklopa za hladenje TIG gorionika.

» Utikag iz pribora namijenjen zavarivanju TIG gorionikom, rashladivanim pomodu zraka.

B Ako utikac nije priklju€en, ili je sklop za rashladivanje ugasen, ili je pak preniska razina
tekucine, aparat za zavarivanje ¢e se zaustaviti, a na zaslonu ¢e se pojaviti pogreska
»E 16

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).
Procedura varenja: opis kontrola i signala

Kada se osposobi stroj za varenje, upaliti ga i izvrSiti zatrazena podeSavanja.

» Postavi nacin varenja pritiskom na tipke “E”. Odabrane opcije oznac¢ene su upaljenim
ledovima pored raznih simbola.

» Odaberi pojedine parametre varenja pritiskom na tipke “F”.
Parametar varenja koji se mijenja oznacen je upaljenim ledom pored simbola, a njegova
vrijednost se ocitava na “zaslonu”. Rotirajuci ru€icu “G” moze se promijeniti vrijednost
parametra.

@ Mjerna jedinica i vrijednosti za regulaciju parametara varenja navedeni su u Tab.1.

D) Tipka Stand By / ON

Pritisnuti za paljenje stroja ili stavljanje u “Stand By”.
Kada je stroj spojen na mrezu na nacin “Stand By” na “zaslonu” treperi crveno svjetlo.



E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF selektor

Pritisnuti za odabir Zeljenog procesa varenja:

» MMA-: varenje sa oblozenim elektrodama.

» TIG LIFT: varenje TIG sa LIFT ARC paljenjem

» TIG HF-: varenje TIG sa paljenjem luka pod visokom frekvencom

@ Za paljenje luka za varenje oblozenom elektrodom, strugati je na komad koji se vari i
kada se upali luk, drzati je konstantno na udaljenosti koja odgovara promjeru elektrode,
pod lukom od oko 20 - 30 stupnjeva u smjeru prema kojemu se vari.

@ Za paljenje luka varenja plamenikom TIG na nacin rada TIG LIFT, provjeriti da je ventil
zastitnom plina otvoren. Drzati elektrodu u dodir sa komadom koji se vari, pritisnuti
prekida¢ plamenika i podignuti vrh elektrode od komada koji se vari.

Za paljenje luka varenja na nacin radaTIG HF, provjeriti da je ventil zastithom plina
otvoren . Drzati vrh elektrode na udaljenosti od 5mm od komada koji se vari i pritisnuti
okida¢ plamenika; luk se pali bez potrebe da elektroda dira komad koji se vari.

E2) Selektor DC / AC / AC EASY

“DC”: Varenje TIG sa istosmjernom strujom.
“AC” Varenje TIG sa izmjeniénom strujom.
Regulacija frekvencije “FREQUENCY (Hz)” i “BALANCE (%) se vrSi ru¢no.

“AC EASY” Varenje TIG sa izmjeniénom strujom.
Regulacija frekvencije “FREQUENCY (Hz)" i “BALANCE (%)” se vrsi automatski, ovisno
o postavljenim parametrima varenja.

>
>

»

@ Kada stroj radi na nacin “Easy” led pored parametara varenja treperi i ukazuje da
vrijednost ocitana na “zaslonu” odgovara vrijednosti koju stroj automatski odabire.
Ako se vrijednost mijenja led postaje fiksan.

E3) TIG 2T / TIG 4T / SPOT selektor

» 2T (ruéno): pritisnuti i drzati prekida¢ plamenika pritisnut za varenje, varenje prestaje
kada se otpusti tipka

» 4T (automati¢no): pritisnuti i otpustiti okida¢ plamenika za po€etak varenja, varenje traje
dok je okidag pritisnut i otpusten jo$ jednom

» “SPOT” Varenje TIG se automatski prekida, kada prode postavljeno vremensko
razdoblje.

E4) Selektor PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Struja za varenje je pulsirajuca.
Izmjenjuju se glavna struja “I (Amp)” i osnovna struja “(%) I’
Regulacija frekvencije pulsiranja “PULSE (Hz)” i osnovne struje “(%) I” vrSi se ruéno.
Trajanje vremena varenja sa glavnom strujom jednako je trajanju vremena varenja
sa osnovnom strujom.

» “EASY PULSE (TIG)” Struja za varenje je pulsirajuca.
Izmjenjuju se glavna struja “I (Amp)” i osnovna struja “(%) I".
Regulacija frekvence pulsiranja “PULSE (Hz)” i osnovne struje “(%) I” vrSi se automatski,
ovisno o odabranim parametrima varenja.

@ Kada stroj radi na nacin “Easy” led pored parametara varenja treperi i ukazuje da
vrijednost ocitana na “zaslonu” odgovara vrijednosti koju stroj automatski odabire.
Ako se vrijednost mijenja led postaje fiksan.

» Bi-level (TIG 4T): kada se odabrana struja varenja popela na punu vrijednost “I (Amp)”,
brzi dodir na prekida¢ plamenika ¢e smanjiti struju varenja “(%) I’; dodatni brzi dodir
podi¢i ¢e struju na punu vrijednost “l (Amp)”. Za prekidanje varenja prekida¢ se mora
drzati pritisnutim duze od 0.5sek.

F) Varenje MMA: parametri koji se mogu regulirati

> “l (Amp)” Regulacija struje za varenje.
» “ARC FORCE” Povecava intenzitet struje za varenje kako bi se sprijecilo lijeplienje
oblozenih elektroda na komad koji se vari, kada napon luka postane prenizak.

» “HOT START” Povecava intenzitet struje za varenje za olakSavanje paljenja obloZzene
elektrode.

F) Varenje Tig: parametri koji se mogu regulirati

» “® mm” Odabir promjera elektrode od volframa.

Ovisno o odabranom promjeru, stroj odreduje raspon struje za varenje koja se moze
upotrijebiti bez oStecenja elektrode.
Kod nacina rada “AC EASY” ili “EASY PULSE” stroj odabire optimalne vrijednosti
parametara varenja ovisno o promjeru elektrode i o odabranoj struji za varenje.
Moguce je ne postaviti promjer elektrode (“NO”).

U ovom slucaju regulacije parametara za varenje biti ¢e definirane samo ovisno o
struji za varenje.

\%

“PREGAS” Regulacija vremena pre-gas.

\%

“SLOPE-UP” Regulacija vremena tijekom kojeg struja za varenje ide od pocetne
vrijednosti (paljenje luka) do glavne vrijednosti “I (Amp)”.

Pocetna vrijednost struje za varenje prethodno je postavljenja na 50% vrijednosti
glavne struje.
> “I (Amp)”: Regulacija glavne struje za varenje.
» “(%) I": Kod nacina rada “PULSE” i “BILEVEL 4T” Regulirati osnovnu struju za varenje,
izrazenu kao postotak glavne struje za varenje.
> “SLOPE-DOWN” Vrijeme tijekom kojeg, nakon otpustanja tipke plamenika, struja za
varenje ide od glavne vrijednosti do krajnje vrijednosti (kraj varenja).
® Krajnja vrijednost struje za varenje prethodno je postavljena na 20% vrijednosti
glavne struje.
> “POST-GAS” Regulacija vremena POST-GAS.
@ Na polozaju “Aut” stroj automatski postavlja vrijeme izmedu 5 i 20 sekundi, ovisno o
glavnoj struji za varenje i o trajanju varenja.
» “T (SPOT)” Kod nacina rada “SPOT” mijenja se trajanje toCke varenja.
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» “PULSE (Hz)” Kod nacina rada “TIG PULSE” mijenja se frekvenca pulsiranja.
Vrijeme varenja sa glavnom strujom jednako je vremenu varenja sa osnovnom
strujom.

» “BALANCE (%)” Kod nacina varenja “TIG AC” sa izmjeni¢nom strujom, mijenja se odnos
izmedu trajanja pozitivnog i negativnog poluvala.

(D Kad je “balance” reguliran na 50%, trajanje pozitivnog poluvala jednako je trajanju
negativnog poluvala.

» Niske vrijednosti “balance” omoguc€avaju veéu penetraciju luka i manje troSenje
elektrode.

» Visoke vrijednosti “balance” omogucavaju veéu Cistocu komada ali i vece troSenje
elektrode.

» “FREQUENCY (Hz)” Kod nacina varenja “TIG AC” sa izmjeni¢nom strujom, mijenja se
frekvenza struje za varenje.
Niske vrijednosti omoguéavaju bolju distribuciju luka. Visoke vrijednosti omogucéavaju
vecéu koncentraciju luka.

L) Kontrolno svjetlo dpojs daljinskog upravljanja
(pedala za noge)
Pali se kada je dodatno daljinsko upravljanje (pedala za noge) spojeno na stroj.

M) Signal termi¢kog prekida

Upaljeno svjetlo upozorenja znadi da je termicka zastita ukljuc¢ena.

Ako se radni ciklus “X” prikazan na plocici sa podacima prekoraci, termicki prekida¢
zaustavlja stroj prije nego $to se isti oSteti. PriCakati da se ponovno uspostavi operacija, a
ako je moguce pricekati jo$ nekoliko minuta.

Ako se termicki prekid nastavlja, stroj za varenje radi preko normalnih uvjeta rada.

“Reset” stroja

Dok je stroj upaljen, pritisnuti tipku “Stand By” na 3 sekunde: ponovno ¢e se uspostaviti
tvornicki postavljene vrijednosti svih parametara. Memorizirani programi se ne briSu.

H) Memoriziranje programa

Moguce je memorizirati postavke nacina rada i parametara postavljenih na stroju za
buducu upotrebu. MoZe se programirati 9 programa.

» SAVE: Memorizira odabrani proces varenja i postavljene parametre.
Pritisnuti tipku “SAVE” na 3 sekunde i odabrati sa encoderom “G” broj programa.
Pritisnuti ponovno tipku “SAVE” na 3 sekunde: natpis “YES” potvrduje da je proces
memoriziran.
“Zaslon“ treperi ako broj programa odabran za memoriziranje ve¢ sadrzi neki
program.
Odaberi razli¢iti broj, ili potvrdi odabir ako se Zeli zamijeniti prethodni program.

RECALL: Priziva odredeni program varenja.

Pritisnuti tipku “RECALL” na 3 sekunde i odabrati putem encodera “G” broj programa.
Pritisnuti ponovno tipku “RECALL” na 3 sekunde: natpis “YES” potvrduje da je prizivanje
programa izvr§eno.

Preporuke za upotrebu

Upotrijebiti produzni kabel samo ako je apsolutno potrebno i pod uvjetom da ima isti ili
vedi presjek za kabel struje i da ima uzemljenje.

Ne smije se blokirati ulaz zraka stroj az a varenje. Stroj se ne smije odloziti u spremnicima
ili na policama koji ne jamée prikladnu ventilaciju.

Ne smije se upotrebljavati stroj u prostorima gdje su prisutni plinovi, pare, sprovodni
prah (npr. Zeljezni prah), slanasti zrak, kausti¢ni dim ili drugi agensi koji mogu oétetiti
metalne dijelove i elektri¢ni sustav.

(D Elektri¢ni dijelovi stroja za varenje obradeni su zastitnom smolom. Kada se
upotrebljavaju po prvi put, mozZe se primijetiti dim; do toga dolazi jer se smola u tom
trenutku u potpunosti susi. .Dim ¢e trajati samo nekoliko minuta.

/N

Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utika¢ iz uticnice prije vrSenja radnji odrzavanja.
Izvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri¢ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe. (Primijeniti pravilo EN 60974-4)

« Provjeriti unutarniji dio stroja za varenije i ukloniti pradinu sa elektri¢nih dijelova (pomocu
komprimiranog zraka) i sa elektronickih kartica (pomocu vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za ¢iS¢enje). « Provjeriti da su elektri¢ni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova nije
ostecena. « Podmazati dijelove u pokretu transformatora sa masti podobne za visoke
temperature.

Odrzavanje
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Priro¢nik z navodili za uporabo

A\

Pred uporabo varilnega aparata natan¢no preberite ta prirocnik z navodili.

Roéni varilni sistemi za oblo¢no varjenje kovin z MMA in TIG — oblozenimi elektrodami, v
nadaljevanju besedila navedeni kot “varilni aparati”, so namenjeni profesionalni uporabi
in uporabi v industriji.

Zagotovite, da varilni aparat instalira in popravlja samo kvalificirano osebje ali strokovnjaki,
ki morajo pri svojem delu spostovati zakone in veljavne varnostne predpise.

Zagotovite, da je delavec, zadolZzen za delo z aparatom, usposobljen za svoje delo in
poducen o nevarnostih postopka obloénega varjenja ter o ustreznih varnostnih ukrepih in
ravnanju ob nevarnosti.

Podrobne informacije lahko najdete v zvezku “Instalacija in uporaba opreme za oblo¢no
varjenje: IEC ali CLC/TS 62081.

/N

Varnostna opozorila

B Preverite, da je elektri¢na vti¢nica, na katero je priklju¢en varilni aparat, ustrezno
za$¢itena (varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

B Preverite, da sta vti¢ in priklju¢ni kabel v brezhibnem stanju.

B Preden varilni aparat prikljucite na omrezje, preverite, da je izklju¢en.

B |zkljucite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektricne vti¢nice takoj, ko ste koncali z
delom.

B |zKkljucite varilni aparat in potegnite vti€ iz elektriCne vticnice pred postopki povezave
varilnih kablov, instaliranja kontinuirane Zice, menjave , katerega koli od delov gorilnika
ali dodajalnika Zice, vzdrzevanja ali premikov aparata (varilni aparat vedno premikajte
tako, da ga primete za rocaj).

B Ne dotikajte se elektri¢nih delov z golo kozo ali mokro obleko. Izolirajte se od elektrode,
ploskve, ki jo boste varili in katerega koli drugega kovinskega dela. Uporabljajte temu
namenjene zas¢itne rokavice, obutev in obleko in nevnetljive izolacijske preproge.

B Varilni aparat uporabljajte na suhem in zraéenem mestu. Ne izpostavljajte ga dezju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

B Varilni aparat uporabljajte samo, ¢e so vse pomi¢ne in nepomicne zascite na svojem
mestu in pravilno vgrajene.

B Ne uporabljajte varilnega aparata, ¢e je padel ali utrpel udarce, saj morebiti njegova

uporaba ni varna. Pregleda ga naj usposobljena oseba ali strokovnjak.

B Odvajajte vse hlape in dime s pomocjo ustreznega naravnega odzracevanja ali z uporabo
sistemov prisilnega odzracevanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi varjenja je
potrebno dolociti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in ¢as trajanja
izpostavljenosti.

B Ne varite materialov, ki so bili ¢i$€eni z raztopili na osnovi kloridov oziroma so se nahajali
v bliZini teh snovi.

MAALNOOOVD

B Uporabljajte zas¢€itno varilno masko z adiactinskim steklom, ki je primerna za varjenje.
Poskodovano masko zamenjajte z novo, saj bi lahko prepustila ZarCenje.

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, da za$¢itite koZzo pred Zarki,
do katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem. Ne uporabljajte mastnih
oblacil, saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte zas¢itne zaslone za za$¢ito
oseb v blizini.

B Gola kozZa ne sme priti v stik z vro€imi kovinskimi deli, kot so gorilnik, nastavki za
elektrode, odpadki z elektrod ali pravkar zavarjeni deli.

W Pri obdelavi kovin prihaja do iskrenja in razzarjenih izstrelkov. Uporabljajte zas¢itna
ocala s stransko za$¢ito.

[0\ AN

B Med varjenjem lahko razzarjeni izstrelki povzrocijo pozZar.

B Nikoli varite ali rezZite v blizini vnetljivih materialov, plinov ali hlapov.

B Ne varite ali reZite kontejnerjey, cilindrov, rezervoarjev ali cevi, ¢e jih pred tem ni pregledal
kvalificirani tehnik ali strokovnjak in zagotovil, da je take postopke mogoce varno opraviti,
oziroma je navedeni material ustrezno pripravil.

B Po kon¢anem postopku varjenja odstranite elektrodo iz nastavka za elektrode. Preverite,
da se nobeden od delov elektricnega vezja nastavka za elektrode ne dotika tal ali
ozemljitvenega vezja: zaradi naklju¢nega stika lahko pride do pregrevanja ali principa
pozara.

® EMF Elektromagnetna polja.

Varilni tok povzro¢a nastajanje elektromagnetnih polj (EMF) v blizini tokokroga na mestu
varjenja in varilnega aparata. Elektromagnetno valovanje lahko povzro¢a motnje v
delovanju medicinskih protez, kot so na primer pacemakerji.

Uporabnike medicinskih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno zascititi. Tako je na
primer tovrstnim uporabnikom treba prepreciti dostop do obmocja uporabe varilnega
aparata. Uporabniki medicinskih protez se morajo o morebithem dostopu na obmocje
uporabe varilnega uporaba o tem posvetovati z zdravnikom.

Ta naprava ustreza pogojem tehni€nega standarda, veljavnega za izdelke z izklju¢no
uporabo v industrijskem in poklicnem okolju. Ne zagotavljamo skladnosti z omejitvami,
predvidenimi za izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

Za c¢imbolj ucinkovito prepre€evanje izpostavljanja elektromagnetnemu polju (EMF)

uporabite naslednje preventivne ukrepe:

B Ne namescajte se med oba varilna kabla. Oba varilna kabla naj potekata po isti strani
ob telesu.
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Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trakom.
Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.

Prikljucite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najblizje mestu
varjenja.

Med varjenjem varilnega aparata ne obe$ajte na telo.

Glava in trup naj se nahajata ¢imdlje od varilnega tokokroga. Ne delajte v bliZini variinega
aparata, ne sedajte in se ne naslanjajte nanj. Minimalna oddaljenost: Slika 7 Da = cm
50; Db = cm.20.

ﬁ Naprava razreda A

Ta naprava je nacrtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem okolju.

V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so prikljuéena na nizkonapetostno javno elektri¢no
omreZje, iz katerega se napajajo stanovanjska poslopja, bi lahko prislo do tezav pri
zagotavljanju ustreznosti aparata dolocilom za elektromagnetno kompaktibilnost zaradi
motenj na vodih ali zaradi Zar€enja.

| Q |
§ Varjenje v nevarnih pogojih

m Ce je postopek varjenja treba opraviti v nevarnih pogojih (elektri¢ni udar, dusenje,
prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora pooblas¢eni strokovnjak pred postopkom
oceniti dejanske pogoje. Zagotovite prisotnost usposobljenih oseb, ki znajo ukrepati, e
pride do izrednega stanja. Uporabljajte varnostno opremo, opisano v to¢kah 5.10; A.7;
A.9 v zvezku IEC oziroma CLC/TS 62081 — tehni¢ne specifikacije.

Ce morate delati v vi$ini, vedno uporabite za$éitno ploséad.

Ce je za eno mesto varjenja isto&asno potrebno uporabljati veé varilnih strojev, oziroma
vsakokrat, ko se dela na kosih z elektricno povezavo, lahko pride do stanja, ko vsota
nenabitih napetosti na nastavkih za elektrode ali na varilcih presega skrajno varnostno
mejo. V takem primeru mora pooblasceni strokovnjak pred postopkom oceniti pogoje
in preveriti, ali obstaja tovrstna nevarnost ter, e je to potrebno, uporabiti vse potrebne
varnostne ukrepe, opisane v tocki 5.9 zvezka IEC ali CLC/TS 62081 — tehni¢ne
specifikacije.

A Dodatna opozorila

B Ne uporabljajte variinega aparata v namene, ki se razlikujejo od opisanih, kot so na
primer za zamrzovanje vodovodnih cevi.

B Namestite varilni aparat na stabilno podlago in preverite, da se ne bo premikal. Aparat
morate namestiti tako, da ga je mogo¢e med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako,
da ne pride do nevarnosti, da bi vas med varjenjem zadel snop razzarjenih izstrelkov.

B Ne dvigujte varilnega aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

B Ne uporabljajte poSkodovanih kablov ali slabo pritrjenih prikljuckov ali vticev.

Opis varilnega aparata

Aparat je generator toka za ro¢no oblo¢no varjenje (MMA, z obloZenimi elektrodami) in
varjenje tipa TIG z gorilnikom, ki je primeren za oblo¢ni stik tipa LIFT ali HF.

Varilni aparat je izdela s pomocjo INVERTERSKE elektronske tehnologije.

Lahko varilni aparat proizvaja enosmerni ( + - ) ali izmenic¢ni ( ~ ~) tok.

Elektricna karakteristika pretvornika je padajocega tipa.

Sestavni deli Slika 1

A)  Napajalni kabel.

B)  Prikljucek za daljinsko krmiljenje (nozni pedal.

C)  Prikljucek za plin.

D) stikalo Stand By/ON.

E) Tipke za nastavitev nacinov varjenja.

F)  Tipke za izbiro parametrov varjenja.

G) Gumb za nastavitev parametrov varjenja.

H)  Tipke za shranjevanje programov varjenja v spomin.
L)  Kontrolna luc¢ka priklju¢ka za daljinsko krmiljenje (nozni pedal)
M)  Signal toplotne zascite.

O) Nastavki za varilne kable / nastavki za gorilnik

P)  Plinski priklju¢ki za varjenje z gorilnikom

R) trojni vti¢ za gorilnik tipa TIG.

X)  Konektor hladilne enote / (klju¢ TIG air).

Z)  Glavno stikalo.

Tehni¢ni podatki

Varilni aparat je opremljen s tablico. Slika 2 prikazuje primer take tablice .

A)  Ime in naslov proizvajalca.
B)  Evropski sklicni standardi za izdelavo in varnost varilne opreme.
C) Simbol za notranjo sestavo varilnega aparata.
D) Simbol za predvideni postopek varjenja: D1 MMA varjenje; D2 TIG varjenje
E)  Simbol za napajalni tok: izmeni¢ni / enosmerni.
F)  Potreben odjem moci:
1 posami€na izmeni¢na faza, napetost, frekvenca.
3" izmenicna trifazna napetost; frekvenca.
G) Stopnja zascite pred trdnimi in tekocimi snovmi.
H)  Simbol, ki oznacuje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja
morebitna nevarnost razelektritve.
1) Ucinkovitost varilnega krogotoka.

UOV  Minimalna in maksimalna napetost pri odprtem krogotoku (odprti varilni
krogotok).

12, U2 Tok in pripadajo€a normalizirana napetost, ki ju izdaja varilni aparat.

X Ciklus delovanja. Oznaduje, kako dolgo lahko deluje varilni aparat in
koliko &asa mora pogivati, da se ustrezno ohladi. Cas je izrazen v % na
osnhovi 10-minutnega ciklusa (npr. 60% pomeni 6 minut dela in 4 minute
pocitka).

AV Obmocje nastavitve toka in pripadajoca krivulja napetosti.

J)  Podatki o napajanju.

u1 Vhodna napetost (dovoljeno odstopanje: +/- 10%).

11 eff Dejanski odjem toka.

11 max Maksimalni odjem toka.

L)  Serijska $tevilka.
M) Teza



N)  Simboli za varnost: Glej varnostna opozorila.
- Tehni¢ni podatki za TIG gorilnik** Slika 2,1
** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Pogon
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B Prikljucke na omreZje mora opraviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.

B Pred tem postopkom preverite, da je varilni aparat izklju€en in da vti€ ni v elektricni vti€nici.

B Preverite, da je elektri¢na vti€nica, na katero je priklju€en varilni aparat, zascitena
z varnostnimi napravami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in ucinkovito
ozemljena.

B Aparat morate prikljuciti izkljuéno na sistem napajanja z izdelano ozemljitvijo in
predvidenim prikljuékom za ni¢elni vodnik.

Montaza in elektriéni prikljucki
» Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalazi Slika 5.

» Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam
varilnega aparata in da je le-to opremljeno z varovalko z zakasnjenim posegom,
nastavljeno na maksimalni napajalni tok (I2max) Slika 3,1.

@ Ta naprava ne izpolnjuje zahtev standarda IEC/EN61000-3-12. Za prikljuitev na
javno nizkonapetostno elektricno omrezje sta odgovorna instalater ali uporabnik;
preverite, ali je napravo mogoce prikljuciti (po potrebi se za nasvet obrnite na upravitelja
elektricnega omrezja).

@ Za zagotavljanje ustrezanja dolog¢ilom standarda EN61000-3-11 (Fliker) svetujemo, da
varilni aparat prikljucite na vmesnike elektricnega omrezja, katerih impedanca (upor)
je manj$a od Zmax = Slika 3,4.

> Vtig. Ce varilni aparat ni opremljen z elektri¢nim vtiéem, uporabite normalizirani vti¢ (2P+T
za 1Ph) (3P+T za 3Ph) ustrezne kapacitete za napajalni kabel Slika.3,2.
Prikljucitev na motorni generator

B Nekateri varilni aparati se lahko napajajo preko motornega generatorja (glej simbol na
identifikacijski tablici). Preverite, da je moc¢ slednjega najmanj 6 kVA in da napetost, ki
jo proizvaja, ne presega 270V.

Priprava varilnega krogotoka MMA

» Pritrdite osnovni vod** na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, ¢im bliZje tocki varjenja.

» Prikljucite kabel z nosilcem elektrode** na varilni aparat in vstavite elektrodo na nastavek.
Upostevajte navodila proizvajalca elektrod, kar zadeva prikljucke in podatek za varilni tok.

@ Pri varilnih aparatih, ki proizvajajo enosmerni tok, je vecina elektrod prikljuéena na
pozitivni priklju¢ek, samo nekatere elektrode (kot na primer tiste, ki so obloZzene z
Rutilom), pa so priklju¢ene na negativni priklju¢ek.

Priprava varilnega krogotoka za TIG

» Pritrdite osnovni vod** na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, ¢&im bliZje to¢ki varjenja.

» Priklju¢ite napajalni vod za TIG gorilnik** na negativni prikljuéek na varilnem aparatu
in vstavite elektrodo.

» Vstavite prikljuéek za krmiljenje gorilnika v priklju¢ek “R” na krmilni plos¢i.
> Prikljucite cev za plin gorilnika TIG na plinski prikljucek “P” na krmilni ploSci.

@ Priporo¢eni preseki (mm2) varilnega kabla, ki so odvisni od maksimalnega napajalnega
toka (maks 12), so prikazani na Sliki 3,3.

» Namestite varnostni plinski cilinder v pomonéni polozaj, dale¢ stran od mesta varjenja.
Uporabite podstavek varilnega aparata ali kak$no drugo stabilno podlago, da ne bi
cilinder padel ali se poSkodoval.

In$talacijo opravie po navodilih na Sliki 6.

@ Cilindri brez moZnosti ponovnega polnjenja so opremljeni z zati¢nim ventilom, ki se

avtomatsko odpre, ko privijete reduktor tlaka na cilinder.

Namestitev enote za hlajenje gorilnika TIG (model 3) **
B Prikljucek “X” je namenjen za priklop enote za hlajenje gorilnika TIG.

» Vstavite prilozeni vti€ za varjenje z zra¢no hlajenim varilnikom TIG.
W Ce Vi€ ni vstavljen, ali je hladilna enota ugasnjena, ali pa je raven tekoCine prenizka,
se varilnik ustavi in na zaslonu se prikaze napaka ”E 16”.

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Postopek varjenja: opis kontrol in opozorilnih signalov

Ko vzpostavite pogoj za delovanje varilnega aparata, ga vklju€ite in opravite potrebne

nastavitve.

» Nastavite nacin varjenja s pritiskom tipk “G”. Izbrane opcije so oznacene s prizganimi
led lu¢kami ob strani razli¢nih simbolov.

» l|zberite posamezne parametre varjenja s pritiskom tipk “F”. Parameter varjenja je
med postopkom spreminjanja oznacen s prizgano led lu¢ko ob strani simbola, njegova
vrednost pa je prikazana na “zaslonu”. Z zasukom gumba “G” lahko spreminjate vrednost
parametra.

@ Merska enota in razpon nastavitev varjenja sta oznac¢ena v razpredelnici Tab.1.

D) Tipka Stand By / ON

Pritisnete jo za vklop stroja ali za njegovo nastavitev v polozaj “Stand By”.

Ko je stroj na omrezje priklju¢en v polozaju “Stand By”, “zaslonu” utripa rde¢a tocka.
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F) izbirno stikalo MMA, TIG LIFT, TIG HF

Pritisnite za izbiro Zelenega postopka varjenja:

» MMA: varjenje z oblozeno elektrodo.

» TIG LIFT:TIG varjenje z oblo¢nim stikom tipa LIFT ARC striking.

» TIG HF: TIG varjenje z visokofrekvenénim oblo¢nim stikom

@ Za vzpostavitev stika mesta varjenja z obloZeno elektrodo, le-to podrgnite na kos, ki ga

boste varili, ko pa se vzpostavi vidni lok, jo enakomerno nastavite na razdaljo, enako
premeru elektrode in pod kotom priblizno 20 - 30 stopinj v smeri varjenja.

@ Za vzpostavitev varilnega loka z TIG gorilnikom na nacin TIG LIFT mora biti varnostni
plinski ventil odprt. Elektroda naj se vedno dotika delovnega mesta; pritisnite sprozilec
na gorilniku in dvignite konico elektrode od delovnega mesta.

@ Za vzpostavitev varilnega loka v nacinu TIG HF mode mora biti varnostni plinski ventil
odprt. Konico elektrode nastavite na razdaljo 5 mm od delovnega mesta in pritisnite
sprozilec gorilnika: varilni lok se bo vzpostavil, ne da bi se elektroda dotaknila mesta
varjenja.

E2) Izbirna tipka DC / AC /| AC EASY

“DC”: Varjenje tipa TIG pri enosmernem toku.
“AC” Varjenje tipa TIG priizmeni¢nem toku. Nastavitev frekvence “FREQUENCY (Hz)”
in “BALANCE (%)” je ro¢na.

“AC EASY” Varjenje tipa TIG pri izmeni¢nem toku. Nastavitev frekvence “FREQUENCY
(Hz)” inl “BALANCE (%)” je avtomatska in je odvisna od nastavljenih parametrov
varjenja.

>
>

>

(D Ko stroj deluje v nadinu “Easy”, led lu¢ka ob parametrih varjenja utripa in s tem
oznacuje, da vrednost, prikazana na “zaslonu”, ustreza vrednosti, ki jo je samodejno
izbral stroj. Ce se ta vrednost spremeni, za¢ne led lu€ka svetiti neprekinjeno.

E3) izbirno stikalo TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (ro€no): pritisnite sprozilec gorilnika in ga drzite pritisnjenega; takoj, ko sprozilec
sprostite, se bo varjenje prekinilo.

» 4T (avtomatsko): za zacetek varjenja pritisnite in popustite sproZilec gorilnika; varjenje
bo trajalo do ponovnega pritiska in sprostitve sprozilca.

» “SPOT” Varjenje tipa TIG se avtomatsko zakljuéi po preteku nastavljenega ¢asa.
E4) Izbirna tipka PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” Pulzni varilni tok.
Izmenjujeta se glavni tok “I (Amp)” in osnovni tok “(%) I’
Nastavitev frekvence impulzov “PULSE (Hz)” in osnovnega toka “(%) I” je ro¢na.

@ Cas trajanja varjenja pri glavnem toku je enak ¢asu varjenja pri osnovnem toku.

» “EASY PULSE (TIG)” Pulzni varilni tok. Izmenjujeta se glavni tok “I (Amp)” in osnovni
tok “(%) I".

Nastavitev frekvence impulzov “PULSE (Hz)” in osnovnega toka “(%) I’ je avtomatska in

je odvisna od izbranih parametrov varjenja.

(D Ko stroj deluje v nacinu “Easy”, led lu¢ka ob parametrih varjenja utripa in s tem oznacuje,
da vrednost, prikazana na “zaslonu”, ustreza vrednosti, ki jo je samodejno izbral stroj.
Ce se ta vrednost spremeni, zacne led lu¢ka svetiti neprekinjeno.

» Dvojna stopnja (TIG 4T): ko se je izbrani varilni tok dvignil do svoje polne vrednosti “I
(Amp)”, bo ob hitrem dotiku sprozilca gorilnika padel “(%) I’; dodatni hitri dotik sprozilca
pa bo odredil povecanije toka do njegove polne vrednosti “l (Amp)”. Za prekinitev varjenja
morate sprozilec gorilnika drzati za dlje kot 0.5sek

F) Varjenje tipa MMA: nastavljivi parametri

» “I (Amp)” Nastavitev toka varjenja.

» “ARC FORCE” Poveca jakost varilnega toka ter s tem prepreci, da bi se obloZzena
elektroda prilepila na kos za varjenje, kadar je lo¢na napetost prenizka.

» “HOT START” Poveca jakost varilnega toka za enostavnejSe namescanje oblozene
elektrode.

F) Varjenje tipa Tig: nastavljivi parametri

» “® mm” Izbira premera elektrode tungsten.
Na osnovi izbranega premera bo varilni aparat dologil interval varilnega toka, ki ga lahko
uporabljate, ne da bi pri tem poSkodovali elektrodo.
V nacinu “AC EASY” ali “EASY PULSE” stroj izbere optimalne vrednosti parametrov
varjenja glede na izbrani premer elektrode in varilni tok.
Nastavitev premera elektrode ni obvezna (“NO”).
V tem primeru se parametri varjenja dolo¢ijo samo glede na izbrani varilni tok.
“PREGAS” Nastavitev ¢asa predpriprave plina.
“SLOPE-UP” Nastavitev ¢asa, v katerem se varilni tok namesti iz izhodi$¢ne vrednosti
(vzpostavitev loka) na glavno vrednost “l (Amp)”.

Izhodi$¢na vrednost varjenja je tovarniSko nastavljena na 50% vrenosti glavnega
toka.

“I (Amp)”: Nastavitev glavnega varilnega toka.

» “(%) I’ V nacinu “PULSE” in “BILEVEL 4T” Nastavite osnovni varilni tok, izrazen kot
odstotek glavnega varilnega toka.

“SLOPE-DOWN” Cas v katerem se, po popustitvi tipke na varilni pistoli, varilni tok
spremeni iz glavne v konéno vrednost (kon¢ano varjenje).

(D Konéna vrednost varilnega toka je tovarniSko nastavljena na 20% glavnega toka.

» “POST-GAS” Nastavitev ¢asa po uporabi plina.

V polozaju “Aut” ta €as samodejno nastavi stroj v razponu med 5 in 20 sekundami glede
na glavni varilni tok in na ¢as trajanja varjenja.

“T (SPOT)” V nacinu “SPOT” se spreminja €as trajanja posamicne tocke varjenja.
“PULSE (Hz)” V nacinu “TIG PULSE” se spreminja pulzna frekvenca.

Cas varjenja pri glavnem varilnem toku je enak asu varjenja pri osnovnem toku.

>

>

» “BALANCE (%)” V nacinu varjenja “TIG AC” pri izmeni¢nem toku, spremeni razmerje



med ¢asom trajanja pozitivne in negativne krivulje.

Ko je parameter “balance” nastavljen na 50%, je ¢as trajanja pozitivne krivulje enak
Casu trajanja negativne krivulje.

Nizke vrednosti parametra “balance” omogocajo vecjo penetracijo loka in manj$o
obrabo elektrode.

Visoke vrednosti parametra “balance” zagotavljajo CistejSe varjenje, a tudi vecjo obrabo
elektrode.

» “FREQUENCY (Hz)" V nacinu varjenja “TIG AC” pri izmeni¢nem toku se lahko spreminja
frekvenca varilnega toka.
Nizke vrednosti omogocajo bolj razprden lok. Visoke vrednosti omogocajo bolj
koncentriran lok.

L) Kontrolna lucka za priklju¢ek daljinskega krmiljenja
(nozni pedal)
Prizge se, ko je daljinsko krmiljenje (nozni pedal) iz dodatne opreme priklju¢eno na aparat.

M) Opozorilo o posegu toplotne zascite

Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zas¢ita deluje.

Ce se ciklus delovanja “X”, oznagen na identifikacijski tablici, preseZe, se sprozi toplotna
zasCita in ustavi varilni aparat, da prepreci morebitne okvare na njem. Pred ponovnim
delom pocakaijte, da se toplotna zas¢ita resetira, po moznosti pa $e kak§no minuto vec.
Ce toplotna za$¢ita ostane sproZena, pomeni, da ste varilni aparat preobremenili preko
njegove obi€ajne zmogljivosti. Ne prekoracite pogojev za obi€ajno varjenje, saj lahko s
tem okvarite varilni aparat.

“Reset” naprave

Pri vklju€eni napravi pritisnite tipko “Stand By” za3 sekunde: vsi parametri se bodo
ponastavili na tovarniSke nastavitve. Programi v spominu se ne izbrisejo.

@ Daljinski upravljalnik (pedal) ni povezan.

H) Shranjevanje programov

Nastavitve nacina varjenja in izbranih parametrov na napravi lahko shranite v spomin za
kasnej$o uporabo. V spomin lahko shranite 9 programov.

» SAVE: Shrani izbrani postopek varjenja in nastavljene parametre.
Za 3 sekunde pritisnite tipko “SAVE” in s pomocjo kodirnika “G” izberite Stevilko programa.
Ponovno za 3 sekunde pritisnite tipko “SAVE”: znak “YES” potrdi, da so se izbrani
podatki shranili v spomin.
Ce izbrana $tevilka za program Ze vsebuje predhodno shranjeni program, zaslon
utripa.
Izberite drugo Stevilko, ali pa — e Zelite prepisati predhodno shranjeni program — potrdite
izbiro.

» RECALL.: Priklice katerega od programov varjenja.
Za 3 sekunde pritisnite tipko “RECALL” ter s pomocjo kodirnika “G” izberite Stevilko
programa. Ponovno za 3 sekunde pritisnite tipko “RECALL” znak “YES” potrdi opravljeni
priklic programa.

/N

Pred kakrsnim koli postopkom vzdrZevanja izkljucite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektricne vticnice.

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektri¢arij;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobijih, ki so odvisna od pogostosti uporabe
aparata. (Uporabiti pravilo EN 60974-4)

* Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektricno
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko krtaco
in ustrezna cistilna sredstva). * Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pritrjeni in da
izolacijski plas¢ Zic ni poSkodovan. « Namazite pomi¢ne dele pretvornika z mascobo,
odporno na visoke temperature.

Vzdrzevanje

EL

Eyxeipidio Xprpong

AN

AlaBAOTE TTPOOEKTIKA _TO _EVXEIPIBIO
OguykOANong.

Ta ouoTtApata ouykOAANoNg TOEou nAekTpodiwv pe emkdAuwn MMA kai TIG TTou
ava@épovTal TNV TTapoloa WG «UNXavEG TUYKOAANGNG» TTpoopidovTal yia Blounyavikn
Kal eTTayyeAuaTiki xpAon.

BeBaiwBeite 611 n pnxavr) ouykOAAnong €
ammd_egouaiodornuéva droua kai €18IKOUG,
TIPOANWNG aTUXNHATWV.

BeBaiwBeite OTI 0 XEIPIOTAG EXEI EKTTAIBEUTET OTN XPron Kal yVwpilel Toug KIvOUVoUg TTou
oguvdéovral pe 1N diadikaoia ouyk6AANong dia NAEKTPIKOU TOEOU, KAl TA ATTAPAITATA PETPA
TpooTaciag kai Tig SIadIKagieg EKTAKTNG avAayk

NetrTopepeiG TTAnpogopieg uTTdpyxouv OTo QUAAGDIO «Eykatdotaon kai xpon Tou
€COTTAIOOU GUYKOAANONG dia NAekTpIKoU TOgou»: IEC i CLC/TS 62081.

/N

B BeBaiwBeite 6T n uTTodoXN PEUPATOG GTNV OTToIA CUVOEETAI N PNXavA ouyKOAAnong
TrpoaTaTeveTal oTTd KATAAANAEG dlaTtagelg ac@aAeiag (ao@dAeia i auTOPaTo dIAKOTITN)
Kol S100€Tel yeiwan.

B BeBaiwBeite 6T n pida Kai To KaAWSIO gival o€ KaAr kaTdaTaon.

B [piv va TOTTOBEeTACETE TNV TIPIda OTNV UTTOdOXH PEUPATOG, BeRaiwdeite OTI N pnxavh

950637-01 15/02/16 55

OIUOTIOINOETE T Qv

€1 _eyKOTAOTOOEl KQI €MOKEUAeTAl UOVO
oUPPWVA PE TO VOUO Kl TOUG KOVOVIGHOUG

MposidotroiNoeIg ao@aAgiog

ouykOAAnong eival oBnoTn.

2BAoTE TN Pnxavr ouykdAAnong kai ByAaATe TV TTpida OAIG OAOKANPWOETE TNV £pyaaia
aag.

ZBACTE TN PNXavA oUyKOAANONG Kai BYGATE TV TIpida TIpIV OUVOECETE TA KOAWDIA
OUYKOAANONG, EYKATACTAOETE TO OUVEXEG GUPUA, OVTIKOTAOTHOETE OTTOIONTIOTE EEAPTNHA
oTn Auxvia f TNV Tpo@odoacia CUPPATOG, EKTEAECETE EPYATIEG GUVTAPNONG I METOKIVIOETE
TN PNXavh (XPnolPoTToinaTe Tn AaBr) HETAQOPAG TTAvVW TN pNXavr) cuykOAAnong).
Mnv ayyiCeTe Ta QopTIoEVa £§apTAPATA PE YUPVO dépua i uypd pouxiopd. MovwBeite
atrd 10 NAEKTPODIO, TO €§GPTNUA TTPOG OUYKOAANON Kal KABe yeiwpévo TTpoaBdaiuo
HETAAAIKO €EApTNUA. XPNOIPOTIOIEITE YAVTIA, UTTOSAPATA KAl POUXIOUO OXEDIAOUEVO
€10IKG yIa QUTA TN XPAON, KOl OTEYVA, TTUPIHOXA HOVWTIKA XOAAKIA.

XPNOIYOTIOIEITE TN UNXavr) GUYKOAANGNG o€ §Npo, KaAd agpifdpevo Xwpo. Mn ekBéTeTe
TN pnxav ouyk6AAnong otn Bpoxr f aTnv nAiakr) akTivoBoAia.

XPNOIYOTIOIEITE TN PNXAVF OUYKOAANGNG HOVO GV OAa TO TTAVEA Kl TA TIPOOTATEUTIKG
eival oTn B€on Toug Kal £€xouv TOTTOBETNOEI CWOTA.

Mn XPNOIPOTIOIEITE TN PNXaVH GUYKOAANONG €dv £xel TIEDEI 1) XTUTTNBET — evOEXETaI Va
unv eival ao@aing. Na eAeyxBei atmd e§ouciodoTnuévo ATouo 1 eIDIKO.

AQ)

B EaAeiyTte TIg avaBupidoelig uykOAANGNG pe KatdAAnAo uoikd egaepioud A Pe Xprion
egaepIoTApa KatTvoU. Oa TTPETTEN va UTTAPXEI CUGTNHATIKF TTPOCEYYIaN OTNV agioAdynon
Twv opiwv €kBeong o€ avabupidoelg ouykOAAnong, avaloya pe Tn ouvOeon, Tn
OUYKEVTPWOT| TOUG Kal To Xpovo €kBeang.

B Mn ouykoA\dTe UNIKG TTou €xouv KaBaplaTei ue xAwploUxa SIGAUTIKG A TTou €xouv BpeBei
KOVTA O€ TETOIEG OUTIEG.

MALAOO@D

B XpnoIYOTTOIEITE PAOKA OUYKOAANONG HE adIOKTIVIKO YUOAI KATAAANAO YIO GUYKOAANTEIG.
AvTIKATaOTAOTE TN PAOKA €AV €xel TTABEI {nNUIG - eVOEXETAI va UTTAPXEl EI0PON
aKTIvoBoAiag.

®dopdre TTUPiPOXa yAvTIa, UTTOSAPOTA Kal POUXIOUO YIa va TIPOOTATEWETE TO déPUa
oag atd TIG akTiveg Tou TOEOU OUYKOAANONG Kal até omverpeg. Mn @opdte Aimapd
evdUpaTa KaBwg Ba pTTopoloav TTEPOUV PWTIA aTTO KATTOIO GTTIVErPa. XPNOIUOTIOIETE
TTPOCTATEUTIKG TITAPATIETACUATA YIO VA TTPOCTATEUOETE GAAA ATOPA OTO XWPO.

MnvV a@rVveTE TO YUPVO BEPUA VO EPXETAI OE ETTOPN PE KAUTA HETAANIKG e§apTANATA, OTTWG
n Auyvia, o1 AaBég nAekTpodiwv, Ta aTeEAEXN NAEKTPODIWY, 1 Ta TTPOCPATA GUYKOAANUEVa
ecapTApara.

O1 petaAAoupyIKEG Epyaaieg TTpoKaAoUV GTTIVENPEG Kal akideg PopdaTe yuahid ac@aAeiog
KOI TIPOOTATEUTIKA POTIWV.

VAN

B O1 omvOApeg ouyKOAANONG UTTOPOUV va TIPOKAAETOUV TTUPKAYIG.

B Mn ouyKOAAGTE 1) KOBETE KOVTG O€ UPAEKTA UAIKE, agpia r avaBupIdoeig.

B Mn ouykoAAdTe 1} KOBeTe doxeia, KUAVOPOUG, DeCaPEVESG 1) CWANVWOEIG GV dev £Xouv
eAeyxOei ammd €§ouciodoTnUEVO TEXVIKO 1) €1DIKO, 1 deV EXOUV Yivel O KATAAANAEG
TIPOETOINOOIEG.

B ATTOPOKPUVETE TO NAEKTPODIO ATTO TN POVAdA COUYKPATNONG Tou NAEKTPOdiou agpou
OAOKANPWOETE TIG Epyanieg GUYKOAANONG. BeBaiwBeite 6T Kavéva uEPOG TOU NAEKTPIKOU
KUKAWPOTOG TNG pOVAdag ouykpdtnang Tou nAektpodiou dev ayyidel Ta KUKAWHOTA
yeiwong. H Tuxaia eTTa@n TOUg UTTOPET va TIPOKOAEDEI UTTEPBEPUAVON i QWTIA.

® HAekTpopayvnTika Media EMF

To peldpa ouykdAANong Tapdyel nAektpopayvnTikG Tedia (EMF) otnv Trepioxr Tng
OUYKOAANONG Kal OTn OUOKEUR] OUYKOAANONG. Ta nAekTpopayvnTIKG TTredia UTTOPEi va
ETTNPEAOOUV IOTPIKA EPPUTEUNATA, OTTWG TOUG BNUOTODOTEG.

Mpétel va AapBavovTal ETTaPKA HETPA TTPOCTAGIAG YIA TOUG POPEIG IATPIKWV EMPUTEUPATWV.
MNa mapdderypa, Ba Tpémel va eutrodifeTal n TTpdoBacn oTnv TIEPIOX XPAONSG NG
OUOKEUNG OUYKOAANoNG. Ta dTopa Pe IaTPIKG EPQUTEUPOTA Ba TTPETTEl va GUMBOUAEUOVTaI
TO YIATPO TOUG TIPIV TTANCIGOOUV OTNV TTEPIOXNA XPAONG TNG OUCKEURG GUYKOAANDNG.

AuT) n ouokeury TTIANPOI TIG ATTQITACEIS TOU TEXVIKOU TIPOTUTTOU TTPOIOVTOG yia
QATTOKAEIOTIKF) XPON O€ PIOPNXAVIKOUG XWPEOUG Kal Yo €ETTAYYEAMATIKR) Xprion. Aegv
e€ao@aAifeTal N cupgpoOpPwaon pe Ta TTPORAETTOPEVA OpIa yia TNV €KBECN Tou avBpwITOU
o€ NAeKTPOPAYVNTIKA TTEdia O€ OIKIaKO TTEPIBAAAOV.

E@appdoTte TG TTapoakdTw TTPOQUAGEEIS yia Tnv eAayioTotroinon Tng €kBeong oe
r]AaKTpopqvvr]TlKu media (EMF):

B Mnv otékeoTe PeTAlU Twv KaAwdiwv ouykoAAnaong. KpatioTe kal Ta 300 KaAwdia
OuyKOAANoNg atré Tnv idia TTAEUpd TOU CWHATOG GaG.

Ortav eival duvatév TUAIETE Ta KaAWSIO GUYKOAANGNG OTEPEWVOVTAG Ta PE KOANTIKN
Tavia.

Mnv TuAiyeTe Ta KaAWDIa GUYKOAANGNG OTO CWHA 0AG.

ZuvdEOTE TO KOAWDIO YEIWANG OTO KOPPATI TToU doUAEUETE 60 TO duVaTOV TTANCIECTEPQ
OTO OnpEio OUYKOAANONG.

Mnv ekTeAeiTE TUYKOAANON KPOTWVTAG TN CUOKEUH KPEUAOTHEVN OTO OWHA OOG.
KpatnoTte 1o Ke@AAI Kal TOV KOPPO 0OG 60O TTIO POKPIA YiveTal atmré To KUKAwUa
OuyKOAANonG. Mnv epyddeoTe KovTd, KaBIOPEVOG i OKOUPTIWVTOG OTN OUOKEUN
ouyk6AAnong. EAdyiotn amméoTtaon: Zx.7 Da = cm 50; Db = cm.20

Tuokeun KAdong A

AuTA n OUOKeUR eival oxedIOOUEVN YIa XPron o€ BlounxavikoUg Kal ETTayYEAPATIKOUG
XWPOUG.
2 € KATOIKIEG Kl OE XWPOUG TTou ouvdéovTtal he éva dnudaio dikTuo xaunAig Tdong Tmou
TPOPOJOTE( OIKIGTIKA KTipIQ, HTTOPEI va UTTAPXOUV SUOKOAIEG yia TNV e§ao@daiion TnNg
OUPPOPPWONG PE TNV NAEKTPOUAYVNTIKA cupBatdTnTa, e§aITiag Twv aKTIVOBOAOUNEVWY
1 TWV AYWYIHWY TTAPEPROAWV.

Q

-b TuyKOAAnon umo emikivbuveg cuvlnkeg

B Edv n ouykOAANGN TTPETTEN VA YivEl UTTO ETTIKIVOUVEG OUVONKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPIGHOU,
ao@uéia, TTapoucia EUPAEKTWYV A EKPNKTIKWY UAIKWV), BeRaiwBeiTe 6T 0l GUVORKES Exouv
eheyxOei TTponyoupévwg atmd egouaiodotnuévo €idIk6. BeBaiwBeite yia Tnv Trapouaia
KOTOPTIOWEVOU TTPOCWTTIKOU TO OTTOIO PTTOPET VA ETTEUREI O€ TTEPITITWAN €KTAKTNG AVAYKNG.
XpnoiyoTrolgiTe Tov E0TTAIONO TTpooTaciag TTou TeplypdgeTal ota 5.10,A.7,A.9 Tou IEC



n TNV TeXVIKN TTpodiaypagn CLC/TS 62081.

B Ortav epydaeaTe O€ UTTEPUYWHEVO PEPOG, XPNOIMOTIOIEITE TTAATQOPUO OOPaAEiag.

B Edv mpéTel va xpnoigotroinBolv TepIoadTePeS aTrd Yia pnxav ouykOAAnong, i étav
TO PEPN OUVOEOVTaI NAEKTPIKA, TO GBPOICHA TWV XWPIG POPTIO TATEWV OTIG AaBEG TwV
nNAekTPOdiWV A OTIG Auxvieg pTTopei va utrepRaivel Ta dpia ac@aAeiag. BeBaiwBeite 6T
ol ouvBnkeg €xouv agloAoynBei TTponyoupévwg atmd e&ouaiodoTnuévo €1BIKO Yo va
eCakpIBwOei edv UTTAPXEl TETOIOG KivOUVOG Kal UIOBETAOTE Ta PETPO TTPOOTACIOG TTOU
meplypagovtal a1o 5.9 Tou IEC A Tnv TexvikA Trpodiaypaery CLC/TS 62081 edv eival
aTapaiTnTOo.

MpooBeTeg TpoeIdoTTOINCEIG
Mn xpnoipoTToIEiTE TN pNXavr) OUYKOAANGNG yia OKoTToug GAAoug atrd autoug TTou
TIEPIYPAPOVTAI, TT.X. VIO TO EETTAYWHA TTAYWHEVWY CWANVWOEWY VEPOU.
TotroBeTAOTE TN PNXavr) GUYKOAANGNG o€ eTTiTTEdN OTAOEPNA ETIPAVEIQ, KOl BEBaiwOEiTE
OTI Oev UTTOPET VO pETaKIVNOEL. Oa TTPETTEl VO TOTTOBETNOET e TPOTTO WOTE v UTTOPET Va
eAeyxOei katd Tn Xprion aAAd dixwg kivduvo va kaAu@Bei e oTTIvOAPEG oUuYKOAANONG.
Mnv avaonkwveTe TN pnxavr) cuyk6AAnong H pnxavr) dev d1abétel egapTAparta
aviywong.
Mn xpnoipotroleite KAIAWSIA PE POAPUEVN HOVWOTN A XAAAPEG EVWIOEIG.

Meprypaen) TG pnxavig ouykoAAnong

To pnxdvnua eival yevvrTpia peUPOTOG YIa XEIPOKIVNTN GUYKOAANON TéEou ot péTaAa
(MMA, pe emmkaAuppéva nAekTpddia) kai ouykOAAnon TIG pe MOTOA, KatGAAnAo yia
oxnuatiopé 1égou LIFT | HF.

H pnxavr ouykOAANGNG €xel KATAOKEUOOTET Pe TeExvohoyia nAekTpovikod ENAAAAKTH.

H pnxavr) ouykOAANoNG TTapéxel CUVEXEG 1 EVaAAAOTOPEVO PeUQ.

To NAEKTPIKO XAPAKTNPIOTIKO TOU PHETAOXNMATIOTH €ival TITWTIKOU TUTTOU.

Kupia g§apripara Zx. 1

A)  HAekTpIKO KOAWBIO

B)  ZUvdeopog yia OTTOPOKPUOHEVO EAEYXO (TTEVTAA).

C) ZUvdeon aywyou agpiou

D)  Aiakérrng STANDBY/ON.

E) TMAAkTpa emAoyAg TPOTTWY GUYKOAANONG

F)  MAAKTpa €TMAOYAG TWV TTOPAPETPWY OUYKOAANGNG

G)  AlokéTTTNG PUBUHIONG TWV TTAPAPETPWY CUYKOAANONG

H)  TMAAKTpa yia TNV aTTOBAKEUOT TWV TTPOYPAPHUATWY GUYKOAANONG
L)  Auyvia évdeigng ouvdeong OTTOHOKPUOUEVOU EAEYXOU (TTEVTEA).
M)  ZApa BeppikAg SIAKOTTAG

0) Zuvdéoelg yia KaAwdia ouykGAAnong / ZuvdeThpag Auyviag

P)  ZUvdeopog agpiou TTupool

R)  Zuvdetipag eAéyxou TTupoou

X)  ZuvdETng yKpouTr wigng / ( kAeidi TIG air).

Z)  Tevikdg dIakoTTNG

Texvikd oToIXEia

YTapyel TVoKida OTOIXEIWV TTAvw OTN UNXavr) OUyKOAAnong. Zx. 2 Mapddeiypa 1ng
TMVOKI®aG.

A)  Ovopa kai d1EUBUVON KOTAOKEUADTN

B) EupwTraikd TTPOTUTIO TTOU 0pOPEG TNV KATAOKEUR Kal TNV ac@dAeia §0TTAIcuoU
OuyKOAANONg

ZXeSIAypapPa TNG ECWTEPIKAG DOPAG TNG UNXAVAG CUYKOAANGNG
xedidypappa NG TPoRAeTTOpEVNG dladikaoiag ouykoAAnaong:: D1: ZuykdAAnon
MMA; D2: ZuykdAAnon TIG

>UpBoAo TrapexOUEVOU PEUPATOG: EVAANACOOUEVO / GUVEXEG

Atraitoupevn 10X0g £10600u:

17 evaAAaooodpEVN PIOG PAONG TACN; CUXVOTNTA

37 evaAA\aooOpEVN TPIQPATIKH TAON; CUXVOTNTA

EmriTredo poaTaciag até ateped Kal uypd

>UpBoAo tou Seixvel TN duvaTdTNTa XPAONG TNG PNXAVAG OUYKOAANONG o€
TrEPIBAAAOV &TTOU UTTAPXE! TIBAVOTNTA NAEKTPIKWY EKKEVWOEWY

ZUUTTEPIPOPE KUKAWHATOG GUYKOAANONG

UOV  EAGXIOTN Kal péyioTn Tdon avolkToU KUKAWHATOG (avoIKTO KUKAwUa
OUYKOAANONG).

loxUg kal avTioTolXn KaVOVIKOTIoINKEVN TGN OTTG TN PNXavr
OUYKOAANONG.

KukAog epyaaiag. Ava@épeTe yia TTOGO PTTOPET va AEITOUPYET N unxavr
OUYKOAANONG, Kal TTOO0G XPOVOG XPEIAZETal yia va Kpuwael. O xpovog
eKPPACeTal WG % Pe BAon KUKAO 10 AetrTwv (11.X. 60% onuaivel 6 AeTrta
Aeimoupyia kat 4 AETITG SIOKOTTR).

AV Medio puBuIong 10X00G Kal avTioToixng Tdong To5ou.

2ToIx€ia TTaPoyAg PEUPATOG

U1 Taon eil06d0u (emTPeTTOUEVN avoxh: +/- 10%).

11 eff TMpaypatikr ammoppo@oluevn 1I0XUG

11 max MéyioTtn ammoppo@oulpevn 100G

Ap1Budg oeipdg

Bdpog

>UpBoAa acpakeiag: BA. Mpoeidotroinogig AogaAsiag

C)
D)

E)
F)

G)
H)

)

12, U2

X

J)

K)
L)
M)

- Texvikd oToixeia TIG Auxviag*™ Zx.2,1
** (Opiopéva povTéAa dev repIAapBdavouv auté To e§APTNHA).

Ekkivnon

B O1 ouvdéoeig oTnv TTapoxrn pelpaTtog yivovrar amd €i81kO 1 egouciodoTnuévo
TTIPOCWTTIKO.

B BeBaiwBeite 611 N pnxavA ouykdAAnong eival aBnaoTr kai n pida Sev ival oTnv uTTodoxnA
TpIv ekTEAEOETE QUTA TN dladikaaia.

B BeBaiwBeite 6T N uTTod0OXN PEUPATOG GTNV OTIoIO CUVOEETAI N PNXavA ouykKOAAnong
TIPOCTATEVUETAI OTTO OUOKEUEG ao@aAeiag (ao@dAeieg i autduaTo dIakATTTN) Kai dIaBETel
yeiwon.
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B H ouokeun TTPETTEl va ouvdEeBEl povo o€ Eva oUoTNUA TPOPOBOTIag PE TO “OUdETEPO”
KOAWDIO YEIWPEVO.

ZuvapHoAOyNon Kol NAEKTPOAOYIKEG CUVDETEIG

» ZUVOPHOAOYNOTE Ta ETTIHEPOUG EEAPTAKATA TTOU UTTAPXOUV OTN CUOKeuaaia (ZX. 5).

» EANéyETe €Gv n Tapoxr peupaTog atrodidel TNV TAGN Kal T CUXVOTNTA TTOU QVTIGTOIXOUV
0T pNXav ouykOoAAnong kai eav diabétel ao@daAeia kaBuaTépnong KatdAANAn yia 1o
péyioTo pevpa (I2max) Zx. 3,1.

@ AuTr n guokeur| dev TTANPOI TIG ATTAITACEIG Tou KavoviopoUu IEC/EN61000-3-12. Av
ouvdeBei o€ £va dnuAoIo BiKTUO XapuNnARG TAoNG gival euBUvn Tou TEXVIKOU EyKaTdoTaoNG
) Tou XpAoTn va BeBaiwBei 6T puTTopEi va guvdeBei (av eival atrapaitnTo, cUPBOUAEUTEITE
TO PopEa EKPETAAAEUONG TOU BIKTUOU SIaVONNAG NAEKTPIKAG EVEPYEITG).

® Mpokelpévou va avratokpiveoTe oTig atraitioelg Tou EN61000-3-11 (Fliker) oag
TTPOTEIVOUUE VO OUVOEETE T OUOKEUR OUYKOAANGNG OTa onpeia dIETTaeng Tou dIKTUoU
TPOPodOaTiag TToU £XOUV eTTAYWYH XaunAdTePN ammd Zmax = ZX. 3,4.

» Buopa. Edv n pnxavl ouyk6AAnong dev S1a0€Tel BUoa, GUVOEDTE £va TUTTOTTOINMEVO
Buopa (2P+T yia 1Ph) (3P+T yia 3Ph) kaTdAANANG IKavoTNTOG Yia TO KAAWSIO pEUPATOG
Zx.3,2.

ZUvdeon o€ YEVVATPIES

B Opiopéveg pnxavég ouykOAAnong ptropolv va ouvdeBouv e yevvATpia (BA. oupBoAo
aTov Trivaka aTolxeiwv). BeBaiwBeite 611 n amdédoon Tng yevvATpIag gival TOUAGXIoTOV 6
kVA kai 611 n 1éion Tng dev givar peyaAlTtepn atré 270V.

MpogToipacia Tou KUKAWPATOG OUYKOAAnong MMA
» ZuvOEaTe TN yeiwan** oTn unxavr) auykOAANCONG Kal To €§GpTNHa TTPOG GUYKOAANGN, 600
TTIO KOVTA YiVETal OTO OnUEio ouyKOAANONG.

» ZuvdéoTe To KaAWDIO PE T BAKN NAEKTPOBIOU™™  OTN pnxavr) GUYKOAANCNG Kal avapTAOTE
TO NAEKTPOBIO GTN POVAdA CUYKPATNONG. ZUPBOUAEUBEITE TIG OBNYiEG TOU KATOOKEUADTH
TOU NAEKTPODIOU OXETIKA PE TN OUVOEDN Kal TO peUUa GUYKOAANDNG.

2TIG UNXOVEG OUYKOAANONG TTOU aTrodidouV GUVEXEG PEUNA, TA TTEPITOOTEPA NAEKTPOBIO
gival ouvdedePEva 0TO BETIKG TTOANO, Kal HOVO opiopéva NAEKTPOBIA (OTTWG QUTA PE
€TMKAAUWN pouTIAiou), gival UVOEDEPEVA E TOV OPVNTIKO TTOAO.

MpogToipacia Tou KUKAWPATOog ouykoAAnong TIG
JUVOEOTE TN YEIWON™* GTN PNXaVA OUYKOAANGNG Kal TO EAPTNHA TTPOG OUYKOAANON, 600
TTI0 KOVTA YiveETal OTO Onueio ouykOAAnong.

JuvdéaTe Tn oUvdean IoXU0G Tou TTupooU TIG** oTov apvnTikd TTOAO TNG PNXAVAG
OuUYKOAANONG Kal TOTTOBETATTE TO NAEKTPABIO.

2uvdEaTe TO OUVOETHO EAEyXOU TTUpooU aTnv Trpila “R”.

ZuvdéaTe To cwARva agpiou Tou TTUpaoU TIG aTo gUvdeopo agpiou «P» OTo PTTPOCTIVO
TAaiolo

(D Ta mpoTeivépeva TuApaTa (mmz2) Tou KaAwdiou ouykOAAnong, pe Baon 1o péyioto
poprtio (12 max), gaivovtal oTo ZX. 3,3.

B TotroBeTAOTE TOV TIPOCTATEUTIKO KUAIVOPO agpiou a€ 6pBia BEan, pakpid atrd Tnv TTEPIOXR
OUYKOAANONG. XpNOIYOTIOINOTE TO OTAPIYMA TNG PNXAVAG CUYKOAANONG 1) KATTOI0 GAAO
oTaBepd €EAPTNUA WOTE VO PNV UTTAPXE! KivOuvog TITwong 1 BAGRNG.

MNa gykatdoTaon, akoAouBraTe Tig 0dnyieg Tou ZX. 6.

@ O1 kUAIvEpol TTou dev avayopwvovTal diaBéTouv BaABida pe TTePOVN TTOU AVOIYEl
auTopaTa OTaV O PEIWTAG TTiEaNG BIBWOEI oToV KUAIVOPO.

EykartdoTaon ykpout wugng mupoou TIG (Movr.3) **

B H mpida “X” gival aTroKAEIGTIKR TNG GUVOECNG TOU YKPOUTT WUENG yia Tov TTupod TIG.

» Elodyete 10 BUopa e§oTAIGHOU yia TNV ouykOAAnan e Tov upad TIG wigng aépa.

B Av 10 BUopa dev ouvdEETal, F} TO YKPOUTT WUENG €ival atTevepyoTToiNUEVO, A TO ETTITTESO
uypou gival TTOAU XapnAd n ouokeur) GUYKOAANGNG OTAPATA Kal epgavideTal oTnv 08dvn
T0 0@AAua ”E 16”

** (Opiopéva povréAa Sev epIAapBavouv auToé To §ApTNHA).
Aladikaoia ouyKOAANONG: TTEPIYpaAPR EAEYXWYV Kal
onNHATWYV
A@ou BéaeTe Tn Pnyavr) CUYKOAANGNG O€ AEIToupyia, avoi§Te TNV Kal TTPAYUATOTTOINOTE TIG

aTTaPAiTNTEG PUBHIOEIG.

> [Mpoypaupartiote Tov TpOTT0 oUYKOAANGNG TEdovTag Ta TTARKTPa “E”. O1 €TTIAEYUEVEG
€VTOAEG ep@avidovTal atréd Ta avappéva led ditrha oTa didpopa aUPBoAa.

» EAEETE TIG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG TTIECOVTAG Ta TTARKTPA “F”.
H TrapapeTpog GuykOAANONG aTo OTAdIO TG TPOTTOTTOINCNG EUPAVICETal ATTO TO AVAUUEVO
led &itTAa 1o oUpBoAo kai N TINA TNG ep@avidetal oTnv ‘086vN’. MTTopeiTe va aAAGgeTE
TNV TIYA TNG TTapapéTpou yupilovtag 1o dIakoTTn “G”.

H povéda pérpnong kai o Topéag pUBUIONG TTAPAPETPWY GUYKOAANGNG avagpépovTal
otov Mivaka 1.

D) NAAkTpo Stand By / ON

MéoTe 10 yia va BEoeTe o€ AciToupyia Tn pnxavr A yia va Tn BaAete o€ “Stand By”.
Otav n pnxavr) gival ouvdedepévn oto diktuo ot “Stand By”, avaBoofrvel éva
KOKKIVO anueio oTnv ‘oBévn’.

E1) EmAoyéag MMA, TIG LIFT, TIG HF
EmAéSTe TN dladikaoia GuykOAAnong TTou Ba XpnoiyoTroinBei:

» MMA-: cuykOAANon Pe ETTIKOAUPPEVO NAEKTPADIO.

» TIG LIFT: ouykoAAnon TIG pe rupodotnT LIFT ARC

» TIG HF: ouyk6AAnon TIG pe TTupodoTtnTr) UWnARG GuxvoTnNTag



@ MNa va dnuioupynBei 10 T80 CUYKOAANONG PE TO ETTIKAAUPPEVO NAEKTPOBIO, TTEPAOTE
TO TTGVW OTO TUAMA TTPOG GUYKOAANGN, Kal HOAIG dnpioupynBei To T6E0, KPATAOTE TO
oTaBepd oe amrdéoTaon ion Ye Tn SIGUETPO TOU NAEKTPOBiou Kal o€ ywvia Trepitou 20
— 30 poIpwV TTPOG TNV KATEUBUVGN GTNV OTTOI0 GUYKOAAGITE.

@ MNa va epapudoeTe 10 160 GUYKOAANONG pe Tov TTupod TIG otn Aeimoupyia TIG
LIFT, BeBaiwbeite 6T n TpooTaTeuTik BaABida agpiou eival avoikTh. AKOUPTIACTE
TO NAEKTPOdIO GTO TEPAYIO TTOU BEAETE va OUYKOAAAOETE, TTECTE TO TTARKTPO KOl
QAVOONKWOTE TNV GKPN Tou NAEKTPOdioU atTd TO TEPAXIO.

® lMa va epapudoeTe 10 T6E0 TUYKOAANGNG pe Tov TTUpod TIG atn Aeitoupyia TIG HF,
BeBaiwBeite 611 N TTPpooTaTeUTIKA BaABida agpiou gival avoikTr. TOTTOBETAGTE TO GKPO TOU
NAEKTPOBIOU OE ATTOCTAGT TTEPITTOU SMM aTTé TO TEPAXIO TTOU BEAETE VO OUYKOAAACETE
Kal TMEOTE TO TTAAKTPO: TO TOEO Ba GXNUATIOTEI XWPIG va TTPETTEI VO QYYIEETE TO TEUAXIO
JE TO NAEKTPODIO.

E2) AiokétrTng DC / AC / AC EASY

» “DC”: ZuykoAnon TIG pe ouvexég pelpa.
> “AC”: ZuykoAnon TIG pe evalaooduevo pevpa. H pUBuion Tng ouxvotnTag
“FREQUENCY (Hz)” ka1 Tou “BALANCE (%) ival xeipokivnTn.
» “AC EASY”: ZuykoAAnon TIG pe evaAAaooouevo pelpa.
H puBuion tng ouxvotntag “FREQUENCY (Hz)” kai Tou “BALANCE (%)’ ivai autoparn,
avaAoya pe TIG ETTIAEYUEVEG TTAPAPETPOUG GUYKOAANDNG.
@ Otav n pnxavA eivai otn Aeitoupyia “Easy” 1o led &itrAa 0TIG TTAPapETPOUG CUYKOAANGNG
avaBoofrvel yia va deigel 6T N TIPA TTou epgavidetal aTnV ‘088vn’ avTIOTOIXEI OE AUTO
TIou emAéyel qUTOPATA N pnxavn. Av n Tir aAA&gel, 1o led gival oTaBepd.

E3) EmiAoyéag TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (A xeIpokivnTo): yiveTal OUYKOAANCN PEXPI VA TTAPAUEIVEI TIIEOUEVO TO TTARKTPO TOU
TUpooU

» 4T (4 autdpaTo): TTIECTE KOl APrOTE TO TTAAKTPO YIa va EEKIVAOETE TN OUYKOAANGN, N
OUYKOAANGN ouvexiCeTal PEXPI va TTIECETE KOl VO AQAOETE EavA TO TTAAKTPO Y va TN
OIOKOWETE.

» “SPOT”: H ouyk6AAnon TIG oTapatdel autopaTa, apol TTEPATEl O TIPOYPAUHATIONEVOG
XPOvOG.

E4) AiokétrTng PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)": To peUpa ouykKOAANONG €ival TTAAPIKO.
EvaAAdooovtal To Tpwtedov pelpa ‘I (Amp)” kai To pedpa Baong (%) I”
H pUBuion Tng ouxvotntag maApoddétnong “PULSE (Hz)” kai Tou pedparog Baong
“(%) I” eivan xeipokivnTn.
@ H di1Gpkeia Tou XpOvou CuykOAANONG pe TTpwTeUoV pelpa gival idia pe 10 XpOvo
OUYKOAANONG P pelpa Baong.
» “EASY PULSE (TIG)": To peupa ouykGAANoNG gival TTaAUIKO.
EvaAAdooovTal To Tpwtelov pelpa “l (Amp)” kai 1o pedpa Baong “(%) I”.
H pUBuion g ouxvornTag maApodotnong “PULSE (Hz)” kai Tou pedpatog Baong “(%)
I” eival autopaTn, avaoya Pe TIG ETTIAEYUEVEG TTAPAUETPOUG CUYKOAANGNG.
@ ‘Otav n pnxavA givai otn Aeitoupyia “Easy” 1o led SitrAa oTIG TTapapéTpoug ouykOAANoNg
avaBoofrvel yia va deigel &TI N TIPA TTou epavidetal GTnV ‘006vn’ avTIOTOIXEI OE AUTO
TIoU emMIAéyEl qUTOPATA N pnxavr. Av n Tir aAA&gel, 1o led gival oTaBepd.

> Bi-level (TIG 4T): epooov emiteuxBei To peUpa TTou €xel pubpioTei “l (Amp)”, pia olvToun
TTiE0N OTO TTAAKTPO TOU TTUPOOU UEILIVEI TO peUPa ouykOAANong “(%) I” Tng pubuiopévng
TIUAG. Me pia akéun ouvtoun TTiEoT, TO PEUMA ETTICTPEPEI OTNV AKEPQID TIUH TTOU €XEI
puBpioTei “l (Amp)”. Mo va TEpaTioeTe TN OUYKOAANCN, Ba TTPETTEI VA KPOTACETE TTIETUEVO
1O TTAAKTPO yia didotnua >0,5 deuT.

F) Zuyk6AAnon MMA: puBuI{OpEVES TTOPAMETPOI

» “1 (Amp)”: PUBuion Tou pelpaTog ouykOAANoNG.

» “ARC FORCE”: Auavel Tnv évtaon Tou peUPaTog ouykOAANONG yia va atmo@euxOei n
KOAANON TOU ETTEVOUPEVOU NAEKTPOBIOU OTO AVTIKEIUEVO GUYKOAANCONG OTaV N TAon Tou
T6EOU €ival TTOAU XaunAn.

» “HOT START”: Augdvel Tnv évraon Tou peUPATOG OUYKOAANONG Yia VO BIEUKOAUVEI TRV
£vauon Tou £1TeVOUPEVOU NAEKTPODIOU .

F) Zuyk6AAnon Tig: puBuiopeveg TTapaueTpOI

» “® mm”: EmAoyn Tng SiapéTpou Tou nAekTpodiou BoAgpapiou.
AvaAoya pe TNV eTTAEyPEVN DIGUETPO, N PNXavh KaBopidel To BIGAEINPA TOU PEUPATOG
OUYKOAANGNG TTOU PTTOPEITE VO XPNOIMOTIOINCETE XWPIG va BAGYETE TO NAEKTPOBIO.
e Aeiroupyia “AC EASY” 1) “EASY PULSE” n pnxavr €mAEyel TIG KATAAANAGTEPES
TINEG TWV TTAPAPETPWY OUYKOAANONG avaAoya pe Tn SIGUETPO TOU NAEKTPOBIOU KAl TO
€TMAeypéVO peUpa ouyKOAAnong.
Eival duvatdv va pnv TrpoypappaTioeTe Tn SIGPETPO Tou nAekTpodiou (“NO”).
€ aUTA TNV TTEPITITWON 01 PUBUICEIG TwV TTAPAPETPWY OUYKOAANONG KabopilovTal uévo
avaAoya pe To peUpa oUykOAANGNG.

» “PREGAS’”: Pubuion tou xpdvou Trpiv 1o GBACIKO Tou TOEoU.

» “SLOPE-UP”: PUBpion Tou xp6vou KaTd Tov oTToio To peUpa ouykOAANONG @Tavel atrd
NV apxIKn TIYA (évauon Tou T6¢ou) oTn Bacikr TiuA “I (Amp)”.
H apxikr T Tou pelpaTog GUYKOAANGNG TTpokaBopileTal a1o 50% TnG TIUAG Tou
TPWTEUOVTOG PEUUATOG.
» “l (Amp)”: PUBuion Tou TTpwTeUovVToG peUATOG OUYKOAANDNG.
» “(%) I: Aermoupyieg “PULSE” kai “BILEVEL 4T”: PuBpidel To Bacikd peUpa GuykOAAnong,
TTOU EKPPACETAI WG TTOOOOTO TOU KUPIWG PEUPATOG OUYKOAANCNG.
» “SLOPE-DOWN”: Xpdvog KaTtd Tov OT10io, METE TNV atmreAeuBépwaon Tou PTTOUTOV
TOIUTTIOAG, TO PeUPA GUYKOAANGNG QTAVEI aTTO TNV ApXIKA TIUA GTNV TEAIKA TIPA (TEAOG
NG OUYKOAANoNG).
@ H teAIkA TIPr Tou pedpaTog ouykKOAANong TrpokabopileTal 1o 20% Tou TTPWTEUOVTOG
pPEUPATOG.
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» “POST-GAS”: PUBuion Tou xpovou PeTd To OBACIUO Tou TOEOU.
21n 6éon “Aut” o xpOvog TTPOYPAUMATICETAlI QUTOUATA OTTO TN PNXAVA PETALU Twv 5
Kal Twv 20 SEUTEPOAETITWY , AVAAOYQ PE TO KUPIWG peUPa oUyKOAANONG Kai Tn SIGPKEIT
NG OUYKOAANONG.
» “T (SPOT)” Z1n Aciroupyia “SPOT” aAA&Cer n SidpkeIa Tou anpeiou ouykOAAnong.
“PULSE (Hz)” =tn Aertoupyia “TIG PULSE” aAAdZel n ouxvotnTa TTaAPod4TNoNG.
O xpovog ouykOAANONG Pe TTpwTeUOV peUNA gival idIOG PE TO XPOVO GUYKOAANONG pE
pelpa Baong.
» “BALANCE (%)” Ztn Aeitoupyia oguykoAAnong “TIG AC” pe evaAacodpevo pelpa,
aAAadel Tnv avadoyia PETagu TnG didpKeIag Tou BETIKOU Kal TOU apvnTIKOU NUIKUPATOG.
Me 10 “balance” puBuiopévo oto 50%, n didipkeia Tou BeTIKOU NUIKUPATOG gival idia Pe
N S1IdPKEIa TOU aPVNTIKOU NUIKUPOTOG .
XapnAég Tipég “balance” emitpémrouv peyaAUTepn digioduan Tou TOEoU Kal pIKpr) @Bopd
TOU NAeKTPOBIiOU.
YwnAég TIpég “balance” emiTpéTTouV TTEPIOOOTEPN KABAPOTNTA OTO QVTIKEIUEVO OAAG
uywnAn @Bopd Tou NAekTPOdiou.
“FREQUENCY (Hz)” Ztn Acitoupyia ouykoAAnong “TIG AC” pe evaAacodpevo pelpa,
aAAGCel TN GuxvoTNTA TOU PEUPATOG CUYKOAANONG.
XapnAég TiEG emTpETTOUV éva TOEO O ammAWpéVo. YWNAEG TIMEG ETTITPETTOUV éva
TOEO TTIO GUYKEVTPWHEVO.

L) uxvia évdei&ng oUvdECNG ATTOMOKPUCTHEVOU EAEYXOU
(TrevrdA)

Evepyotolgital 6Tav 0To cuyKoAANTA CUVOEETAI O TTPOAIPETIKOG OTTOUOKPUCUEVOG EAEYXOG
(A TO TTEVTAA).

M) ZApa Beppikig SIOKOTTAG

Orav avdper n evoeIKTIKA Auxvia, n BEpUIKA TTpooTaadia gival vepyr.

Edv utrepeite Tov kKUkAo epyaaiag “X” TTou @aiveTal OToV TTivaKa OTOIXEIWV, ia OEPUIKA
SlakoTf) KAgivel Tn pnxavr) TpIiv va TTPpokAnBei ¢nuid. Mepipévete va TeBei ava o€
AeiToupyia kai, €av gival duvaTo, TTEPINEVETE PHEPIKA AETTTA OKOMN.

Edv n Beppikr SIOKOTTH GUVEXIOEI va EVEPYOTTOIEITAI, N PNXAVA OUYKOAANONG €xel uTTepBEi
TO KAVOVIKG eTTiTreda ardd00NG TNG.

“Reset” Tng pnxaving

Me Tn pnxav avappévn, méoTe 10 TARKTPo “Stand By” yia 3 deutepdAertta. Ba
€TTOVEABOUV OI £PYOOTOOIOKEG PUBUIoEIG OAwV Twv TapapéTpwy. Ta atmobnkeupéva
TTpoypappaTa dev diaypagovTal.

To TnAexeIpIoTAPIO BeV (TTEVTAA) oUVOEdEPEVO
H) Atrofkeuon TPoypPaANATWY
Eival duvaTtév va ammoBnkeutouv ol ETTIAOYEG TwV AEITOUPYIWV KOl TWV TTOPAPETPWY TTOU

TIPOYPOMHOTIONTE OTN pNXavh, yia peAAOVTIKA xpron. Mropeite va amoBnkeloete 9
TTPOYPANHOTA:

» SAVE: AroBnkeUel Tnv £mmAeypévn diadikaoia ouykOAANONG KAl TIG TIPOYPANUOTIOUEVEG
TTOPAPETPOUG.
MéoTe T0 TARKTPO “SAVE” yia 3 deutepoAeTtTa Kal €MAEETE Pe To encoder “G” Tov apiBud
(N°) Tou TrpoypappaTog. MiéoTe Eavad 1o TTARKTPO “SAVE” yia 3 SeuTepOAETITA: TO pAjvupa
“YES” emBeBaiwvel TRV TTpayuaTtotroinBeioa ammobrikeuon.
n ‘oB6vn’ avaBoafrivel av o apiBudg (N°) Tou TTpoypduuaTog TTou €TTIAEEQTE yia TNV
atmoBrkeuan TreEPIEXEl BN éva TTPOYPAUKA.
EmAéETE £vav dlagopeTikd apiBuod f emBeRaioTe TNV ETTIAOYA av BEAETE VA OKUPWOTE
TO TTAAIOTEPO TTPOYPAUMA.

RECALL: AvakaAei éva Trpéypappa ouykdAAnong.

Miéote To TARKTPO “RECALL” yia 3 deutepOAeTTa Kal TTIAEETE Pe TO encoder “G” Tov
ap1Bué (N°) Tou Tpoypdupartog. Miéate Eava 1o TAAKTPO “RECALL” yia 3 deutepdAeTTTa:
10 pAvupa “YES” emBeRaiwvel Tnv TpayparotroinBeioa avakAnon.

ZUoTdoEIS XPAONG

Xpnoipotroleite ptraAavTéqa pévo epdoov eival ammoAlTwG aTmapaitnTo, Kal PE TNV
TPoUTTO0E0N Va €XEl iI00 1 pEYOAUTEPO THANA OTTO TO KAAWSIO PEUPATOG Kal va SIoBETEl
yeiwon.

Mn pTTAoKdpETE TIG £10600UG aépa Tou GUYKOAANTH. Mnv atroBnKeUETE TO GUYKOAANTH
oe doyeia ) pdgia TTou dev agpifovTal ETTOPKWG.

Mn xpnoipoTrolgite TO GUYKOAANTH o€ TTEPIBAAAOV OTTOU UTTAPXOUV aépia, avaBUUIATEIG,
QAYWYIUEG OKOVEG (TT.X. pIViopaTa G13APOU), UPAAUUPOG AEPAG, KAUOTIKEG AVOBUMIATEIG 1)
&ANoI TTapdyovTeG TToU UTTopoUV va BAGWouUY Ta HETAAAIKG EaPTANATA Kal TRV NAEKTPIKA
pévwon.

@ Ta NAekTPIKG EEAPTAPATA TOU GUYKOAANTH £XOUV UTTOOTE] KATEPYOOI PE TIPOOTATEUTIKES
pnriveg. Otav o1uoTToINGE( VIa TTPWTN QOopd. gival mlavo va Byel kamvog. Autdg
TTpoKaAgiTal a1rd 10 OTéyvwua NG pntivng. O katvég Ba Tpétel va diapkéael Aiya
HOVO AETTTA.

JAN

>BAoTe To CUYKOAANTA Kai ByAATE To BUopa atrd TNV TTPIda TTPIV EKTEAETETE OTTOIABNTIOTE

£pyacia ouvtApnong.

H ékTakTn OUVTAPNON gKTEAEiTAl OTTO EIBIKEUPEVO TTPOOWTTIKG A €§ouaiodotnuévou
AEKTPOAOYOU avikoUugTrepIodikG avaloya pe Tn xprion. (Eeapudote 10 EN 60974-4

Kavovag)

* EAéygTe TO E0WTEPIKG TOU CUYKOAANTH KOl apaipéaTe duOV OKOVEG TTOU £XOUV EVOTTOTEDET

oTa nAekTpoAoyikd e§apTrpaTa (UE TTETTIEOPEVO QéPa) Kal TIG NAEKTPOVIKEG KAPTEG (ME

TIOAU paAakr) BoUptoa Kal KatdAAnAa TTpoiévTa kaBapiopol). « EAEYETE GV OI NAEKTPIKEG
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Pa6ouee pykoBoACTBO
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Mepen vcnonb3oBaHVWeM CBapOYHOrO _annapara BHUMATENbHO MpoYuTaTh
DYKOBOACTBO.

YCcTaHOBKM ANs OyroBOW CBApKy C MOKPbITEIM anekTpogoM B pexumax MMA un TIG,
Aanee HasbiBaeMble “CBapOYHbIi annapar’, npeayCMOTPeHbl AN WHAYCTPUANbHOIO U
npodheccrmoHanbHOro MCNoNb30BaHUS.

Y6enutbesl, YTO CBapOYHbIA anmnapaTt ycTaHaBNMBAETCA W PEMOHTUPYETCS OMbITHbIM
nepcoHanom, B COOTBETCTBUM C HOPMATUBaMU ¥ NpaBUnamm TeXHUKN 6e3onacHoCTu.
Heobxognmo ybeautbes, 4To onepatop obyYyeH MCNOoNb30BaHUIO U 3HAKOM C puckamu
CBSi3aHHbIMW C NPOLIECCOM [YrOBOW CBapku, a Tawke C HeobxoaAMMbIMW npaBuniamu
TexXHVKM 6e30MacHOCTY 1 aBapUHbLIMU NPoLeaypamm.

Bonee nogpobHas nHbopmauma npuBegeHa B Gpoltope “ObopynoBaHve aAnst AyroBoin
CBapku, ero ycTaHoBka ¥ ncnons3osaHue”: IEC nnm CLC/TS 62081.

/N

B Y6eauTbCsl, UTO PO3ETKa MUTaHWs, K KOTOPOW MOACOEAMHEH CBapPOYHLIV annapar,
3alyLLieHa nNpeaoxpaHUTenbHbIMU YCTPOUCTBaMK (NnaBkMe NpefoXpaHUTenn Unm
aBTOMaTUYECKUiA BbIKINOYaTeNb) U COeaNHEHA C YCTAHOBKOW 3a3eMIeHus.
Y6eauTbes, 4TO BUIKa U kabenb NUTaHUs HAXOOATCS B XOPOLLEM COCTOSIHUM.

Mepepn Tem, Kak nomelyaTe BUMKY B PO3ETKY MUTaHWS, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
annapar BbIKITHOYEH.

Kak Tonbko paboTa 3akoH4YeHa, Heo6X0AMMO BbIKIMIOUMTL CBAPOYHbI annapat U BblHYTb
BUIKY U3 PO3ETKN NUTAHWS.

BbIkMnouMTb CBAapOYHbI annapar v BblHYTb BUMKY U3 PO3ETKW NUTaHUS Nepes TeM, Kak
coeanHATL kabenu cBapku, ycTaHaBNMBaTb HENPEPbLIBHYIO MPOBOIOKY, 3aMEHSATb YacTu
FOPETKM UINM MEXaHW3M MPOTSXKKM MPOBOIOKU, BbIMOMHSATL ONepaLymn TexobenykmBaHus,
nepemMeLLaTtb ee (MCnosb3oBaTh PYKOSTKY, UMEIOLLYIOCS Ha CBapO4YHOM annapate).

He poTparuBaTtbcsi 1O 4YacTel nop HanpshkeHWem OroreHHOW KOXeW Wi MOKpOW
ofexaon. AnekTpuYeckn 13onmpoBaTb YeroBeka OT 3rekTpoda, OT cBapuBaemon
[eTtanu u oT OOCTYMHbIX MeTannuM4yecknx YyacTen, COeAMHEHHbIX C 3a3eMIIEHUEM.
Mcnonb3oBaTtk nepyatku, 06yBb, ofexay, NPeayCMOTPEHHbIE ANs 3TUX Lienen, a Takke
CyXue N30N1poBaHHbIE HE BO3ropaeMble KOBPUKH.

Mcnonb3oBaTb CBapoYHbIM anmnapart B CyXOM M MpOBETpMBaeMoM nomelieHunn. He
nofBepraTb CBAPOYHbIN annapaT BO3AENCTBUIO AOXAA UMW NPSIMOTO COMHLA.
Vcnonb3oBaTh CBapOYHbIM anmnapat ToMbKo B TOM Cryvae, ecrnv Bce NaHenu u LWnThbl
HaxoAsATCsl HAa CBOMX MeCTax W MPaBWUrbHO YCTAHOBIEHbI.

He vicnonb3oBaTb CBApOYHbIN annapart, ecnv OH ynan Uim nonyyvn yaap, NOCKOMbKy
OH MOXET CTaTb HeHafexHbIM. ONbITHBIN 1 KBaNMUUMPOBaHHLIA NepCoHan OOIKEH
npoBepuTb annapar.

aboyee

MNpeaynpexaeHus no 6esonacHocTu

B YCTpaHUTb AblMbl CBapku, NOCPeaACcTBOM COOTBETCTBYOLEN €CTeCTBEHHOWN
BEHTUNALMN UMW NPY MOMOLLM YCTPOMCTBA BbITSKKM AbIMOB. Heo6XoanMo NpuMeHsTb
cucTeEMaTUYECKUIA NMOAX0 ANs OLEHKN BO3AENCTBUS AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTM OT
MX COCTaBa, KOHLEHTPaLK 1 NPOAOIKUTENBHOCTM MX BO3AEWCTBUS.

B He npoBoauTb CBapKy MaTepuaros, OYULLEHHBIX XTIOPCOAEPKALLMMM BELLECTBaMM, a
Takke NobnmaocTy OT AaHHbIX BELLECTB.

MAALOOOYD

B Vicnonb3oBaTb LUWTOK CBApPKM C 3aWMUTHBIM (PUNBETPOM (HEAKTUHUYHBIM CTEKIIOM),
NOAXOAALLMM ANs npolecca CBapkn. 3aMeHWTb ero, ecriv OH NOBPEX/IEH; Yepes Hero
MOXET MPOXOAUTL paanaLus.

HocuTb nepuyatku, 0byBb M HEBO3ropaemyto ofexay, 3alUMLLAoLLY0 KOXY OT nyyen,
NpOun3BOANMBIX JYroi CBapKu, 1 OT MCKP. He HOCUTb NPOMUTaHHYH0 MAcIIoM UM CMa3KoW
ofexay, UCkpa MOXET NPUBECTU K ee BO3ropaHuto. Vcnonb3oBaThb 3alUUTHbIE 3KpaHbl
ONS 3aWWTbl HAXOAALMXCA PAAOM Nofent.

He poTparuBaTbCcsi HesalLMLLEHHON KOXel A0 packaneHHbIX MeTanm4yecknx Yacten,
TakuXx, kak: roperka, 3axuM aneKkTpoaa, OCTaTKu AneKTpoaa, ToNbKo 4To obpaboTaHHble
aetanw.

O6paboTka MeTanna npuBOANUT K POPMUPOBAHMIO UCKP U OCKONKOB. HOCKTb 3aLLUTHbIE
OYKM, C 3aLLMTOI NO CTOPOHaM rnas.

[0\ AN

B VIcKpbl CBapKV MOTYT NPUBECTU K BOHUKHOBEHUIO NoXapa.

B He npov3BOAUTbL CBapKy MMM pes3ky B 30HaX, rAe MMEelTCs BO3ropaeMblil ra3 umim

napbil.

He cBapuatb unu pesatb eMKOCTH, GanmnoHbl, pesepByapbl Unu TpyGbl, €CU TONbKO

OMbITHBIV MEepcoHan He MPOBEPUN U He yBeauncs, YTo C HUMU MOXHO paboTaTtb, 1

NOAroTOBUI UX COOTBETCTBYIOLLMM 06pasom.

B Y6paTb 3MeKTPoA C 3axBara aNekTpoAaa, Koraa cBapka 3aBepLueHa. MNpoBepuTb, YToGb!
3MEKTPUYECKNIA KOHTYP 3axBaTa dMeKTpofa HUKaKoW YacTbio He Kacancst KoHTypa
3a3eMIIeHUsi UM Koprnyca: CryyaiiHblii KOHTAKT MOXET MPUBECTU K Neperpesy n
noxapy.

® OMTI1 OnekTpoMarHuTHble nons

CBapoYHbIii TOK NPUBOAUT K CO3AAHWIO dneKTpoMarHWTHbIX nonew (OMIT) psgom co
CBApOYHbIM KOHTYPOM M CBapOYHbIM annapaTtoM. OneKTpOMarHUTHbIe Mossi CrocobHbI
BbI3blBaTb HapyLleHWsi B paboTe MeOULMHCKVX MPOTEe30B, TaKUX, KaK aneKTpoKapamocT
VNMYNSTOpSI.

[omkHbl BbITb NPEANPUHATEI COOTBETCTBYIOLLME Mepbl ANS 3aluTbl Nogen, NMeroLLMX
npotesbl. Hanpumep, Heo6XxoAMMO OrpaAuTe AOCTYN B 30HY 3KCMIlyaTaLum CBapO4YHOro
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annapata. Hocutenu MeamumMHCKnX NpoTe3oB AOMKHbI MPOKOHCYNBTUPOBATLCS C BpaioM
nepen NPUBNXKEHNEM K 30He 3KCMyaTaLmmn CBapoYHOro annapara.

[NaHHoe obopynoBaHue oTBeyaeT TPeBOBAHMSIM TEXHUYECKOrO CTaHAapTa Ha NPOAYKLMIO,
npeaHasHaYeHHY UCKMIOYUTENBHO AN MPOGECCUMOHANbHOTO  UCMONb30BaHUst B
NPOMBILLNEHHBIX MOMeLLeHUsx. He rapaHTupyeTcs cobniofeHne HOpM OrpaHuyeHust
BO3AENCTBUSA Ha Nitogen, NpeayCMOTPEHHbIX Ans ObITOBbIX MOMELLEHWIA.

PekomeHgyeTcs npegnpuHuMaTh Ccriepylolwne Mepbl NpeaoCTOPOXHOCTM B LEnsiX
CBeAeHNsa K MUHUMYMY BO3[ENCTBUA ANeKTPOMarHUTHbIX nonen (OMIT):

B He nomeLlaThb Teno Mexay CBapo4HbIMU NpoBoAaMu. [lepxkaTb 06a CBapOUHbIX NPOBOAA
C OQJHOW M TON e CTOPOHbI Tena.

B [1o BO3MOXHOCTM CNNecTu BMeCTe CBapOYHble NMpoBOAa W 3aKpenuTb UX KNenkon
NEHTON.

B He obopaymBaTb CBapoYHble NPOBOAA BOKPYr Tena.

B [loacoeanHATb NPOBOA, 3a3eMrieHns k obpabaTbiBaeMoit getanu kak MOXHO bnivke k
CBapuBaeMol NOBEPXHOCTU.

B Bo Bpemsi cBapku He BellaTb Ha cebsi cBapoYHbIii annapar.

B [lep>xaTb ronoBy 1 TYNOBWLLE Kak MOXXHO Aarblue OT CBApOYHOro KOHTypa. He paboTaTtb
PSIOM CO CBApOYHbIM arperaTtom, CUasi Ha HEM UMK onmpasick Ha Hero. MUHMManbHoe
pacctosiHue: Puc.7 Da = cm 50; Db = cm.20.

O6opynoBaHue knacca A
ObopyaoBaHve, CMNpoeKTUpPOBaHHOE [Afs1  NPOdeccMoHanbHOTO  WUCMONb30BaHWS B

MPOMbILLNIEHHBLIX MOMELLEHMSX.

B 6bITOBbIX YCIIOBUSIX UMW B MOMELLEHUSIX, OCHALLEHHbIX 6bITOBOM CETbI0 3HEProCHaBKEHMS
HW3KOTO HaNpPSXKEHWS A XKUIbIX 30aHWI MOXET OKa3aTbCs HEBO3MOXHbIM rapaHTMPOBaTh
cobnitofieHve TpeBGoBaHUI Mo ANEKTPOMArHUTHON COBMECTYMOCTY MO MPUYNHE BbI3BAHHBIX
WA OTPaXXEHHbIX NMOMEX.

| (J |
f CBapka B ycnoBusaX pucka

B Ecnv cBapka [ormkHa NPOBOAMTLCS B YCIOBUSIX NOBBILIEHHOMO pUCKa 3NeKTPUYecKnx
paspsaoB., yayLeHUs, B NPUCYTCTBUN FOPHOYUX UK B3PbIBYATbIX BELLLECTB, HEO6X0AMMO,
4YTOGbI OTBETCTBEHHbIN 33 paboTy, UMEIOLLMIA OCTaTOUHBIN OMbIT, OLIEHWUI 3TN YCIOBUSI.
Y6eauTbes, 4To MPUCYTCTBYHOT M0AM, yMEKOLLME OKa3aTb Mepbl NEPBOV MOMOLLM B Criyyae
asapun. icnonb3oBaTtb TEXHUYECKUE CpeacTBa 3awmThl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHnyeckon cneundmkauum IEC nnn CLC/TS 62081.

Ecnun Heobxoaymo paboTaThb B NONOXEHUSIX, PUNOAHSITLIX OT NoMna, BCeraa UCronb30BaTh
nnatcopmy 6e3onacHocTu.

Ecnu Ha opgHon getanu paboTatoT HECKONbKO CBApPOYHbIX annapaTtoB unu paboThbl
NPOBOASATCA Ha 3NEKTPUYECKM COeAUHEHHbIX AeTansix, XOnocToe HanpsikeHue,
MMeloLLeecs Ha gepaTene aMeKTpoda WM Ha ropenkax, MOXeT CyMMUpoBaTbes,
npesbiwas npegen 6esonacHocT. Heobxoaumo, YTobbl OTBETCTBEHHLI 3a paboTy,
VMEIOLLNIA [OCTATOYHbIN OMbIT, OLEHWUN NpeaBapuTenbHO HanMune pucka v NpUHsSn
HYXXHble Mepbl 3alnTbl, ykadaHHble B 5.9 TexHuyeckon cneundukauumn IEC nnmn
CLC/TS 62081.

A HononHutenbHele NnpeaynpexaeHns

B He 1cnonb3oBaTh CBApOYHbI annapar B HEMPeAyCMOTPEHHbIX LIensix, Hanpumep, ans
pasmopaxuBaHusi Tpy6 BOLONPOBOAHON CETU.

B [NoMeCcTUTb CBapOYHbIN anmnapar Ha NIoCKyH NOBEPXHOCTb, YCTONHMBYHO U HEMOABUKHYHO.
MonoxeHune formkHO oGecneumBaTth AOCTYN A4S KOHTPONS!, HO He AaBaTb BO3MOXHOCTb
NOPaXXeHWsi UCKPaMu CBapKU.

B He noagHWMaTh CBapoYHbIi annapat. CUCTeMbI NOAbEMA HE NPefyCMOTPEHbI.

B He ucnonb3oBaTb kabenu ¢ U3HOLWEHHOW u3onsuven unu ¢ ocnabneHHbIMn
COEAVNHEHNSIMU.

OnucaHue CBapoO4HOro annaparta

CBapoyHbIil annapaTt SIBNSETCS reHepaTopoM Toka ANs py4HOW [JyroBoW CBapku C
NOKPbITEIMKM 3nekTpoaamu B pexumax MMA 1 TIG ¢ ropenkoi KOHTaKTHOro BO30YyXAeHNst
ayrv LIFT ARC vnn HF.
CBapoyHbIi  annapar
MHBEPTOPA.

CBapoyHbIi annapaT MoxeT BblpabaTbiBaTb NOCTOSIHHBIA TOK WM NEPEMEHHbIN TOK.

co3gaH  npy  UCNOMb30BaHUM  3NEKTPOHHOW  TEXHOMOornu

MasHble yacTtun Puc.1

A)  Kabenb nutanus

B)  CoeamHutenb Ans AUCTAHLMOHHOIO yrpaBneHust (negarnb)
C) Bxop 3awwumTHOro rasa

D) Boblkntovatens PEXKUM OXXKUOAHUA/BKI

E)  KHonku BbIGOpa pexumoB cBapku

F)  Knonku BbIGOpa napaMeTpoB CBapK1

G) Pyuka perynupoBku napaMmeTpoB CBapku

H)  KHonku ans 3anoMuHaHusi nporpaMmm CBapku

L)  TMunotHas namna coeavHeHWst OUCTaHLMOHHOIO KOHTPONS (HOXHas neaans)
M)  CurHanbHas namna cpabaTbiBaHUs TENMOBON 3aLUUTbI

O) [MogakntoyeHust Ans kabens ceapku / KpenneHne ropenkm
P)  CoeamHeHue ra3oBou roperku

R)  CoeamHuTenb ynpaeneHns ropenkom

X)  CoeaunuTenb cuctembl oxnaxaenus / (kntoy TIG Bo3gyx).
Z) [naBHbIN BbIKMOYaTEND

TexHUYecKkue gaHHbIe

Tabnuyka C AaHHBIMM MMeeTcs Ha CBapoyHOM annapate. Puc.2 - npumep camoit
Tabnuykn.

A)  HaumeHoBaHuwe n agpec npov3soamTens

B)  CnpaBouHbIli eBpOnenckuin CTaHAapT Mo cTpouTenbcTBy 1 GesonacHocTn
CBapOYHbIX annapaTtos

C)  CumBON BHYTPeHHeN CTPYKTypbl CBApOYHOro annapara

D) Cumson npegycmoTpeHHoN npoueaypsbl ceapku: D1: Ceapka B pexume MMA; D2:
Cgapka B pexume TIG.

E) CumBOn NpousBOAMMOro TOKa: MePeMEHHbIN TOK / MOCTOSIHHbIV TOK

F) Heobxoammblii TUN NUTaHKS:
17 NepemeHHoe ogHoasHoe HanpsiKeHne; YacToTa



3" MNepemeHHoe TpexdasHoe HanpshkeHne; YacToTa

G) CreneHb 3alWunTbl OT TBEPAbIX W XUOKUX TEN

H)  CumBon, ykasbiBaloLmii Ha BO3MOXHOCTb MCMOMb30BaTh CBAPOYHbIM annapar B
cpefe C PUCKOM 3MEeKTPUYECKUX pa3psifoB

1) XapaKTepUCTUKN KOHTYpa CBapKX

U0V MuHuManbHoe 1 MakcMmarnbHOe XOOCTOe HanpsbkeHne (OTKPbIThIN
KOHTYp CBapku).
12, U2 Tok n cooTBeTCTBYyIOLLIEE HOPMAnNU30BaHHOE HanpshKeHve, NPOn3BoAMMOe

CBapOYHbIM annapaTom.
X PaboTa cBapku. YkasbiBaeT CKOSIbkO BPEMEHU CBapOYHbIi annapar
MOXeT paboTaTb 1 CKOINbKO BPEMEHU OH AOSHKEH ObITbOCTAHOBMEH
Ans oxnaxaeHusi. Bpems BbipaxeHo B % Ha OCHOBE LiMkna
npogomkutensHocTbio 10 MuH. (Hanp., 60 % o3Havaet 6 MyH. paboTel 1 4
MWH. nay3bl).
AV [InanasoH perynmpoBaHusi TOKa U COOTBETCTBYIOLLETO HAMPSHKEHNS Ayru.
J)  [aHHble, OTHOCSALUMECS K JIMHUN UTAHUS
u1 HanpsbkeHve nutaHns (Bo3MOXHbIN gonyck: +/- 10%).
1 eff OdpdpekTnBHLIN NOrMOLLEHHBIN TOK
11 max MakcumanbHbIV NOrMOLLIEHHbIN TOK
K)  CepwuitHbin Homep
L) Macca
CumBonbl 6ezonacHocTn: CMOTpy npedynpexaeHuns no 6esonacHoctu

- TexHuuyeckue aaHHble TIG ropenkn™* Puc.2,1
** (9TOT KOMMNOHEHT MOXET GbITb Y HEKOTOPbIX MoAenen).

/N

B 3reKTpuyeckue CoeanHEHNS AOMKHbI BbINMOMHATLCS OMbITHBIM U KBaNNULIMPOBAHHLIM
nepcoHarnom.

B Y6eauThCsl, YTO CBAPOYHbIA annapat OTKIO4EH U OTCOEAVHEH OT PO3eTKM NUTaHWs BO
BpeMsi BCex aTarnoB nycka B pabory.

B Y6eanTbCcs, YTO po3eTka NUTaHUs, K KOTOPOI MoAcoeAunHeH CBapOYHbINA annapar,
3allyLLeHa npeaoxpaHnNTeNnbHbIMU YCTPOMCTBaMK (MnaBkue NpefoXpaHuTenu umm
aBTOMaTUYECKUIA BbIKMNOYaTENb) U COeANHEHA C YCTAHOBKOW 3a3eMMNeHs.

B [pr6op MOXET NOAKINIHaTLCSA UCKIIOHYMTENBHO K CUCTEME 3NIEKTPONUTaHUS, OCHALLEHHOM
3a3eMIEHHON HENTparnblo.

C6opka u anekTpuyeckoe coeauHeHue

» CobpaTb 0TCOeAMHEHHbIE YacTW, HaxoasLwmecs B ynakoske (Puc. 5).

Myck B paboty

» [poBepuTb, 4YTO anekTpuyeckas NUHMSA obecnevymBaeT HanNpsXKeHWe M 4acToTy,
cooTBeTCcTBYylOWMNe TpebyeMbiM CBapoO4YHOMY annapaTty, U YTO OHa OcHalleHa
3amMeaseHHbIM NpeaoxXpaHnTeneM, MOAXOAALLMM AN NPOM3BOANMOro MakCMMarnsHOro
HOMUHanbHOro Toka (I2max) Puc.3,1.

@ [anHoe obopyaoBaHne He oTBevaeT TpeboBaHusam ctaHaapta IEC/EN61000-3-12.
B cnyyae ee nogknioyeHnst K 6bITOBON CETU S3HEProCHABKEHNSA HA3KOTO HanpsPKEHNs
MOHTaXHWK U1 Nonb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTOGLI y3HaTb O
BO3MOXHOCTU €ro NoakmntoyeHve (npyu HeobxoaMMocT obpaTUTLCst B opraHv3aLmio
3HeprocHabxeHust).

@ YT06b1 06ecneunTb cooTBeTCTBUE TpeboBaHusm ctaHgapta EN61000-3-11 (Fliker),
pekomeHayeTCs NoAKMoYaTh CBAPOYHbIN annapar Kk pasbemam CeTV neKTPonuTaHus
C HaMMeHbLUMM MOIHbIM conpoTvBneHnem Zmax = Puc.3,4.).

» Bunka nutanus. Ecnn cBapouHbI annapaTt He OCHALLEH BUIIKOW, COEANHUTL kabernb
NUTaHNsA Co CTaHAapTHOM BUNKoW ¢ (2P+T gns 1Ph) (3P+T ana 3Ph) cooTBeTCTBYIOLLMMMI
xapakrepuctukamu Puc.3,2.

MoakntoyeHue K ABUrartensdm-reHepartopam

HekoTopeble arperatbl MOTyT NonyyaTb NUTaHue oT ABWraTeneii-reHepaTopoB (CUMBOI Ha
Tabnuyke AaHHbIX). NpoBepuTh, 4TOBLI OH MMEN MOLLHOCTb, MO KpaviHel Mepe, 6 kKVA 1
4TOObI HE BbiNyckan HanpspkeHve Boile 270B.

MoproroBka KOHTYpa cBapku Pexxkum MMA

ek

» CoennHuTb kabenb Maccbl*** co cBapoyHbIM annapaToM 1 Co CBapuBaeMoii AeTarnbto,
KaK MOXHO 6rmxe K Touke paboThbl.

» [MNoacoeamHuTb kaberb Npy NOMOLLM 3axBaTa anekTpoaa ** kK cBapoYHOMY annapary u
YCTaHOBMWTb 3NeKTpoA Ha 3axsaT. Crneayite ykasaHWsIM U3roTOBUTENS 31EeKTPOAOB Mo
NoBOAY NOACOEAVHEHNS 1 TOKa CBapKU.

B CBapOYHbIX annapartax, BblMyCcKatLwnx NMOCTOSIHHbIN TOK, BONbLUMHCTBO aneKkTpoaos

NOACOEANHSIETCS K MONMOXUTENBHON Ayre, TONbKO HEKOTOPbIE (Hamp. NOKpbITUE U3
pyTuna) K oTpuLaTenbHO.

MoagroroBka KOHTYpa cBapku Pexum TIG
» CoepnnHuTb kabenb Maccbl*™ co CBapOYHbIM annapaToM M CO CBapMBaeMoK AeTanbto,
KaK MOXHO Brivxe k Touke paboThbl.

» [MNoacoeanHWTL coeanHMTESb MOLLHOCTY roperku TIG* ¢ oTpyuaTtensHOMY NoaKMioYeHUo
CBapOYHOro annapara 1 yCTaHOBUTb 3MEKTPOA.

» [MNoacoeanHWTL coeanHMTESb MOLLHOCTY roperku TIG** ¢ oTpyuaTtensHOMY NoAKMioYeHUo
CBapOYHOro annapara u yCTaHOBUTb 3MeKTpoa. BcTaBuTb coeanHuTENb KOMaHA roperiki
B po3etky “R”.

» MopcoenuHnTb rasoBbin WnaHr ropenku TIG k coegnHeHwmio rasa “P” Ha dopoHTanbHow
naHenu

PekomeHayemoe ceveHve (MM2) ans kabensi cBapku, HA OCHOBE MaKCU MarbHOro
npoussoauMoro Toka (I12max), ykasaHsl Ha Puc.3.3.
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B [pukpennTb 6annoH ¢ 3awWTHLIM ra3oM B BEPTUKaNbHOM MONOXEHUM, AANeKo OT MecTa
cBapku. Vicnonb3oBaTh OMopy CBApOYHOrO annaparta U HenoABWKHYH YacTb, YTOObI
OH He ynarn 1 He GblN NOBPEXIEH.

Mo ycTaHoBke crnefoBaTb MHCTPYKUMsiM Puc.6.

(D OpHopa3oBble BanmoHbl MMEKT UronbyaThlil KnanaH, KOTOpbli aBTOMaTUYeCKn
OTKPbIBAETCS NPY BBUHYMBAHWUN pefyKTopa AaBneHust Ha 6annoH.

YctaHoBKa cuctembl oxnaxaeHus ropenka TIG (Moga.3)

*%

B PasbeM «X» npegHasHaveH Ais NOAKIHOYEHUs OXNaxaatoLwen CUCTeMb! s roperikv
TIG.

» BcTaBbTe WTEkep, BXOASALWMIA B KOMMMEKT NOCTaBKku, Ans cBapku ropenkon TIG ¢
BO3AYLUHbIM OXNaXaeHeMm.

B Ecnu WTekep He NOAKMoYeH, UMnn oxnaxaatoLasi cucteMa BbIKMHOYEHa, U ypoBEHb
KNOKOCTM CILLKOM HWU3KWUIA, CBapOYHbIA annapat OCTaHaBnMBaeTCs M Ha gucnnee
nosiensieTca coobuueHne ob owmnbke «E 16»

** (3TOT KOMMNOHEHT MOXET GbITb Y HEKOTOPLIX MoAenen).

Mpouecc cBapku: onucaHue opraHoB ynpaBrneHusa n
CUrHanusauumm

Mocrne BbIMOMHEHWsI BCEX YyKasaHWii Mo 3amnycky BKIOYUTb CBapOYHbIA annapat u
NPUCTYNWTb K €ro HACTPOMKE.

» 3apaTtb pexum cBapku HaxaTmneM kHonok “E”. BeibpaHHble HacTpoiku oTobpaxatoTcs
CBETOAVIOAaMM, FOPSILLVIMM PSAOM C Pa3fIMyHbIMKU CUMBOSIAMMU.

» BbibpaTb oTAenbHbIE NapaMeTpbl CBApPKU HaxaTteM kHonok “F”.
Bo Bpems M3ameHeHus napameTpa CBapku psifioM C COOTBETCTBYIOLLIIM CUMBOJIOM FOPUT
cBeToAvop, a Ha Aucnee oTobpaxaeTcs 3Ha4YeHne ycTaHaBnMBaemoro napamerpa.
Bpaluas py4ky “G”, MOXXHO M3MEHSITb 3HaYeHNe napameTpa.

E,ClMHMleI n3MepeHnsa n anana3oH HacTpoeK NapamMeTpoB yKasaHbl B Ta6n.1.

D) KHonka Stand By / ON

Haxvmaetcs ans BknioueHWst annapata unu Ans ero nepekntoyeHus B pexum “Stand
By” (pexxum npocTos).
Ecnun malumHa nogknoydeHa K cet anekTponutaHus B pexume “Stand By”, Ha aucnnee
MWUraeT KpacHas Touka.

F) Cenektop pexumoB MMA, TIG LIFT, TIG HF

BbibpaTth pexvim cBapku, KOTOPbIN AOMKEH ObiTb NCMOMNb30BaH:

» pexvm MMA: cBapka C NOKPbITbIM 3MEKTPOLAOM.

» TIG LIFT: cBapka a TIG c Bo3byautenem 3axwuransi LIFT ARC

» TIG HF: cBapkn TIG ¢ Bo3byauTenem 3axuraHns BbICOKOI HacTOTbl

@ [ns BO36Y>XOEHUS CBapOYHON Ayrv C MOKPbITbIM 3NEKTPOAOM cAenath ABWKeHue
LLIETOYHOM 3a4YMCTKM Ha CBapvMBaeMOM 3fieMeHTe Kak Tonbko Ayra Bo3byxaeHa,
[epxaTb ero NOCTOSIHHO Ha PacCTOsIHUM, PaBHOM AMaMETPY 3rekTpoaa v nog yriom
npumepHo 20 - 30 rpagycoB B HanpasrieHWn CBapKu.

(D [ns Bo3GyxaeHUs ceapoyuHom ayru ropenkoi TIG, npumensis metoa NOOHATUA TIG,
y6eanTbecs, YTO NpeaoxXpaHUTENbHbIN ra3oBbIv KnanaH oTKpbIT. [epxaTb anekTpoa
B KOHTaKTE C paboyvM 31IeMEHTOM, HaXxaTb CMYCKOBOMW KPHOYOK FOPErikv U NOAHSTb
HaKOHEYHUK anekTpoaa ¢ obpabaTbiBaEMOro aneMeHTa.

(D Onsa Bo3byxaeHns cBapovHoun ayrm metogom TIG HF y6egutbesa, uto
npenoxpaHnUTEnbHbIN rasoBbIl KnanaH oTKPbIT. [lepxaTb HAaKOHEYHWK anekTpoaa Ha
paccTosiHum 5Mm OT paboyero anemMeHTa 1 HaxkaTb Ha CMyCKOBOW KPHOYOK FOPEnKU: apka
B036yauTcst 63 HEOGXOAMMOCTM KOHTaKTa anekTpoda u paboyero anemeHTa.

E2) MNepexkntoyatens DC / AC / AC EASY

> “DC”: Capka TIG noCTOSIHHbIM TOKOM.

» “AC” Ceapka TIG nepeMeHHbIM TOKOM.
Perynuposka yactotbl “FREQUENCY (Hz)” v 6anaHca “BALANCE (%)’ ocyLuecTtensieTcs
BPYYHY!0.
> “AC EASY” Ceapka TIG nepemMeHHbIM TOKOM.
Perynuposka vactotel “FREQUENCY (Hz)” v 6anaHca “BALANCE (%)’ ocyLiecTensieTca
aBTOMaTWYeCKy B 3aBUCUMOCTM OT 3afaHHbIX MapaMeTpoB CBapKU.

@ Korpa annapat pabotaet B pexume “Easy”’, psaom ¢ napameTpamy CBapku Muraet
cBeToamop, ykasblBasi, YTO 3HayeHue, oTobpaxaemoe Ha Aucnnee, COOTBETCTBYET
3HaYeHUto, KOTOpoe annapart yCTaHOBUIT aBTOMaTUYECKU.

Mpu M3MEHEHUN 3TOrO 3HAYEHWS CBETOAMOL MepecTaeT Muratb U 3aropaeTtcs
NOCTOSIHHLIM CBETOM.

E3) CenekTtop pexumos TIG 2T / TIG 4T /| SPOT

2T (nnu py4HOI): CBapKa NPOM3BOANTCS, NMOKA HaxaTa KHOMKa ropernku

>

» 4T (nv aBTOMAaTUYECKWIA): HaXaTb U OTNYCTUTb KHOMKY ANs Ha4Yana cBapku, cBapka
npogponxaercs , Noka He OygeT CBHOBa HaxaTa W OTNyweHa KHOMKa Ans ee
npepbiBaHUs .

» “SPOT” cBapka TIG 3aBepLuaeTcsi aBTOMATU4ECKUN N0 UCTEYEHWUIN 3a4aHHOTO BPEMEHM.

E4) MNepekntouatens PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” CBapka UMMyfbCHbIM TOKOM.
OcHoBHoi Tok ‘I (Amp)” yepenyeTcsi ¢ 6a30BbIM TokoM “(%) I”.
Perynuposka YacTtotbl uMnynecos “PULSE (Hz)” v 6a3osoro Toka “(%) I” ocyliectensierca
BPYYHY!0.
MpoaomKNTENbHOCTL CBapK OCHOBHBIM TOKOM paBHa BPeMeHM cBapku 6a3oBbiM
TOKOM.



» “EASY PULSE (TIG)” CBapka UMnyrnbCHbIM TOKOM.
OcHosHol Tok “l (Amp)” yepenyeTcs ¢ 6a3oBbim TokoM “(%) I”.
Perynuposka 4actotsl umnynscos “PULSE (Hz)” n 6asosoro Toka “(%) I’ ocywectensiercs
aBTOMaTWYecky B 3aBUCUMOCTMN OT 3afaHHbIX NapaMeTpoB CBapKu.

@ Korga annapat pabotaet B pexume “Easy”’, psgom ¢ napameTpamu CBapku MuraeT
CBETOAMOo[, yKkasblBasi, YTO 3HauyeHue, oTobpaxaeMoe Ha Aucriniee, COOTBETCTBYeT
3HaYeHuIo, KOTOpoe annapaT ycTaHOBWN aBToMaTtnyeckun. Npu n3meHeHun aToro
3Ha4eHns CBEToAMO  nepecTaeT MuUraTb 1 3aropaeTcsi NOCTOSIHHLIM CBETOM.

» NBonHon ypoBeHb (TIG 4T): nocne AOCTWXEHWS 3aaHHOTO 3HaYeHus Toka “l (Amp)”
KpaTKoe HaxaTuhe KHOMKW ropernku NoHwmkaeT Tok cBapku “(%) I” oT 3agaHHOro 3HayYeHus;
eLLe OHUM KpaTK1M HaXkaTVeM TOK BO3BPALLAETCs K NOMHOMY 3aA4aHHOMY 3Ha4eHmto ‘1
(Amp)”. Insi okoH4YaHUs cBapkU HeobxoaMMo AepkaTb HaxaTow kHonky >0,5sec

F) CeBapka MMA: perynupyemMbie napaMmeTpbl
>
>

“I (Amp)” PerynupoBka CBapo4HOro Toka.

“ARC FORCE” YBenuuvBaeT MHTEHCUBHOCTb CBAPOYHOIO TOKa ANsi NpeaoTBpaLLeHust
NpUIMNaHus aNeKkTpPoaa K cBapuBaeMoMy MaTtepuarny npy CAYLLKOM HU3KOM HanpsikeHUn
oyrv.

“HOT START” YBenuuvBaeT MHTEHCHBHOCTb CBAapOYHOrO TOKa B LiENsxX obnerdyeHus
nogykura NoKpbITOro anekTpoaa.

F) CBapka Tig: perynupyemMbie napameTpbl

» “® mm” Beibop anameTtpa NoKpbITOro BONbGpamMoBOro anekTpoaa.
B 3aBMCHMOCTM OT yCTaHOBNEHHOro AuameTpa annapart onpejensieT AnanasoH
CBapPOYHOrO TOKa, KOTOPbIN MOXET UCMOMb30BaTLCst 63 NOBPEXAEHNS JneKkTpoaa.
B pexumax “AC EASY” unu “EASY PULSE” annapat noagbvipaet ontumarnbHble
3HaYeHUs napaMeTpoB CBapku B 3aBMCMMOCTU OT AvameTpa arnekTpoaa v BbibpaHHoro
3HAYeHUs1 CBAPOYHOTO TOKa.
MoxHo He 3apaBaTtb Anametp anekTpoaa (“NO”).
B Takom cnyyae napametpbl cBapku GyayT oTperynupoBaHbl UCKIOYNTENbHO B
3aBUCHMOCTY OT CBAPOYHOTO TOKa.

N
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» “PREGAS” HacTpoiika BpeMeH\ npeaBapuTenbHOro rasa.

> “SLOPE-UP” HacTpolika 3Ha4yeHns BpeMeHU, B TEYEHNE KOTOPOro CBAPOYHbIN TOK OT
HayanbHOro 3HaYeHUs (MoMXKUr Ayru) AOCTUraeT OCHOBHOTO 3HaveHus ‘I (Amp)”.

@ HavanbHoe 3HaveHue cBapo4HOro Toka coctaBnseT 50% OT OCHOBHOTO 3HaYeHWs.
» “l (Amp)”: HacTpoika OCHOBHOrO CBapOYHOro ToKa.

» “(%) I": B pexxumax “PULSE” n “BILEVEL 4T” cnyxuT Ans perynupoBku 6a3oBoro Toka
CBapKu 1 BbIpaXaeTcsi B MPoLieHax kK OCHOBHOMY CBapO4YHOMY TOKY.

> “SLOPE-DOWN” Bpewmsi, B Te4eHMe KOTOPOro, NMocne OTMyCKaHWs KHOMKW ropenku,
CBapOYHbI TOK OMyCKAETCst OT OCHOBHOMO 3HAYeHUs1 40 KOHEYHOTO 3HaYeHust (KoHeL)
CBapkMm).

@ KoHeuyHoe 3HayeHne cBapovHoro Toka coctaBnsieT 20% OT OCHOBHOIO 3HaYeHUs.

» “POST-GAS” HacTpoiika BpeMeHM 3aKIiounTeNbLHOrO rasa.
B nonoxeHwu “Aut” Bpemsi aBTOMaTM4eCku 3afaeTcsi annapaTom B AuanasoHe ot 5 oo
20 ceKkyHf, B 3aBUCUMOCTMN OT OCHOBHOTO TOKa U MPOAOIHKUTENBHOCTU CBApPKU.

“T (SPOT)” B pexume “SPOT” nameHsieTcs NpoAoIMKUTENBHOCTb CBAPKW B TOYKE.

“PULSE (Hz)” B pexxvime “TIG PULSE” n3meHsieTcsa 4actota MMnysnbCoB.
MpofomKNTenbHOCTb CBApkn OCHOBHBLIM TOKOM paBHa BPeMeHU cBapku 6a3oBbiM
TOKOM.

“BALANCE (%)” B pexume capkn “TIG AC” nepeMeHHbIM TOKOM M3MeHseT
COOTHOLLIEHME MEeXy NOMOXUTESbHOW MOMYyBOMHON 1 OTPULIATESbHOW MOSYBOIHON.
Ecnn “6anaHc” yctanosneH Ha 50%, NpogomKk1TENbHOCTb MONOXMUTENbHOM NOMYBOSHbI
paBHa NPOAOIMKUTENBHOCTU OTPULIATENBHON NOMYBOMHbI.

Huskue 3HaveHns “GanaHca” obecneurBaroT nyyllee NPOHVKHOBEHWE AYTV U MEHbLUNIA
M3HOC 3MeKTpoaa.

Bhbicokune 3HaueHst “GanaHca” o6ecrneymBaloT NyyLLyo 04UMCTKY MaTtepuana, Ho NpuBoasT
Kk Bonee BbICOKOMY M3HOCY anekTpoga.

A%

“FREQUENCY (Hz)” B pexume csapku “TIG AC” nepeMeHHbIM TOKOM U3MEHSIET 4acToTy
CBapOYHOro ToKa.

Huskne 3HayeHnsi obecneunBatoT 6onee pacnpeaeneHHyio Ayry. BbICOKWE 3HaYeHWst
obecneunBaloT 6onee KOHLEHTPUPOBAHHYIO Ayry.

L) MunoTtHasa namna coeAnHEeHUs SUCTAHLMOHHOIO
KOHTpOJIA (HOXHas neaasnb)

BkritoyeHa TonbKo Koraa CBapoYHbIi annapar COeAMHEH C AUCTAHLMOHHbLIM yrpaBiieHnem
(Mnn meeT Nefanb), onNnuus.

M) CvrHanbHas namna cpabarsiBaHVA TEMIOBOM 3aLUMATLI

BknitoveHHas namna o3Havaer, 4To cpaboTtana Tennosas 3aliuTa.

Ecnu Bbl npeBbicunu napameTtp paboTbl cBapky “X” yKadaHHbIN B TEXHUYECKOW Tabnuue,
TennoBasi 3awmTta npepbiBaeT paboTy paHblie, Yem Oyaer noBpexaeH CBAPOYHbINA
annapart. Mogoxaath, koraa paboTta GygeT BOCCTaHOBMEHA, U 3aTeM, MO BO3MOXHOCTH,
NoAoXAATh eLLe HECKOMbKO MUHYT.

Ecnn Tennosas sawwmTa cpabaTtbiBaeT MOCTOSHHO, 3TO O3HA4aeT, YTO OT CBapOYHOro
annaparta TpebyeTcs paboTa, npeBsbILLAOLLAsA €ro IKCMyaTaLVOHHbIE XapaKTepPUCTUKN.

“Copoc” napameTpoB MaLUUHbI

Mpwy BKMIOYEHHOW MalLMHE HaxaTb U yaepXXuBaTb HaxaTton kHonky “Stand By” B TedeHve
3 cekyHA: Bce 3aBoAcCKue napameTpbl OyayT BoccTaHoBMEHbl. CoxpaHeHHble B NamsATv
nporpamMmel He ByayT yaaneHsi.

® [MynbT AUCTAHLUMOHHOTO yrpaBneHns (ne/qanb) He npucoeguHeH

H) 3anomuHaHue nporpamm

CylLuecTByeT BO3MOXHOCTb 3arMoOMUHaHWUSA PEXUMOB W 3afaHHbIX NapaMeTpoB annaparta

Ans Gyayuiero ncnonb3oBaHus. Bo3aMoxHO coxpaHeHne 9 nporpamm.

» SAVE: 3anomuHaet BbiGpaHHbIil NpoLecc CBapku U 3afaHHble napameTpbl.
HaxaTtb 1 yaepxuBaTtb HaxaTton kHomky “SAVE” B TedeHve 3 ceKyHA 1 npu nomMoLum
kozepa “G” Bblibpatb Ne nporpaMmel. [TOBTOPHO HaxaTb U YAEPXKUBaTb HaXaTow KHOMKY
“SAVE” B TeyeHue 3 cekyHa. CoobLueHve “YES” noatsepanT 3anoMmHaHve.
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Oucnneit muraert, ecnn Ne nporpammbl, BbIGpaHHOM Ars 3anOMUHAHWS, YXXe COOepXuUT
Apyryto nporpammy.

B Takom cnyvae, cnegyet BbibpaTb Apyron Homep. Ecnu nogtBepauTh BbIGOP,
npeadbiayLas nporpamma 6yaet 3amelleHa.

v

RECALL: CnyxuvT Ans Bbi30Ba NPOrpamMmmMbl CBapKu.

HaxaTb 1 yaepxwueaTb HaxaTton kHonky “RECALL” B TedeHue 3 cekyH v Npy MOMOLLM
kogepa “G” BbibpaTtb Ne nporpammbl. [TOBTOPHO HaxaTb 1 yAepKMBaTb HAXATON KHOMKY
“RECALL” B TeyeHue 3 cekyHa. CooblieHune “YES” noaTBEpAMT BbI30OB NPOrpaMmbl.

PekomeHpaumm no pabore

Mcnonb3oBaTh aneKkTpuyecknin yanMHUTENb TONbKO Toraa, koraa aTo Heobxoanumo, v npu
YCMOBMWMU, 4TO OH UMEET OAMHAKOBOE UnK Bonblliee cedeHmne, Mo CpaBHeHUIo ¢ kabenem
MUTaHKS, @ Takke MeeT NPOBOAHMK 3a3eMITEHMSI.

He 6nokuposaTth Bo3ayxo3abopHoe OTBEpPCTME CBApOYHOro annaparta. He nomewars
annapar B KOHTEMHePb! Uni Lwkadbl, 6e3 COOTBETCTBYIOLLEV BEHTUNALMN.

He ncnonb3oBaTh CBapoOYHbI annapart B NMOMELLeHUsX, codepxallvx: ras, napbl,
NpOBOASLLME MOPOLUKK (Hamp., Nbiflb OT MUIEHWS HaNWMbHWKOM >Xenesa), BO3AyX,
HaCbILLEHHbIN CONAMU, LEMNOYHbIMU NapaMn W NpPoOYNMK BeLLecTBaMu, MOTYLLMMU
noBpeanTb MeTanMyeckne Yactu 1 ANeKTPUYECKYHO N30MNSALMIO.

(D OrieKTpuyeckue Yacty CBapoYHoro annaparta 6biivM 06paboTaHbl 3aLUTHLIMK

cMonamu. HQM NepBOM MCMNONb30BaHUW MOXHO YBUAETb ObIM; 3TO CMOna, Kotopas
NOMNHOCTLIO BbICbIXaeT. Bbixoa AbiMa ANMTCA BCEro HECKOMbKO MWHYT.

/N

BbIkniounTb CBapOYHbIA annapaT W BblHYTb BUIIKY W3 PO3ETKM MWUTaHus, nepeq
BbIMOMHEHVEM OnepaLmii No TeXobCNyXnBaHMIo.
BHennaHoBoe TexoGcnyXuBaHMe BbINOMHAETCA MNEPUOAMYECKN OMbITHbIM _WUNn

TexobcnyxuBaHue

KBanMUUMPOBAHHBIM __NEepCoHanom 230MpalLIMMCA B 9NEeKTPOMEXaHuke, B
3aBMCKMOCTM OT MHTEHCUBHOCTM Mcnonb3oBaHus. (Mpumernuts Hopmy EN 60974-4)
+ [lpoBepuTb BHYTPEHHIOIO YacTb CBapOYHOro annapara W y[aanuTb  Mblib,

OTKNaAbIBAOLLYIOCH Ha SMEKTPUYECKMX YaCTsX (MCMOMb3yeTcsi CxaTbli BO3dyX) M Ha
3NEKTPOHHBIX MraTax (MCronb3yeTcs O4eHb Msirkasi LeTKa U NoaxoasiLLve BelecTsa). «
MpoBepwTb, 4YTO ANEKTPUYECKINE COEAUHEHNS XOPOLLO 3aKpyyeHbl 1 YTo kabenenpoBoaka
HE VMEET NOBPEXAEHHYIO U30MALWIO.

BG

PbkoBOACTBO 3a ekcnrioaTauums

A\

MpoyeTeTe TOBa pbKOBOACTBOTO BHMMATENHO NPeau 3anoyBaHe Ha paboTta ¢ maluvHaTta
3a 3aBapsiBaHe.

CuctemnTe 3a enekTpoabroBO 3aBapsiBaHe ¢ MeTanHo obmasaHu enektpoan (MMA) n
BONppamoBK enekTpoaun B cpeda Ha nHepTteH ras (TIG), HapuyaHu B ToBa pbKOBOACTBO
,MalnMHN 3a 3aBapsiBaHe’, 3a MNpefHas3Ha4YeHWn 3a NPOMULLNEHO M NpodecnoHanHo
N3non3BaHe.

MawwmHara 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa ja Ce MOHTVPa M PeMOHTMPa caMo OT kBanuduumpaHm
nu1ua UM eKkcnepT B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHUTE W NPpK cnasBaHe Ha pasnopenbure 3a
npefoTBpaTsiBaHe Ha 3r0MoyKU.

OnepatopbT TpsibBa Aa e 0by4yeH 3a paboTta ¢ MalumHaTa 1 MHEOPMUPaH 3a PUCKOBETE,
CBbp3aHu C eNnekTpoabIroBOTO 3aBapsiBaHe, KakTo 1 3a HeobxoanmuTe Mepku 3a 3alimTa
1 aBapuiiHK NpoLleaypu.

MoxeTe na HamepuTe nogpobHa nHopmauusa B bpoluypata ,MoHTax 1 ekcrnoaraums
Ha obopyaBaHeTo 3a enekTpoabroso 3asapsiaHe”: IEC nnu CLC/TS 62081.

MpenynpexaeHus 3a 6e3onacHo M3nonssaHe

/N

B EnekTpuvyeckmnaT KOHTaKT, B KOWTO ce BKMioYBa MaluvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa
[a e 3aWuTeH ¢ NoaxXoAsWM 3aliMTHU YCTPONCTBa (CToNsieMy npeanasuTenu unv
aBTOMaTWYeH NpekbCcBaYy) U Aa € 3a3eMeH.

LLlencenbT n 3axpaHBalLmsT kaben TpsibBa Aa ca B 406pO CbCTOsSIHUE.

Mpeaun pa s BkNUMTE B enekTpo3axpaHBallata Mpexa, MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe
TpsibBa Aa e u3kIoyeHa.

M3kntoyeTe MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe W M3BafeTe Lencena oT KoHTakTa BegHara LLoM
npekpaTute paborta.

M3kntoyeTe maluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe M U3BajeTe Luencena oT KOHTakTa npeau Aa
NPUCTLNNTE KbM CBbpP3BaHE Ha 3aBapbyHUTE Kabenu, MOHTUpaHe Ha 3aBapbyHaTa
enekTpodHa Ten, NogMsiHa Ha YacTu B ropenkara unu MexaHvuama 3a nogaBaHe Ha
3aBapbyHa Ter, KaKTo Mpy NPEMECTBAHETO U (M3Mon3BaHe Ha ApbXKaTta 3a HOCEHE,
pasnornoxeHa BbpXy MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe).

He no3BonsiBaiiTe Ha KOHTaKT MeXay Koxara B1 UM MOKPY Apexuv 1 enekTpudulmpaHmte
yactu. M3onupaiiTe ce OT enekTpoda, eflieMeHTa, KOWTO e ce 3aBapsiBa, U BCUYKU
ApYrn 3a3eMeHn JOCTbMHM MeTanHu YacTu. Manonssaite pbkaBuum, obyBKku U
06nekno, cneumanHo npefHa3HavYeHu 3a Tasu Ler, U CyXu, Hesananumm U3onaumoHH!
NOAMOXKN.

M3nonseanTte malwmHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha CyxoO, NPOBETPMBO MACTO. He nanaravte
MalluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha AbXA UK AUPEKTHA CITbHYEBA CBETNUHA.

M3nonsBainTe malmHaTa 3a 3aBapsiBaHe CamMo ako BCWUYKM NaHenu v npeanasvuTeny ca
Ha MSCTO Y NPaBWUITHO MOHTUPaHMU.

He n3nonseaite MalwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ako € najana Ha 3emsTta unu e 6una
yApsiHa, TbIA KaTo TOBa MOXe Aa e HapyLmno 6esonacHocTTa . MawmHata Tpsbsa aa
ce npoBepw OT KBanMULUMPaHO N1LE U eKCrepT.



W /13Begete u3napeHusita OT 3aBapsiBaHETO C MOMOLLYTA Ha MOAXOAsLla ecTecTBeHa
BEHTUNauus unv AuMooTBeop. TpsibBa Ja ce 13nonasa cucTeMaTuyeH Noaxos 3a oLeHka
Ha rpaHMLmMTE Ha U3naraHe Ha U3napeHnsiTa oT 3aBapsiIBAHETO, B 3aBUCUMOCT OT TEXHUS!
CbCTaB, KOHLUEHTPALMS 1 NPOABIMKUTENTHOCT Ha U3naraHeTo.

B He 3aBapsiBaiiTe MaTepuanu, KOUTo ca GUNM NOYUCTBAHW C XJIOPUAHW Pa3TBOPUTENU
Wnu ca 6unu B 6Gnn3oCT 40 TakMBa BELLECTBA.

M LA@OOD

B /3non3galiTe Macka 3a 3aBapsiBaHe C aAMaKTUHWUYHW CTHKI1A, MOAXOASLLM 32 3aBapsiBaHe.
MoameHeTe MackaTa, ako e noBpefeHa; TS MoXe Aa NPonycHe paauaums.

HoceTte orHeynopHu pbkaBuuu, obyBkM U 06nekno, 3a Aa npegnasute koxara cu oT
ITbUMTE, NPOM3BEXAAHM OT ENEKTpO3aBapbyHaTa Abra u uckpute. He Hocete omacneHmn
Apexu, Tbi KaTo MOXe Aa ce 3anansaT oT uckpa. 3nonssainTe 3almTHM ekpaHu, 3a Aa
npennasvTe OKOINHUTE.

He no3BonsiBaiiTe KOHTAKT MEXAY KoXaTa B/ C ropeLL MeTarlHmn 4acTu, KaTo Hanpuvep
roperkara, KneLuTe Ha bpxxada Ha enekTpoaw, enekTpoanTe U TOKY-LLIO 3aBapeHuTe
oetanmnu.

Mpwu paboTaTa ¢ MeTan Moxe Aa U3XBPbKHAT UCKPU 1 NapyeTa. HoceTte 3almuTHm oumna
C CTpaHWYHU NpeanasHy orpaHuYuTenu.

VAN

B /ickpuTe OT 3aBapsiBAHETO MOXeE Aa MPUYUHAT Moxap.

B He 3aBapsiBaiiTe u He pexeTe B BnM3ocT A0 3ananvmu maTtepuanu, rasoBe um
n3napeHus.

He 3aBapsiBaiiTe 1 He pexeTe KOHTEMHEPW, LUNMHAPK, pe3epBoapy nnu Tpbou, ocBeH
ako KanuuUMpaH TEXHWK UK eKcnepT e NpoBepur, Ye ToBa € Bb3MOXHO, Un e
V3BBPLUNM NoaxoasLiaTa NoAroToBka.

M3BapeTte enekTpoga OT knewuTe Ha Abpada crnep NpuKIiodBaHe Ha 3aBapbyHUTe
onepauun. Hukaksa 4acT OT enekTpuyeckaTta Bepura Ha Knewmte Ha Abpxada Ha
enekTpoan He 6uBa Aa [OKOCBa 3eMsiTa UNW 3a3eMUTENHUTE BEPUTU: CyYanHUAT
KOHTaKT MOXe [a NPUYMHW NperpsisaHe unv Ja AoBeae 40 3anansaHe Ha noxap.

® EMF EnektpomarHutHu noneta

3aBapbyHUAT TOK reHepyvpa enektTpoMarHutHu noneta (EMF), B 6nmsocT fo 3aBapbyHaTta
BEpura unv 3saBapbyHaTa MallmHa. EnektpomarHuTH1TE noneTaMorat Aa B3aumogencTaar
C MEAULMHCKUTE NpOoTe3un, KaTo HanpumMep necMenkbpuTe.

Bavmar ce apekBaTHM MpeanasHW MepKW 3a HOCUTENUTE Ha MeAWLIMHCKM MpOoTeau.
Hanpumep, TpsibBa Aa ce NpefoTBpaTv AOCTHIBT HA Bb3AyX 3a ynotpeba B 3aBapbyHust
anapar. Hocutenute Ha MeauUMHCKV NpoTean Tpsabsa Ja ce KOHCYNTVpaT C nekap npeau
na ce npubnwkat 4o parioHa Ha ynoTpeba Ha 3aBapbyHaTa MallvHa.

To3n ypen OTroBaps Ha M3NCKBaHUATA Ha TEXHUYECKUS CTaHAapT 3a MNpoaykT 3a
u3knouuTenHa ynotpeba B npomulineHa cpega U 3a npodecuoHanHa ynotpeba.
He e ocurypeHo CbOTBETCTBMETO B MpEeABUAEHWTE FPaHMLM 3a YOBELUKO M3naraHe B
enekpoMarHUTHWTE roseTa B JoMallHa cpefa.

Mpunara cnegHwTe npeanasHM Mepk 3a HamansBaHe [0 MUHUMYM U3naraHeto Ha
enekTpomarHutHu noneta (EMF):

B He 3acTtaBai C TANoTo Mexay kabenute n MACTOTO Ha 3aBapsiBaHETO. [ipbxTe 1 ABaTa
3aBapbyHM kabena oT efHa M Cblla CTpaHa Ha TAMNoTo.

B KoraTo e Bb3MOXHO, onrieTeTe 3aBapbyHuTe kabenu, kato ru 3akpenuTte ¢ nenswiara
neHTa.

B He HaBuBaNTe 3aBapbyHUTE kabenum okono TAnoTo.

B CsbpxeTe kabenute ¢ macata Ha 06paboTBaHWNA AeTaln Bb3MOXHO HaW-6nmn3o Ao
TouKkaTa Ha 3aBapsiBaHe.

B He 3aBapsBaliTe kaTo AbpXuTe 3aBapbyHaTa MallMHa 3akadeHa Ha TAnoTo.

B [IpbXTe TANOTO U Tpyna Bb3MOXHO Hali-ganey oT 3aBapbyHaTta Bepura. He pabotete

6rnm3ko, cefHanu unu obnerat Ha 3aBapbyHaTa MalunHa. MUHMManHO pacTosiHue:
®ur. 7 Da=cm 50; Db =cm.20.

ﬁf Ypeau ot Knac A

Toau ypeq e NpoekTupaH 3a yrotpeba B NPOMULLIIEHN W MPOGECUOHAHU Cpea.

B pomaluHa o6cTaHoBKa M B CPeau, CBbP3aHm ¢ obLiecTBeHara enekTpocHabauTenHta
Mpeska C HUCKO HanpexeHue, KOUTO 3axpaHBar crpagu 3a AomallHa ynotpeba, 6uxa
MOITIM [1a Ce CpeLuHaT TPYAHOCTY a OCUTYPST CbOTBETCTBUETO C eNleKTpoMarHuTHaTa

CbBMECTUMOCT nopaauv nposeaeHn Unn U3nbyeHn CMyLLEHUA.

| Q |
§ 3aBapsiBaHe Npu PUCKOBMU YCNOBUSA

B Ako 3aBapsiBaHeTo TpsibBa Aa ce M3BBbPLUM NPU PUCKOBU YCMOBUS (€NeKTpuy4eckn
pa3psiau, 3agyx, Hanvuue Ha 3ananMmm Unu B3pMBOOMNacHU MaTepuanu), Teav ycroBus
npeaBapuTenHo Tpsibea Aa ce oLeHSAT OT oTopuanpaH ekcnept. Tpsbsa fa npucbcTBaT
oby4yeHun nuua, KoUTo MoraT [la ce HaMecsaT B crnyyai Ha aBapusi. Manonasante
npegnasHoTo obopyasaHe, onncaHo B 5.10; A.7; A.9 Ha IEC unu TexHuyeckara
cneundumkaumus CLC/TS 62081.

B Ako ce Hanara Aa paboTute Ha MSICTO Haj 3eMHOTO paBHWLLE, BUHAr uanonasanre
3almTHa nnatcopma.
B AKO 3a €AMH 1 cbly AeTann TpsibBa Aa ce M3nonseart noBee OT efHa MaluuHa 3a

3aBapsiBaHe, UNW B CIyvyall Ha eneKkTpUYeckn CBbp3aHU eneMeHTu, cymaTa oT
HanpexXeHusiTa Ha NpaseH X0 Ha AbpXadyuTe Ha eneKkTPoaW UM Ha roperkiTe He
TpsbBa Oa HadBWlwaBa HMBaTa Ha GesonacHocT. YcnosusTa Tpsibea Aa ce OoueHsT
NpeaBapuTeNHO OT OTOPU3MPaH EKCMNEPT, 3a ja Ce YCTaHOBW, Aani CbLLecTByBa puUck 1 Aa
ce npuemar 3awWwuTHUTe Mepku, onncaxm B 5.9 Ha IEC nnu TexHnyeckara cneumdukaums
CLC/TS 62081, ako ce Hanara.

& HonbnHuTenHu npeaynpexneHns

B He v3non3BsaiiTe MalLvHaTa 3a 3aBapsiBaHe 3a Liefnu, PasnuyHy OT ONMCaHUTE, Hanpumep
3a pa3MpassiBaHe Ha 3aMpb3Hany BOAHW TPb6U.

B [locTaBeTe MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha nnocka, craburnHa NnoBbPXHOCT U Ce yBpeTe,
Ye He MOXe fja ce NpemecTu. T TpsibBa fa e No3uLMoHVpaHa no TakbB HauuH, Ye Aa
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No3BONM KOHTPONMPAHETO i No Bpeme Ha paboTa 6e3 puck onepaTopbT Aa ce Nokpue
CbC 3aBapbYHU UCKPU.

B He BavraviTe MawmHaTa 3a 3aBapsiBaHe. Ha mMalwmHaTta He ca MOHTVPaHU NOAEMHM
CBHOPBXEHUS.

B He n3nonssaite kabenu c noBpeaeHa nsonaumsi Unu pasxnabeHn Bpb3Ku.

OnucaHue Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

MawwuwmHaTa npeacTaensBa TOKOB reHepaTop 3a PbYHO ABIOBO 3aBapsiBaHe C MeTasneH
enektpod (MMA, c obmasanu enektpoan) u TIG 3aBapsiBaHe (C BondpamoBu enekTpoan
B Cpefla Ha UHePTeH ra3) ¢ ropernka, kosito e noaxogswa 3a LIFT unu HF 3ananeaHe Ha
abra.

MawwuHaTta a 3aBapsiBaHe e u3rpageHa C u3nonasBaHe Ha enektpoHHa VIHBEPTOPHA
TexHornorus.

Mony4eHUAT NPOMEHIMB 1N MOCTOSIHEH TOK

Mony4eHnaT Tok e NpaB UM NOCTOSHEH.

EnekTpuyeckarta xapakTepucTvka Ha TpaHcdopmaTtopa e Ha HamansBealy, Bug.

OcHoBHM YacTu dwur.1

A) BaxpaHBaLy kaben

B) CwbeauHnTen 3a AMCTaHUMOHHO (KpadeH neaan) ynpasneHue

C) Bpb3ka Ha ra3oB Mapky4

D) Knioy Stand By (M34aksaHe)/ON (BKI1.).

E)  ByToHu 3a n3bop Ha pexum Ha 3aBapsiBaHe

F)  ByToHu 3a nsbop Ha napameTpu Ha 3aBapsiBaHe

G) Konue 3a perynupaHe Ha napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe

H)  ByToHu 3a 3anameTsiBaHe Ha Nporpamu 3a 3aBapsiBaHe

L)  KoHTponHa namnuuyka 3a cBbp3BaHe Ha ANCTaHLUMOHHO (KpayeH nedan)
ynpasneHue

M)  CurHan 3a TONMMHHO NpekbCBaHe

O) KynnyHru 3a 3BapbyHu kabenu / KynnyHr Ha ropesnkara

P)  ®uTuHrM Ha 3aBapbYHMA ra3 Ha ropenkara

R)  3-wwndpToBO KOHTaKTHO rHe3ao 3a TIG ropernka

X)  KoHekTop Ha oxnagutenHus moayn / (kmiou TIG air).

Z)  [naBeH npekbcBay

TexHU4YecKu AaHHU

Ha mawwuHaTta 3a 3aBapsiBaHe e nocTaBeHa Tabernka ¢ AaHHW. Pur.2 nokassa nNpvmep Ha
Takasa Tabernka.

A)  Wme Ha KOHCTpyKTOpa 1 agpec
B)  EBponeiicku eTanoHeH cTaHAapT 3a KOHCTpyKumaTa u 6esonacHocTTa Ha
MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe
C) CwumBonu Ha BbTpeLlHaTa CTPyKTypa Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe
D) CwumBon Ha npeaBuaeHus 3aBapbyeH npouec: D1 MMA 3aBapsiane; D2 TIG
3aBapsiBaHe
E) CwumBon Ha gocTaBeHusi TOK: MPOMEHNuB / npas
F) Heobxoavma BxogHa MOLLIHOCT:
17 npomeHnNuBO efHOMa3HO HanpexeHue, YectoTa
37 npomeHnMBO Tpudas3Ho HanpexeHue, YectoTa
G) HuBo Ha 3awuTa cpeLly TBbpAM Tena v TeYHOCTH
H)  CwmBon, nokassall Bb3MOXHOCTTa 3a U3Mosi3BaHe Ha MaluvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe
B Cpeau, NOTEHLUMANHO NMOASIOKEHN Ha eNnekTpUYeckn paspsan
| TexHUYECKkN XapakTepUCTUKN Ha 3aBapbyHaTa Bepura
UOV  MuHMManHo n MakcvmarHo HanpexeHve Ha OTBOpeHa Bepura (0TBOpeHa
3aBapbyHa Bepwura).
12, U2 Tok 1 cbOoTBETCTBALLO HOPManNM3MpaHo HanpexeHue, 4OCTaBSHN OT
MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe
X PaboTeH umkbn. MNMokasBa KOMKo AbMro MoXe Aa pabotn MalumHaTa
3a 3aBapsiBaHe U KOMnko AbNro TpsibBa Aa e B MOoKoK, 3a 4a ce oxnaau.
BpemeTo e nspaseHo B % Ha 6a3ata Ha 10-MuHyTeH paboTeH LuuKbN
(Hanpumep 60% o3HavaBa 6 MWH. paboTa 1 4 MUH. MOYMBKA).
A/V Tlone 3a perynupaHe Ha Toka U CbOTBETHOTO €MeKTPOABIOBO
HanpexeHwue.
J)  [OaHHu 3a enekTpo3axpaHBaHETO
U1 BxogHo HanpexeHue (gonyctum TonepaHc: +/- 10%).
11 eff EdekTvBeH abcopbupaH Tok
11 makc MakcumaneH abcopbupaH Tok
K)  CepueH Homep
L) Termo
M)  O6o3HayeHus 3a 6e3onacHocT: HanpaseTe cnpaBka B ,[TpegynpexaeHus 3a

6esonacHo nanonasaHe”

- TexHuuyeckun gaHHn 3a TIG ropenkata* ®ur.2,1
** (To3n KOMNOHEHT MOXe Aa He e BKIIOYEH B HAKOU Moaenm).

3agencTBaHe Ha MallMHaTa

B CBbp3BaHETO KbM Mpexarta TpsibBa [a ce Hanpasu OT eKCrnepT Uiy Ksanudpuumpax
nepcoHarn.

B MawwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsioBa a e U3knioyeHa U LwencensT TpsibBa Ja e u3BafeH
OT KOHTaKTa Npeam U3BbpLUIBAHE Ha Tasu npoueaypa.

B EnekTpuUYecKkUAT KOHTaKT, B KOWTO Ce BKMiOYBa MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsioBa
[a e 3aluTeH C NOAXOASALM 3aLMUTHU YCTPOICTBA (CToNsieMy npeanasuteny unm
aBTOMaTWyeH NpekbCcBay) 1 Aa e 3a3eMeH.

B YpenbT TpsioBa Aa Gbae CBbp3aH U3KIIOUUTENHO ChC 3axpaHBalLia cucTema ¢ NPOBOAHMK
3a 3aHyrnsiBaHe, CBbp3aH CbC 3emMsiTa.

CrnobsiBaHe U eNeKTPUYeCKU BPb3KU

» CrnobeTe oTAeneHnTe YacTu, KOMTO ce HamupaT B onakoBkaTta ®Pur.5.

» lpoBepeTe, fanu enekTpUYecKoTO 3axpaHBaHe AOCTaBs HaMpexXeHne U YecToTa,
CbOTBETCTBALLM Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ¥ Aanu € MOHTUPaH NpeanasuTen Cbe
3aKbCHEHWE, NoAX0Asill 3a MakCMMarnHUAT JOCTaBAH HOMUHaneH Tok (I12max) ®wur.



3,1.

® To3n ypen He cnafa kbM usucksaHusita Ha ctaHgapt IEC/EN61000-3-12. Ako 6bae
cBbp3aH ¢ obliecTBeHaTa enekTpocHabauTenHa mpexa C HUCKO HanpexeHwue,
€ OTrOBOPHOCT Ha MHCTanaTtopa unu Ha notpebutens Aa nposepu Aanu Moxe
na 6bae cBbp3aH; (ako e HeobxoanMo, ce KOHCYNTUpamnTe ¢ pbKOBOAUTENS Ha
enekTpopasnpeaenuTerniHata mpexa).

@ C uen ga ce yOoBneTBOpSiT M3nckBaHuATa Ha ctaHgapt EN61000-3-11 (Fliker) ce
npenopbyka CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa MalUMHa KbM TOUKUTE 3a MHTepdelic Ha
enekTpocHabauTenHa Mpexa, KOMTO MMaT KOMMMEKCHO CbMPOTUBMEHNE MO-Marnko
oT Zmax = dur.3,4.

> lWencen. Ako 3aBapbyHaTa MalvMHa He e obGopyaBaHa C Liencesn, noctaBeTe

HopmanuaupaH wwencen (2P+T 3a 1Ph) (3P+T 3a 3Ph) ¢ noaxoaswy, kanauuteT 3a
3axpaHBalusi kaben dwr.3,2.

CBbp3BaHe KbM MOTOpP-reHepaTopu

B Hskou mMaluvHW 3a 3aBapsiBaHe MOXe [a Ce 3axpaHBaT OT MOTOp-reHepaTtop (BuXTe
cumBona Ha Tabenkara ¢ AaHHu). Tol TpsiGBa Aa MMa MOLLHOCT Haii-Manko 6 kVA n He
[0CTaBs HanpexeHune no-ronsiMo ot 270V.

NMoproroBka Ha 3aBapbyHaTa Bepura MMA

» CBbpxeTe NPOBOAHVKA 3a 3a3eMsABaHe™  KbM MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U enemeHTa,
KOWTO LLie ce 3aBapsiBa, KOJKOTO € Bb3MOXHO No-6nn30 A0 ToykaTa Ha 3aBapsiBaHe.

» CebpxeTe kabena c knewyyTe Ha Abpxada Ha enekTpoAa KbM MalMHaTa 3a 3aBapsiBaHe
N MOHTMpaiTe enekTpoA B knewwuTe. HanpaseTe crnpaBka B WHCTPYKUUWUTE Ha
NpOV3BOANTENA Ha ENeKTPOAM 3a CBbP3BaHETO W 3aBapbYHUSA TOK.

(D Mpu MalLmMHUTe 3a 3aBapsiBaHe, KOUTO AOCTaBSAT NOCTOSIHEH TOK MOBEYETO enekTpoan

3a CBbP3aHu 3a NoNoXuTENHaTa NpYUCcTaBKa, a CaMo HAKOW eneKkTpoam (KaTo NoKpuTuTe
c Rutile) ce cBbp3aHu KbM oTpuLaTenHaTa npucTaBska.

MoproTtoBka Ha 3aBapb4HaTta Bepura TIG

CBbpxeTe NPOBOAHMKA 3a 3a3emsiBaHe™ KbM MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe U enemMeHTa,
KOWTO LLie ce 3aBapsiBa, KOJKOTO € Bb3MOXHO No-6nn30 A0 ToykaTa Ha 3aBapsiBaHe.

CBbpxeTe 3axpaHBaLLms NPpoBoAHMK Ha TIG ropenkarta™ kbm oTpuuaTenHara npyucraBska
Ha MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe W MOHTVpanTe enekTpoaa.

CBbpXXeTe KOHTPOMHWA KOHEKTOP Ha ropenkara ¢ KoHekTop ,,R” Ha npeaHusa naHen.
CebpxeTe rasoBust Mapkyd Ha TIG ropenkara KbM rasosus utuHr ,,P” Ha npegHus
naHern.

® MpenopbyanuTe cekumm (Mm2) Ha 3aBapb4HKsA kaben, 6asnpaHn Ha MakcuManHmus
[ocTaBeH HOMUHaneH Tok (12 max), ca nokasaHu Ha ®wr. 3,3.

B [MocTaBeTe 3alWTHUS ra30B LUMIMHABP B M3NPaBEHO MOMOXEHWe, Aarney oT MSCTOTO
Ha 3aBapsiBaHe. V3nonsBaiiTe onopaTa Ha MallvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Unv apyra
HenoaBWXHa YacT, Taka Ye Ja HsMa OnacHOCT OT NafaHe unu nospeaa.

3a MoHTaxa cnefBanTe UHCTPyKUuuMTe Ha Pur.6.

He noseonsiBawmte gonuBaHe LUnNMHApWU ca obopyaBaHe C UMMeH BEeHTWUM, KOUTO
ce oTBapsl aBTOMATUYHO, KOraTo BbpXYy LMNUHABPA CE MOHTMpaA pedyKTop Ha
HanpexeHune.

MoHTax Ha MoAay”n 3a oxJaXaaHe Ha 3aBapbyHaTa
ropenka TIG (Mog.3) **

B KoHTakT “X” e npegHasHaveH 3a CBbp3BaHe Ha MoAyna 3a oxnaxaaHe Ha 3aBapbyHaTa
ropenka TIG.
BmbKHETE JOCTaBeHWs xak, 3a ja 3aBapsiBaTe CbC 3aBapbyHaTa ropenka TIG ¢
Bb3AYLUHO OXnaxaaHe.
B AKO XaKbT HE € CBbP3aH, OXMaAWUTENHUST MOZYN € USKITIOYEH UM HUBOTO Ha TEYHOCTTa
e TBbpAe HWCKO, 3aBapbyHMSAT anapar cnupa paboTa U Bbpxy ekpaHa ce nosiBsiBa
rpewka “E 16”

** (To3n KOMNOHEHT MOXe Aia He e BKITIOYEH B HAKOWU MoAenu).

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe: onucaHue Ha yrnpaBrieHMeTo
W cUrHanuTte

Cne,q Kato CTe nyCcHanu MallnHata 3a 3aBapsdBaHe, BKIWOYeTe A U U3BbpLUETE

HeOﬁXOﬂMMMTe HaCTpOVIKM.

» 3apjaBaHe Ha pexuM Ha 3aBapsiBaHe C HaTuckaHe Ha ByToH “E”. M3bpaHuTe onuum ca
0603HaYeHn CbC CBETOAVOAMN 3aeHO C Pa3fINyHI CUMBOSIN.

» W3bepeTe oTaenHWTe napamMeTpy Ha 3aBapsiBaHe Ype3 HaTuckaHe Ha “F”. [pomsaHaTa
Ha napameTbpa Ha 3aBapsiBaHe e rnokasaHa OT CBETOAWO[ OT CTpaHaTa Ha CMMBONa
M CTOMHOCTTa My ce BWxAa Ha gucnnes. 3aBbpTaikum Ha konyeTo “G”, moxeTe ga
NPOMEHWTE CTOMHOCTTa Ha NapameTbpa.

EnvHunua msipka n obxsata Ha HacTpOWKUTE Ha nMapameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe ca
nokasaHv B Tabn.1.

D) BytoH Stand By / ON

HatwucHeTe ro, 3a Aa BknouMTe MaluMHaTa unm aa s octasute B pexum “Stand By”.
Korato mawmHaTa e cBbp3aHa kbM Mpexara B pexum “Stand By’ Ha “display” cBetn
YepBeHa TouKa.

E1) Cenektop 3a MMA, TIG LIFT, TIG HF
HaTtucHete ro, 3a Aa usbepeTte enaHus NpoLec Ha 3aBapsiBaHe:

» MMA: 3aBapsiBaHe ¢ o6MasaH enexkTpog.

» TIG LIFT: TIG 3aBapsiBaHe c LIFT ARC 3ananBaHe Ha gbra

» TIG HF: TIG 3aBapsiBaHe C BUCOKO4ECTOTHO 3anarneaHe Ha Abra

(D 3a pa 3ananute 3aBapbyHaTa gbrac obmaszaHusi ernekTpon, gornpete ro 4o efieMeHTa,
KOWMTO LLe ce 3aBapsiBa, 1 LLOM Abrata ce 3ananw, ApbxXTe A0 NOCTOAHHO Ha eAHaKBo

950637-01 15/02/16 62

pascTosiHMe 40 AMaMeTbpa Ha enekTpoaa v Ha brbn ot npubnuautentHo 20 - 30 rpagyca
B rocokarta, B KOSiTO 3aBapsiBare.

@ 3a fa 3ananuTe 3aBapbyHa Abra ¢ TIG ropenka B pexxum TIG LIFT, 3awmtHuST razos
KnanaH TpsioBa fja e OTBOPeH. [IpbXXTe enekTpoaa B KOHTAKT C enleMeHTa 3a obpabotka,
HaTMCHETe MpeBKIoYBaTeNs Ha ropenkara u NoBAWIHETE Kpasi Ha enekTpoga oT
paboTHUSI eNeMEHT.

@ 3a fga 3ananuTe 3aBapbyHa Abra B pexxuM TIG HF |, 3awmTHuST raszos knanaH Tpsabea
[a e oTBOpeH. 3adpbxXTe enekTpoaa. [OKOCHETE Ha pa3cTosiHue oT 5 MM oT
paboTHWS eNeMEHT 1 HAaTUCHETE NPEBKITIYBATENS Ha ropernkara: Abrara Lie ce 3ananu
6e3 oa e HeobXxoaAMMO enekTPOabT Aa AOKOCBA PAbOTHUSI eNEMEHT.

E2) Cenektop DC / AC / AC EASY

» “DC”: 3aBapsiaHe TIG npu NOCTOSIHEH TOK.

» “AC” 3aBapsiBaHe TIG npu NpoOMeHnMB TOK.
Hactpoiikata Ha yectota “FREQUENCY (Hz)” n Ha “BALANCE (%)” ce ussbpluBa

pbYHO.

» “AC EASY” 3aBapsiBaHe TIG npu npomeHnuB Tok. HacTpoikaTta Ha yecToTa
“FREQUENCY (Hz)” v “BALANCE (%)’ e aBTOMaTn4Ha, KaTto (byHKLUMSA Ha 3afafeHnTe
napameTpy Ha 3aBapsiBaHe.

@ Korato mawwuHaTta e B pexxum “Easy”’, cBeToamoabT OT cTpaHata Ha napameTpute
3a 3aBapsiBaHe Mwura, 3a Ja rnokaxe, Ye CTOMHOCTTA, KOSITO ce Bukaa Ha aucnnes
0TroBapsl Ha ToBa, KOETO € M3bpaHoO aBTOMATUYHO OT MalLUMHaTa. AKO CTOMHOCTTa ce
NMPOMEHS1, CBETELLMSI MO OCTaBa PUKCMpaH.

E3) Cenekrtop 3a TIG 2T / TIG 4T / SPOT

» 2T (pbYHO): HaTUCHETE M 3adpbXXTe NPEBKIIOYBATENS Ha ropenkara HaTucHarT, 3a da

3aBapsiBaTe, 3aBapsiBAHETO Crnpa BegHara, WoMm ByToHbT ce ocBo6oamn

» 4T (aBTOMaTUYHO): HaTUCHETE M ocBoGodeTe MpeBKNOYBaTENs Ha roperkara, 3a ga

3anoyHeTe 3aBapsiBaHe, 3aBapsiBAHETO LLe NPOABIKM, JOKATO NpeBKMovBaTensT ce

HaTUCHe 1 0CcBOGOAM OLLE BEOHBX.

» “SPOT” TIG 3aBapsiBaHe 3aBbpLLBa aBTOMATUYHO crieq KaTo € U3MMHano 3agafgeHoTo

BpeMe.

E4) Cenektop PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” 3aBapbyHUAT TOK € nyncupaly. 3ameHsAT ce OCHOBHUST Tok “l (Amp)”
¢ 6azoBust Tok “(%) I’
Hactpoikarta Ha yectoTata Ha nyncauvs “PULSE (Hz)” n Ha 6a3osus Tok “(%) I’ e
pbyHa.

@ BpemeTpaeHeTo Ha 3aBapsiBaHe e e[HAKBO NPy OCHOBEH U 62308 TOK.

» “EASY PULSE (TIG)” 3aBapbYHMAT TOK € nyncupall,. 3aMeHsT ce OCHOBHUAT Tok ‘I
(Amp)” c 6a3oBust Tok “(%) I".
Hactpoiikata Ha YectoTata Ha nyncauust “PULSE (Hz)” n Ha 6a3oBus Tok “(%) I” e
aBTOMaTW4Ha, kaTo (OYHKLMS Ha 3adafeHnTe napaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.

@ Korato mawmHaTta e B pexum “Easy”, cBeTogMoabT OT CTpaHaTa Ha napameTtpute
3a 3aBapsiBaHe MUra, 3a [a MNokKaxe, Ye CTOMHOCTTa, KOSiTO Ce Buxaa Ha aucnres
OTroBapsi Ha ToBa, KOeTo e U3bpaHo aBTOMATMYHO OT MalumHaTa. AKO CTOMHOCTTa ce
NPOMEHS!, CBETELLMSI MO OCTaBa UKCMpaH.

> Bi-level (ABoiHO HMBO)(TIG 4T): cnepn kaTto M36paHMST 3aBapbyYeH TOK AOCTUTHE
nmbnHaTa cv ctonHocT “| (Amp)”, 6bp30 AonnpaHe Ha MPEeBKIoYBAaTeNs Ha roperkara Lue
Hamanu 3aBapbyHus Tok “(%) I”; nocneagallo 6bp30 fonvpaHe e AoBeae A0 yBNuyaHe
Ha 3aBapBbYHMS TOK A0 MbMHaTa My cToiHocT “| (Amp)’. 3a aa cnpeTe 3aBapsiBaHeTO,
npeBKoYBaTenaT TpsAbBa Aa ce 3aabpXKu HaTucHaT 3a no-abnro ot 0,5 cek.

F) 3aBapsiBaHe MMA: napameTpu, KOoMTOo MoraT Aa ce
perynupart

>
>

“I (Amp)” HacTpolika Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe.

“ARC FORCE" YBennyaBa MHTEH3MBHOCTTA Ha 3aBapbyHuWs TOK, 3a ia Ce NpeaoTBpaTh
3anenBaHe Ha NOKPUTMETO eNeKTpoa KbM [eTaina, Korato HanpexeHneTo Ha abrata
cTaBa TBbpAe HUCKO.

» “HOT START’ YBenunyaBaHe Ha UIHTEH3MBHOCTTA Ha 3aBapbYHUS TOK, 3@ 4a Ce YNecH!
pabotaTa Ha NOKPUTWSA eneKkTpoa.

F) 3aBapsiBaHe Tig: napameTpu, KOUTO MoraTt Aa ce
perynupart

» “® mm” M36op Ha AnameTbp Ha BondpamoB enekTpod. B 3aBucumoct ot nabpaHus
AnameTbp, MaluuHa onpeaenst obxeaTa/ MHTepBarna Ha 3aBapbyHUsi TOK, KOUTO MOXe
fa ce nsnonaea, 6e3 Aa ce NoBpeau enekTpoaa.

B pexxum “AC EASY” unu “EASY PULSE” mawumHaTa n3éupa ontuManHuTe CTOMHOCTU Ha
3aBapbYHUTE NapameTpu cropes AvameTbpa Ha enekTpoga 1 Toka Ha 3aBapsiBaHe.
Bb3moxHO e aa He ce 3apjaBa AvMamerbpa Ha enenkrtpogda (“NO”). B To3u cnydvan
perynupaHeTo Ha 3aBapbyHUTE NapameTpy e GbaaTt onpeaeneHn eauHCTBEHO Mo
OTHOLLIEHME Ha 3aBapbYHUS TOK.

v

“PREGAS” PerynupaHe Ha BpemMeTo Ha pre-gas.

“SLOPE-UP” PerynvpaHe Ha BpeMeTo, C KOETO Ce ABWXM TOKa Ha 3aBapsiBaHe

OT MbpBOHaYanHaTa CTOMHOCT (3aAencTBaHe Ha Abrarta) 4O rmaBHaTa cToiHocT ‘I

(Amp)".

@ [MbpBOHaYanHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHUsI TOK € NpeABapuTenHo 3agaaeHa Ha 50%
OT CTOMHOCTTa Ha OCHOBHUSI TOK.

» “l (Amp)”: PerynmpaHe Ha OCHOBHMSI TOK Ha 3aBapsiBaHe.

“(%) I": B pexxum “PULSE” n “BILEVEL 4T perynvipaiite OCHOBHWSI TOK Ha 3aBapsiBaHe

M3pa3eHo KaTo NPOLIEHTHO CbOTHOLLIEHWE Ha OCHOBHWSI TOK Ha 3aBapsiBaHe.

\%

“SLOPE-DOWN” BpemeTo, ¢ koeTo crnef ocBoboxaaBaHe Ha GyToHa ropenkara,
TOKbT Ha 3aBapsiBaHe Ce [BWKW OT OCHOBHATa KbM KpalHaTa CTOMHOCT (nepuop Ha
3aBapsiBaHe).

@ KpaiHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHusi TOK e onpeaeneH Ha 20% OT OCHOBHUSI TOK.
» “POST-GAS” PerynupaHe Ha BpemeTo Ha post-gas. B nosvumsita “Aut” Bpemeto ce



HacTpornBa aBTOMaTUYHO OT MalumHaTta mexay 5 n 20 cekyHau, B 3aBUCUMOCT OT rMaBHUSA
3aBapbyeH TOK 1 BPEMETO 3a 3aBapsiBaHe.

“T (SPOT)” B pexum “SPOT” npoMeHs NpoabIKUTENHOCTTa/ BpeMeTpaeHeTo Ha
ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe.

“PULSE (Hz)” B pexxm “TIG PULSE” npomeHsi YecToTaTa Ha nyncauusita. Bpemeto Ha
3aBapsiBaHe Ha IMaBHUS TOK € eAHAaKBO C BPEMETO Ha 3aBapsiBaHe Ha 6a3oBUs TOK.

“BALANCE (%)” B pexvm Ha 3aBapsisaHe “TIG AC” ¢ NpoMeHnuB TOK, NpOMeHeTe
Bpb3KaTa Mexzay NpoLbIDKUTENHOCTTa Ha MOMOXMTENHA NONyBbIIHA U oTpuLaTenHaTa
nosnyBbIIHaA.

C “pbalance” perynupaH Ha 50%, BpemMeTpaeHeTo Ha MonoXxutenHarta nonyebiHa e
e[lHaKBO C BPEMETPAEHETO Ha oTpuLaTenHaTa nosyBbIiHa.

Huckmn cTonHocTu Ha “balance” no3sonssaT NO-rofiiMo NPOHMKBaHEe Ha Abrata u Masnko
M3HOCBaHe Ha enekTpoaa.

Buicoku cToiHoCTY Ha “balance” naBaT Bb3MOXHOCT 3a N0-406p0 NoYMCTBaHE Ha NapyeTo,
HO CUITHO M3HOCBAaHe Ha enekTpoaa.

“FREQUENCY (Hz)” B pexum Ha 3aBapsiaHe “TIG AC” ¢ npomeHnunBe Tok, Bapupa
YyecToTaTa Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe.

HwcknTe cTOMHOCTM NO3BONSABAT NO-pasnpbCHaTa Abra. Bucokute cToMHOCTM No3sonssat
No-KOHLIEHTpUpaHa Abra.

L) KoHTponHa namnuyka 3a cBbp3BaHe Ha
OUCTaHUMOHHO (KpayeH nepan) ynpasneHue

CBeTBa, KoraTo OnuuoHanHo ANCTaHLMOHHO (kpadeH H2) neaan) ynpaeneHue ce cBbpxe
KbM MaluMHaTa

M) CurHan 3a TONJIMHHO NMpeKbCBaHe

BkrniouBaHeTo Ha nmpefynpeauTenHaTta namnuyka o3Havaea, Ye TOMnuMHHaTa 3almTa e
cpaboTtuna.

AKO ce HafBuMLIM UMKBbNBT Ha pabota ,,X”, nokasaH Ha Tabenkara ¢ AaHHU, TONMHHOTO
npekbCBaHe cnvpa MaluHaTa, npeau ga ce nospeau. WMsvakaiite pabotata ga ce
Bb3CTaHOBM M aKO € Bb3MOXHO, 134aKanTe OLLe HSIKOMKO MUHYTH.

AKO TOMMMHHOTO NPeKbCBaHE NPoAbIHKaBa Aa AeNCTBa, ToBa 03Ha4YaBa, Ye MallnHaTa 3a
3aBapsiBaHe e NpeMuHana HMBaTa Ha HopMarnHa ekcrnnoartaums.

“Reset” Ha mallMHaTa

Mpwn BknloyeHa malumHa, HaTucHeTe GyToHa “Stand By” 3a 3 cekyHau: We BbpHeTe
habpr4HMTE HACTPOWKM Ha BCUYKM NapaMeTpu. 3anameTeHnTe NporpaMm He ce M3TpuBar.

A\

@ [MUCTaHLMOHHO yrpaeneHuve (neaarn) He e cBbp3aH

H) 3anameTaBaHe Ha nporpamu

MoxeTe Aa cbxpaHuTe 3adafeHuTe pexyumMy U napameTpu Ha maluuHata 3a Gbaela
ynotpeba. Mporpamute, konTo MoraT Aa 6baaT 3anameTenu ca 9.

» SAVE: 3anametsiBa n3bpaHus npoLec Ha 3aBapsiBaHe U Ha 3afjaAeHnTe napameTpu.
HatucHete 6yTtoHa “SAVE” 3a 3 cekyHau n nsbepete eHkopep “G” Homepa Ha
nporpamara. HatucHeTe oTHoBo GyToHa “SAVE’ 3a 3 cekyHau: cboblieHneto “YES”
noTBbpXAaBa 3anameTsiBaHeTo.

“display “ Mura ako HomepbT Ha n3bpaHaTa nporpama 3a 3arnameTsiBaHe BeYe Cbabpxa
nporpama.

WN3bepeTe apyr HOMep unu noTBbpAeTe usbopa, ako uckate Aa npesanuviueTte
npeaguluHaTa nporpama.

RECALL: 3agaBa nporpama 3a 3aBapsiBaHe.

HatucHete 6yToH “RECALL” 3a 3 cekyHau un nsbepete c eHkomepa “G” Homepa Ha
nporpamMara. HatucHete oTHoBO 6yToHa “RECALL” 3a 3 cekyHau: cbobuieHneTo “YES”
noTBbpXAaBa 3afafeHara nporpama.

Mpenoptbku 3a pabota

M3nonsgaiite yabmkuteneH kaben camo korato ToBa e abconoTHO Heobxoanmo 1 npu
yCrioBue, Ye UMa ejHaKBa Unu no-rofsima CekLuyst 10 3axpaHBaLLms kaben e ¢ MOHTUpaH
3a3eMsiBaLL, NPOBOAHMK.

He GnokupaiiTe BeHTUNALMOHHWTE OTBOPWM Ha MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe. He
CbXpaHsBaiTe MallMHaTa B KOHTEWHepU unu Ha padToBe, KOUTO He rapaHTupar
noAxoAsila BeHTUNaums.

He u3non3sainte mawwvHaTa 3a 3aBapsiBaHe B cpefa, B KOATO MMa Hanuyve Ha
ras, na3napeHus, NPoBOAUMU NpaxoBe (Hanp. XenesHu CTbProTUHM), CONeH Bb3ayX,
passkaally napyu unu gpyru areHTu, KouTo morat ga noBpeasT MeTanHuTe Yactu v
enekTpuyeckaTa usonaums.

@ EnekTpuyeckuTe YacTu Ha MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe ca 06pabGoTeHU CbC 3alUUTHU
cmonu. Mpy MbpBOTO MoJ3BaHe Ha MallMHaTa, Moxe fa 3abenexuTe AuM; ToBa ce
NPUYMHSIBA OT MBIIHOTO U3CbXBaHE Ha cMonuTe. [UMbT TpsiGBa Aa NPOAbLIKM Aa ce
OTAENs Camo HAKOMKO MUHYTH.

TexHuyecka nogapbxKa

M3knioveTe MalwwmHaTa 3a 3aBapsiBaHe W uM3BajdeTe Luerncena OT KOHTakTa npeaw aa
NPUCTBNNTE KbM KaKBWUTO M Aa € onepaLum Mo TeXHUJeckarta noaapbxKa.

MepvognuHo TpsibBa Aa ce W3BbPLUBA WM3BBHMNAHOBO OGCMYy)XBaHE OT eKCrepTeH
nepcoHan unu ksanuuumMpaHy enekTpoTeXHULM B 3aBUCUMOCT OT W3MON3BaHETO Ha
MalumHata. (HaHecete Hopma EN 60974-4)

« MNpoBepeTe BLTPELIHOCTTA Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W OTCTpaHeTe HaTpynaHuisi
npax BbpXy eNeKTPUYECKUTE YacTu (MOCPEACTBOM Bb3AYX MOA HANSIraHe) U ENEKTPOHHNTE
KapTu (C MOMOLLTa Ha MHOTO MeKa YeTka M MOAXOASALM MOYUCTBALLM NPOAYKTH). *
MpoBepeTe, fanu enekTpUyeckuTe Bpb3k1 ca foBpe 3aTerHatv u aanu He e noBpeaeHa
usonauusTa Ha okabensiBaHeTo.
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Manual de instructiuni
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Cititi cu atentie acest manual de instructiuni inainte de a folosi aparatul de sudura.
Sistemele de sudura cu arc, cu electrozi acoperiti MMA si TIG mentionate aici drept
,aparate de sudura” sunt pentru utilizare industriala si profesionala.

Verificati ca aparatul de sudura este instalat si reparat numai de persoane calificate sau
experti, conform legislatiei si reglementarilor de prevenire a accidentelor.

Verificati ca operatorul este instruit in modul de utilizare si riscurile legate de procesul de
sudura cu arc si masurile necesare de protectie si procedurile pentru cazuri de urgenta.
Informatii detaliate pot fi gasite in brosura ,Instalarea si utilizarea aparatelor de sudura cu
arc: |[EC sau CLC/TS 62081.

Avertizari privind securitatea

B Asigurati-va ca priza la care este conectat aparatul de sudura este protejata de
dispozitive adecvate de siguranta (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si ca
este Iimpamantata.

Asigurati-va ca stecarul si cablul de alimentare sunt in stare buna.

Tnainte de a introduce stecarul in priz&, asigurati-vé c& aparatul de sudura este
deconectat.

Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat
lucrul.

Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza inainte de: conectarea
cablurilor de sudura, instalarea electrodului continuu, inlocuirea oricaror piese la arzator
si alimentatorul cu electrod, efectuarea operatiunilor de intretinere sau deplasarea
aparatului (folositi manerul de transport dispus pe aparatul de sudura).

Nu atingeti nicio parte aflata sub tensiune cu pielea descoperitd sau cu imbracamintea
umeda. |zolati-va de electrod, piesa care urmeaza a fi sudata si orice piese metalice
accesibile impamantate. Folositi manusile, incaltamintea si imbracamintea concepute
pentru acest scop si covorase de izolare uscate, neinflamabile.

Folositi aparatul de sudura intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura
la ploaie sau actiune directa a razelor solare.

Folositi aparatul de sudura numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor si
sunt montate corect.

Nu folositi aparatul de sudura daca a fost scapat pe jos sau a fost lovit, deoarece poate
sa nu mai prezinte siguranta. Procedati la verificarea lui de catre o persoana calificata
sau un expert.

B Eliminati emisiile generate de sudura prin ventilare naturald adecvata sau folosind un
exhaustor de fum. Trebuie procedat la o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la emisiile de la sudura, in functie de compozitia, concentratia si durata
expunerii la acestea.

B Nu sudati materiale care au fost curatate cu solventi continand clor sau au fost in
apropierea unor astfel de substante.

MAALAOO@D

B Folositi o mascé de sudura cu sticld adiactinicd adecvata pentru sudura. Inlocuiti masca
daca este deteriorata, deoarece poate lasa sa treaca radiatjile.

B Purtati manusi, incaltdminte si imbracaminte ignifugate si concepute pentru a proteja
pielea de radiatiile generate de arcul electric si de scantei. Nu purtati articole de
imbracaminte unsuroase deoarece o scanteie le poate aprinde. Folositi ecrane de
protectie pentru a proteja persoanele din vecinatate.

B Nu |asati pielea neacoperita sa intre in contact cu piese metalice fierbinti precum
arzatorul, clestii suport de electrod, capetele de electrozi sau piesele recent sudate.

B Prelucrarea metalului produce scantei si fragmente. Purtati ochelari de protectie cu
aparatori de protectie laterala a ochilor.

WA

B Scanteile de la sudura pot produce incendii.

B Nu sudati si nici nu taiati 1anga materiale, gaze sau vapori inflamabili.

B Nu sudati sau taiati containere, cilindri, rezervoare sau conducte daca un tehnician
calificat sau un expert nu a verificat ca se poate proceda astfel, sau nu s-au facut
pregatirile adecvate.

B Scoateti electrodul din cleste atunci cand ati terminat operatiunile de sudura. Asigurati-
va ca nicio parte a clestelui suport de electrod nu atinge circuitul de masa sau pe cel
de Tmpamantare: contactul accidental poate provoca supraincalzirea sau declansa un
incendiu.

® Campuri electromagnetice EMF

Curentul de sudura genereaza campuri electromagnetice (EMF), in vecinatatea circuitului
de sudura si a aparatului de sudura. Campurile electromagnetice pot interfera cu protezele
medicale, precum pacemaker-ele.

Se vor lua masuri adecvate de protectie pentru purtatorii de proteze medicale. De exemplu,
trebuie Tmpiedicat accesul in zona de utilizare a aparatului de sudura. Persoanele cu
proteze medicale trebuie sa consulte medicul inainte de a se apropia de zona de utilizare
a aparatului de sudura.

Acest aparat respecta cerintele standardului tehnic de produs pentru utilizare exclusiva
in mediu industrial si utilizare profesionala. Nu este asigurata conformitatea cu limitele
prevazute pentru expunerea omului la cAmpuri electromagnetice in mediul casnic.

Aplicati urmatoarele masuri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice
(EMF):



B Nu stati cu corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi
parte a corpului.

B Cand este posibil, impletiti cablurile, fixdndu-le cu banda adeziva.

B Nu infasurati cablurile de sudura in jurul corpului.

B |egati cablul de masa la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de punctul de
sudura.

B Nu sudati tinand aparatul de sudura lipit pe corp.

B Tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura. Nu lucrati aproape,

asezat sau sprijinit de aparatul de sudura. Distanta minima: Fig. 7 Da = cm 50; Db =
cm.20.

igf Aparatura Clasa A

Aceasta aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.

In mediile casnice si cele conectate la o retea publici de alimentare de joas& tensiune
care alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiald, s-ar putea inregistra dificultati in
asigurarea conformitatii cu compatibilitatea electromagnetica din cauza perturbatiilor
induse sau iradiate.

(J
|§| Sudura in conditii de risc

B Daca sudura trebuie facuta in conditii de risc (descarcari electrice, sufocare, prezenta
materialelor inflamabile sau explozive), asigurati-va ca un expert autorizat evalueaza
conditjile Tn prealabil. Asigurati-va ca sunt prezente persoane instruite, care pot interveni
in caz de urgenta. Folositi echipamentul de protectie descris la 5.10; A.7; A.9 din IEC
sau specificatia tehnica CLC/TS 62081.

Daca trebuie sa lucrati la naltime folositi intotdeauna o platforma de siguranta.

Daca trebuie ca la o aceeasi piesa sa se foloseasca mai multe aparate de sudura,
sau daca piesele sunt conectate electric, suma tensiunilor de mers in gol la suportii
de electrod sau la arzatoare poate sa depaseasca nivelele de siguranta. Asigurati-va
ca un expert autorizat evalueaza in prealabil conditiile pentru a vedea daca exista un
asemenea risc si adoptati masurile de protectie descrise la 5.9 din IEC sau specificatia
tehnica CLC/TS 62081 dacé este necesar.

A Avertizari suplimentare

B Nu folositi aparatul de sudura pentru alte scopuri decét cele descrise, de exemplu pentru
a dezgheta conductele de apa inghetate.

B Plasati aparatul de sudura pe o suprafata neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate
misca. El se va pozitiona astfel incat sa permita controlul sau in timpul utilizarii, dar fara
riscul de a fi acoperit de scanteile de la sudura.

B Nu ridicati aparatul de sudura. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.

B Nu folositi cablurile cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

Descrierea aparatului de sudura

Aparatul este un generator de curent pentru sudura manuala cu arc metalic (MMA, cu
electrozi acoperiti) si sudura TIG cu arzator adecvat pentru declansarea arcului atat LIFT
cat si HF.

Aparatul de sudura este realizat pe baza tehnologiei INVERTOR electronic.

Curentul furnizat este curent continuu sau alternativ.

Transformatorul electric este de tip coborator.

Componentele principale Fig. 1

A)  Cablu de alimentare.

B)  Conector pentru comanda de la distanta (pedala actionata cu piciorul).
C) Conexiune furtun de gaze.

D) Intrerupator Stand By/ON.

E) Butoane de selectare a regimurilor de sudura

F)  Butoanele de selectie a parametrilor de sudura

G) Selector de reglare a parametrilor de sudura

H)  Butoanele pentru memorarea programelor de sudura

L) Lampa martor conexiune comanda la distanta (pedala de picior)
M)  Semnal de intrerupere termica

O) Cuple pentru cablurile de sudura / cupla arzator.

P)  Fiting gaz de sudura arzator.

R)  Priza TIG arzator 3 pini.

X) Racord al sistemului de racire / ( cheie aer TIG).

Z) Intrerupétor general.

Date tehnice

Pe aparatul de sudura este dispusa o etichetd de produs. Fig. 2 indica un astfel de
exemplu de eticheta de produs.

A)  Numele producatorului si adresa.

B)  Standardul european de referinta pentru constructia si siguranta aparatelor de
sudura

Simbolul structurii interne a aparatului de sudura

Simbolul procesului de sudura prevazut: D1 Sudurd MMA; D2 sudura TIG.
Simbolul curentului furnizat: alternativ / continuu.

Puterea absorbita ceruta:

17 tensiune monofazata alternativa, frecventa

3" tensiune alternativa trifazata; frecventa

Nivel de protectie fatd de solide si lichide.

Simbol care indica posibilitatea folosirii aparatului de sudura in medii potential
supuse descarcarilor electrice.

Performanta circuitului de sudura

UoV  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura
deschis).

Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizata furnizate de aparatul
de sudura.

Ciclul de lucru. Arata cat de mult poate functiona aparatul de sudura si
cat de mult trebuie lasat in repaus pentru a se raci. Timpul este exprimat
n % pe baza ciclului de 10 minute (de ex. 60% inseamna 6 min. activ si 4
min. repaus).

AV Domeniul de reglare a curentului si tensiunea de arc corespunzatoare.
Datele alimentarii cu tensiune.

u1 Tensiunea de intrare (toleranta admisa: +/- 10%).
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C)
D)
E)
F)

G)
H)

)

12, U2

X

J)

64

11 eff Curentul efectiv absorbit.
11 max Curentul maxim absorbit.

K)  Seria de fabricatie.
L)  Greutate
M)  Simboluri de securitate: Consultati Avertizarile privind securitatea.

- Date tehnice pentru TIG arzatorul** Fig. 2,1
** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Pornirea

B Conexiunile la retea trebuie facute de un expert sau personalul calificat.

B Asigurati-va ca aparatul de sudura este deconectat si ca stecarul nu este in priza inainte
de a executa aceasta procedura.

B Asigurati-va ca priza de alimentare la care este conectat aparatul de sudura este
protejata de dispozitive de protectie (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si
impamantata.

B Aparatul trebuie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductorul de ,nul” pus
la impamantare.

Asamblarea si conexiunile electrice

» Asamblati piesele detasate gasite in ambalaj Fig.5.

» Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului
de sudura si ca este echipata cu o siguranta fuzibila temporizata, adecvata pentru
curentul maxim livrat (I2max) Fig. 3,1.

@ Aceasta aparatura nu respecta cerintele normei IEC/EN61000-3-12. Daca este
conectata la o retea de alimentare publica de joasa tensiune, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de a stabili ca ea poate fi conectata (daca este necesar,
consultati administratorul retelei electrice de distributie).

@ Pentru a satisface cerintele normei EN61000-3-11 (Fliker) se recomanda conectarea
aparatului de sudura la puncte de interfata ale retelei de alimentare care au o impedanta
mai mica de Zmax = Fig. 3,4.

» Stecarul. Daca aparaEuI de sudura nu este echipat cu un §tecz§r, instalati un stecar

standardizat (2 Poli+lmpamantare pentru monofazat) (3 Poli+Impamantare pentru
trifazat), de capacitate potrivita, la cablul de alimentare Fig. 3,2

Conectarea la motogeneratoare

B Unele aparate de sudura pot fi antrenate de un motogenerator (vezi simbolul pe eticheta
de produs). Asigurati-va ca acesta are puterea de cel putin 6 kVA si nu furnizeaza o
tensiune mai mare de 270 V.

Pregatirea circuitului de sudura MMA
» Conectatj cablul de masa** la aparatul de sudura si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat
mai aproape posibil de punctul ce se sudeaza.

» Conectati cablul cu clestele suport de electrod** la aparatul de sudura si montatj electrodul
pe cleste. Consultati instructiunile fabricantului de electrozi in legatura cu conectarea
si curentul de sudura.

® La aparatele de sudura care furnizeaza curent continuu, marea majoritate a electrozilor
sunt conectati la borna pozitiva, doar unii electrozi (precum cei acoperiti cu Rutile)
fiind legati la borna negativa.

Pregatirea circuitului de sudura TIG
» Conectati cablul de masa** la aparatul de sudura si la piesa de sudat, cat mai aproape
posibil de punctul ce se sudeaza.

» Cuplati conectorul de alimentare al arzatorului** TIG la borna negativa a aparatului de
sudura si montati electrodul.

» Cuplati conectorul de comanda arzator la conectorul ,,R” de pe panoul frontal.
» Conectatj furtunul de gaze arzator TIG la fitingul de gaze ,,P” de pe panoul frontal.

(D Sectiunile recomandate (mm2) pentru cablul de sudura, pe baza curentului maxim
furnizat (12 max), sunt indicate in Fig. 3,3.

B Plasati butelia de gaz de protectie in pozitie verticald, departe de zona de sudura. Folositi
suportul aparatului de sudura sau orice altd componenta fixa astfel ca sa nu existe risc
de cadere sau de deteriorare pentru ea.

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 6.

(D Cilindrii care nu se pot reincarca sunt echipati cu un ventil ac, care se deschide automat
atunci cand reductorul de presiune este insurubat pe butelie.

Instaltia sistemului de racire al pistoletului TIG
(Mod.3) **
B Maneta "X” este destinata sistemului de racire al pistoletului TIG.

» Introduceti fisa din dotare pentru a suda cu pistoletul TIG racit cu aer.
B Daca fisa nu este conectata, sau sistemul de racire este oprit, sau nivelul de lichid este
prea scazut, aparatul de sudura se opreste si pe display apare eroarea ”"E 16”.

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Procesul de sudare: descrierea reglajelor si semnalizarilor
Odata ce ati pus in functiune echipamentul de protectie, porniti-| si executati reglajele
care se impun.

» Setati regimul de sudura apasand butoanele “E”. Optiunile selectate sunt indicate de
ledurile aprinse in dreptul diverselor simboluri.

» Selectati fiecare parametru de sudura apasand butoanele “F”. Parametrul de sudura in
faza de modificare este evidentiat prin ledul aprins in dreptul simbolului si valoarea sa



este afisata pe “display”. Rotind selectorul “G” puteti modifica valoarea parametrului.

® Unitatea de masura si domeniul de reglare a parametrilor de sudura sunt indicate
in Tab.1.

D) Buton Stand By / ON

Apasati-l pentru a porni aparatul sau pentru a-l aduce in “Stand By”.

Atunci cand aparatul este conectat la retea in regim “Stand By” clipeste un punct rosu

pe “display”.

E1) Selector MMA, TIG LIFT, TIG HF

Apasati pentru a selecta procedura de sudare dorita:

» MMA: sudura cu electrod acoperit.

» TIG LIFT: sudura TIG cu provocare de LIFT ARC

» TIG HF: sudura TIG cu frecventa mare de provocare a arcului

® Pentru a declansa arcul electric cu arzatorul TIG, asigurati-va ca robinetul de gaz de
protectie este deschis. Printr-o miscare rapida, sigura, atingeti si apoi retrageti varful
electrodului de piesa ce urmeaza a fi sudata.

(D Pentru a genera arcul de sudura in cazul arzatorului TIG in regimul TIG LIFT, asiguratj-
va ca robinetul gazului de protectie este deschis. Tineti electrodul in contact cu piesa de
lucru, apasati tragaciul arzatorului si ridicati varful electrodului de pe piesa de lucru.
Pentru a declansa arcul de sudura in regimul de lucru TIG HF, asigurati-va ca robinetul
gazului de protectie este deschis. Tineti varful electrodului la o distantd de 5 mm de

piesa de lucru si apasati tragaciul arzatorului: arcul se va produce fara a fi nevoie ca
electrodul sa atinga piesa de lucru.

E2) Selector CC / AC /| AC EASY

“CC”: Sudura TIG in curent continuu.
“AC” Sudura TIG in curent alternativ. Reglarea frecventei “FREQUENCY (Hz)" si a
“BALANCE (%)’ este manuala.

“AC EASY” Sudura TIG in curent alternativ. Reglarea frecventei “FREQUENCY (Hz)” si
a “BALANCE (%)” este automata, in functie de parametrii de sudura setati.

>
>

>

® Atunci cand aparatul este in functionarea “Easy” ledul din dreptul parametrilor de sudura
clipeste pentru a indica faptul ca valoarea afisata pe “display” corespunde aceleia alese
automat de aparat. Daca valoarea este modificata ledul se aprinde fix.

E3) Selectorul TIG 2T / TIG 4T

» 2T (manual): apasati si ineti apasat tragaciul arzatorului pe sudura, sudura se va opri
imediat ce veti fi eliberat tragaciul.

» 4T (automatic): apasati si eliberati tragaciul arzatorului pentru a incepe sudura, sudura
va continua pana cand tragaciul este apasat si eliberat din nou.

» “SPOT” Sudura TIG se incheie automat, dupa ce s-a terminat timpul setat.

E4) Selector PULSE / EASY PULSE / BILEVEL

» “PULSE (TIG)” curentul de sudura este pulsatoriu.

Se alterneaza curentul principal “I (Amp)” si curentul de baza “(%) I’

Reglarea frecventei pulsatorii “PULSE (Hz)” si a curentului de baza “(%) I” este
manuala.

® Durata timpului de sudura la curentul principal este egald cu timpul de sudura la
curentul de baza.

» “EASY PULSE (TIG)” Curentul de sudura este pulsatoriu.
Se alterneaza curentul principal “I (Amp)” si curentul de baza “(%) I".

Reglarea frecventei pulsatorii “PULSE (Hz)” si a curentului de baza “(%) I’ este automata,
n functie de parametrii de sudura selectati.

Atunci cand aparatul este in functionare “Easy” ledul din dreptul parametrilor de sudura
clipeste pentru a indica faptul ca valoarea afisata pe “display” corespunde aceleia alese
automat de aparat. Daca valoarea este modificata ledul se aprinde fix.

» Binivel (TIG 4T): odata ce curentul de sudura selectat a crescut pana la valoarea sa
integrala “I (Amp)”, o atingere rapida a tragaciului arzatorului va provoca o scadere
“(%) I’ a curentului de sudare, o alta atingere rapida si curentul va fi crescut pana la
valoarea sa integrala “I (Amp)”. Pentru a opri sudarea, tragaciul trebuie tinut apasat
mai mult de 0,5 secunde.

F) Sudura MMA: parametrii reglabili

>
>

“I (Amp)” Reglarea curentului de sudura.

“ARC FORCE” Creste intensitatea curentului de sudura pentru a preveni lipirea
electrodului invelit de piesa de sudat atunci cand tensiunea arcului devine prea joasa.

» “HOT START” Cresteti intensitatea curentului de sudura pentru a facilita cuplarea

electrodului invelit.
F) Sudura Tig: parametrii reglabili

» “® mm” Selectarea diametrului electrodului din tungsten.
in functie de diametrul selectat, aparatul stabileste intervalul de curent de sudura pe
care puteti sa-l utilizati fara sa deteriorati electrodul.
inregimul “AC EASY” sau “EASY PULSE” aparatul alege valorile optime ale parametrilor
de sudura in functie de diametrul electrodului si de curentul de sudura selectat.
Este posibil sa nu se seteze diametrul electrodului (“NO”).
Tn acest caz reglarile parametrilor de sudura vor fi definite numai in functie de curentul
de sudura.

» “PREGAS” Reglarea timpului de pre-gaz.

» “SLOPE-UP” Reglarea timpului in care curentul de sudura ajunge de la valoarea initiala
(formarea arcului) la valoarea principala “l (Amp)”.

(D Valoarea initiald a curentului de sudura este predefinita la 50% din valoarea curentului
principal.
» “I (Amp)”: Reglarea curentului principal de sudura.

> “(%) I': In regimurile “PULSE” si “BILEVEL 4T’ Regleazi curentul de sudura de baza,
exprimat ca procent din curentul principal de sudura.
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» “SLOPE-DOWN?” Timpul in care, dupa eliberarea butonului pistoletului, curentul de
sudura ajunge de la valoarea principala la valoarea finala (sfarsitul sudurii).

@ Valoarea finala a curentului de sudura este presetata la 20% din curentul principal.

> “POST-GAS’ Reglarea timpului de post-gaz.
In pozitia “Aut” timpul este setat automat de aparat intre 5 si 20 secunde, in functie de
curentul de sudura principal si de durata sudurii.

“T (SPOT)” In regimul “SPOT” variaza durata punctului de sudura.

“PULSE (Hz)” In regimul “TIG PULSE” variaz frecventa pulsatorie.
Timpul de sudura la curentul principal este egal cu timpul de sudura la curentul de
baza.

“BALANCE (%) In regimul de sudur& “TIG AC” in curent alternativ, modifica raportul
dintre durata semiundei pozitive si aceea a semiundei negative.

Cu “balance” reglat la 50%, durata semiundei pozitive este egalad cu durata semiundei
negative.

Valori scazute de “balance” permit o patrundere mai mare a arcului si o uzura scazuta
a electrodului.

Alte valori de “balance” permit o mai mare curatare a piesei dar o uzura ridicata a
electrodului.

A\

v

A\

v

“FREQUENCY (Hz)’ in regimul de sudur& “TIG AC” in curent alternativ, variaza frecventa
curentului de sudura.
Valori scazute permit un arc mai extins. Valori inalte permit un arc mai concentrat.

L) Lampa martor conexiune comanda la distanta
(pedala de picior)

Se aprinde cand comanda la distanta (pedala de picior) optionala este conectata la aparat.
M) Semnalul de intrerupere termica

Lampa de semnalizare aprinsa inseamna faptul ca s-a activat protectia termica.

Daca ciclul de lucru X" indicat pe eticheta de produs este depasit, o protectie termica
opreste functionarea aparatului inainte ca acesta sa fie deteriorat. Asteptati ca functionarea
sa fie reluata si, daca este posibil, mai asteptati cateva minute in plus.

Daca protectia termica continua sa intervind, aparatul de sudura este fortat dincolo de
nivelele sale normale de lucru. Nu depasiti continuu conditiile de sudura, deoarece acest
lucru poate deteriora aparatul de sudura.

“Reset” a aparatului

Cu aparatul pornit, apasati butonul “Stand By” timp de 3 secunde: vor fi resetate valorile
din fabricatie a tuturor parametrilor. Programele memorate nu sunt sterse.

@ Control de la distanta (pedala de picior) nu este conectata

H) Memorarea programelor

Este posibil sa memorati setarile regimurilor si a parametrilor setati pe aparat pentru o
utilizare viitoare. Pot fi memorate 9 programe.

» SAVE: Memoreaza procesul de sudura selectat si parametrii setati.
Apasati butonul “SAVE” timp de 3 secunde si selectati cu selectorul “G” Nr. de program.
Apasati din nou butonul “SAVE” timp de 3 secunde: mesajul “YES” confirma faptul ca
s-a efectuat memorarea.
Pe “display “ clipeste daca Nr. de program ales pentru memorare contine deja un program.
Alegeti un Nr. diferit, sau confirmatj alegerea daca doriti sa suprapuneti scrierea peste
programul precedent.

v

RECALL: Selecteaza un program de sudura presetat.

Apasati butonul “RECALL” timp de 3 secunde si selectati cu selectorul “G” Nr. de
program. Apasati din nou butonul “RECALL” timp de 3 secunde: mesajul “YES” confirma
selectarea efectuata.

Recomandari pentru utilizare

Folositi prelungitoare numai atunci cand este absolut necesar si asigurati-va ca au
aceeasi sectiune sau chiar mai mare decat cablul de alimentare si sunt prevazute cu
un conductor de impamantare.

Nu blocati intrarile de aer ale aparatului. Nu depozitati aparatul de sudura in containere
sau pe rafturi care nu asigura o ventilare adecvata.

Nu folositi aparatul de sudura in orice mediu unde existd gaze, vapori, pulberi
conducatoare (de exemplu aschii de fier), aer sarat, emisii caustice sau alti agenti ce
pot deteriora partile metalice si izolatia electrica.

Componentele electrice ale aparatului de sudura au fot tratate cu rasini de protectie.
Atunci cand este folosit pentru prima oara poate fi observata degajarea de fum; acesta
este generat de rasina care se usuca complet. Fumul nu trebuie sa dureze mai mult
de cateva minute.

/N

Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare
nainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

intre;inerea cu caracter extraordinar poate fi facutd de personal de specialitate sau
electromecanici calificati, in mod periodic, in functie de utilizare. (Se aplica norma EN
60974-4)

« Inspectati interiorul aparatului de sudura si indepartati orice praf depus pe componentele
electrice (folosind aer comprimat) si placile cu circuite electronice (folosind o perie foarte
moale si produse de curatare adecvate). « Verificati conexiunile electrice daca sunt bine
stranse si daca izolatia cablurilor nu este deteriorata

intretinere
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Kullanim Kilavuzu

A\

Kaynak makinesini kullanmadan 6nce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

Asagida “kaynak makineleri” olarak adlandirilan MMA ve TIG kaplamali elektrotlu ark
kaynak makineleri endustriyel ve profesyonel kullanim igindir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini 6nleyici kanun ve yonetmeliklere uygun olarak, uzman
kisiler tarafindan kurulmus ve onariimis oldugundan emin olunuz.

Operatoriin ark kaynaklama sirecine iligkin kullanim ve riskler ile gerekli koruyucu
onlemler ve acil durum proseddrlerine iligkin egitim almis oldugundan emin olunuz.
Detayh bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasinda
bulabilirsiniz: IEC veya CLC/TS 62081.

/N

B Kaynak makinesinin baglandigi besleme prizinin emniyet dizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagl oldugundan
emin olunuz.

Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz.

Fisi besleme prizine takmadan 6nce kaynak makinesinin kapali oldugundan emin olunuz.

is sona erdiginde kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme prizinden gikariniz.

Kaynaklama kablolarini baglamadan énce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme

prizinden gikariniz, strekli teli yerlestiriniz, hamlacin veya tel cekme mekanizmasinin

pargalarini degistiriniz, bakim iglemlerini gerceklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz

(kaynak makinesi izerindeki tagima kolunu kullaniniz).

B Elektrik gerilimi altindaki kisimlara ¢iplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz.
Kendinizi elektrottan, kaynaklanacak pargadan ve topraga baglanmis erisilebilir olasi
metal parcalardan izole ediniz. Bu amag i¢in 6ngoérilmuis eldivenler, ayakkabilar ve
giysiler giyiniz ve tutugmaz, kuru yalitici paspas kullaniniz.

B Kaynak makinesini kuru ve havadar bir ortamda kullaniniz. Kaynak makinesini yagmura
ve glines Is1gina maruz birakmayiniz.

B Kaynak makinesini sadece tiim paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte
edilmis iseler kullaniniz.

B Dismus veya darbe almis ise, glivenlik agisindan emin olmadigindan 6tiirli, kaynak
makinesini kullanmayiniz. Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettiriniz.

B Uygun dogdal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratérii kullanarak, kaynak
dumanlarini gideriniz. Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet siiresine gore,
kaynak dumanlarina maruziyet limitlerini degerlendirmek igin sistematik bir yaklagim
kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri klorir solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayiniz.

MAALAOO@Q

B Kaynaklama islemine uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi kullaniniz. Maske
hasar gérmds ise degistiriniz, radyasyon gegebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin
yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagl giysiler giymeyiniz, bir kivilcim
tutugsmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kigileri korumak igin koruyucu bdlmeler
kullaniniz.

B Ciplak deriile hamlag, elektrot tasiyici kanca, elektrot pargaciklari ve yeni islenmis parca
gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz.

B Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Gézlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozlikleri takiniz.

/AN N

B Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

B Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bdélgelerde kaynak yapmayiniz
veya kesmeyiniz.

B Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden ve uygun sekilde
hazirlamadan, kaplari, silindirleri, tanklari veya borulari kaynaklamayiniz veya
kesmeyiniz.

B Kaynak iglemini bitirdikten sonra, elektrot tasiyici kancadan elektrodu gideriniz. Elektrot
tastyici kancanin elektrik devresinin higbir kisminin topraklama devresine degmediginden
emin olunuz. Kazaen bir temas asiri Isinmalara ve yangina neden olabilir.

® EMF Elektromanyetik alanlar.

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda elektromanyetik
alanlar (EMF) meydana getirir. Elektromanyetik alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile
etkilesim gosterebilirler.

Tibbi protez takili kisilerin uygun koruyucu énlemleri almalari gerekir. Ornegin, kaynak
makinesi kullanim alanina erigsim engellenmelidir. Tibbi protez takili kisiler kaynak
makinesinin kullanim alanina yaklagsmadan 6nce doktorlarina danismalidirlar.

Isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel amagli kullanima
iliskin teknik Grin standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik
alanlara maruziyeti igin dngérilen limitlere uygunlugu garanti edilmez.

Emniyet uyarilari

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek icin asagdidaki tavsiyelere

uyunuz:

B Vicudunuzu kaynak kablolari arasina sokmayiniz. Her iki kaynak kablosunu da viicudun
ayni tarafinda tutunuz.

B MUmkun oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak kablolarini aralarinda
birlestiriniz.

B Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.
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B Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin mimkin oldugunca yakinindaki
islenecek pargaya baglayiniz.

B Kaynak makinesi viicudunuza asili olarak kaynaklama yapmayiniz.

B Basinizi ve gdvdenizi kaynak devresinden mimkun oldugunca uzak tutunuz. Kaynak
makinesinin yakinlarinda, tzerine oturarak veya yaslanarak galismayiniz. Minimum
mesafe: Resim. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endistriyel ve profesyonel ortamlarda kullaniimak tizere tasarlanmistir.

Ev ortamlarinda ve ev amagh kullanilan binalari besleyen dustk gerilimli besleme
sebekesine bagli ortamlarda, parazit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
uygunlugu garanti etmek mimkuin olmayabilir.

| Q |
§ Riskli kosullarda kaynaklama

B Risk kosullarinin bulundugu ortamlarda kaynaklama yapmak istiyorsaniz (elektrik
bosalmalari, bogulma, tutusabilir veya patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir
yetkilinin belirtilen bu kosullari énceden degerlendirdiginden emin olunuz. Acil durum
halinde mudahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. IEC
veya CLC/TS 62081 teknik dokiimantasyonunun 5.10; A.7; A.9 bélumlerinde belirtilen
koruyucu araglari kullaniniz.

Yerden yiksekte galismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.
Ayni parga veya her hallikarda birbirlerine elektrikle baglanmis pargalar (izerinde birden
cok kaynak makinesi galigiyorsa, elektrot tasiyici veya hamlag tizerindeki bos gerilimlerin
toplami emniyet seviyesini asabilir. Uzman bir yetkilinin dnceden bir risk olup olmadigini
degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde IEC veya CLC/TS 62081 teknik
dokumantasyonunun 5.9 béliminde belirtilen koruyucu énlemleri aliniz.

A Ek uyarilar

B Kaynak makinesini 6rnegin donmus su borularini ¢ézdirmek gibi ngérilmeyen amaclar
icin kullanmayiniz.

B Kaynak makinesini diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin
olunuz. Makinenin pozisyonu kontrolli mimkun kilmali, ancak kaynak kivilcimlarinin
Uizerine sigramasina izin vermemelidir.

B Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine Gizerinde kaldirma sistemleri 5ngériimemistir.

B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kablolar kullanmayiniz.

Kaynak makinesinin tanimi

Makine LIFT veya HF arkinin devreye sokulmasi igin uygun hamlagh TIG kaynaklama
ve manulel metal ark kaynaklama (kaplamali elektrotlar ile MMA) igin akim jeneratéraddar.
Kaynak makinesi elektronik INVERTER teknolojisi kullanilarak iiretilmistir.

Yayilan akim dogru akimdir veya dalgali akim.

Transformatoriin elektrik 6zellikleri disen tiptendir.

Ana pargalar Resim 1

A) Besleme kablosu.

B)  Uzaktan kumanda konektori (ayak pedalr).
C) Koruyucu gaz girisi.

D) Stand By/ON salteri.

E) Kaynak yontemlerini segme tuslari.
F) Kaynak parametreleri segim tuslari.
G) Kaynak parametreleri ayar digmesi.

H) Kaynak programlarini kaydetme tuslari.

L)  Uzaktan kumanda baglantisi (ayak pedali) sinyal lambasi
Termik miidahale sinyal lambasi.

Kaynak kablolari igin baglantilar / hamlag baglantisi.

P)  Hamlag kaynak gaz baglantisi.

R)  TIG hamlaci 3-pimli priz

X)  Sogutma lnitesi konektori / ( hava TIG anahtarr).

Z)  Genel salter.

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi Uzerinde bulunur. Resim 2'de bu plakanin bir érnegi
gosterilmektedir.
A) Imalatgi adi ve adresi.
B)  Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti icin Avrupa referans yonetmeligi.
C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin semboli
D) Ongériilen kaynaklama prosediiri sembolii: D1 MMA kaynaklama; D2 TIG
kaynaklama.
E)  Yayilan akim semboli: dalgali / dogru.
F)  Gerekli besleme tipi:
17 tek fazli dalgaln gerilim, frekans.
3" dalgali akim trifazl gerlim; frekans.
G) Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi.
H) Elektrik bogsalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma
imkanini gésteren sembol.
1) Kaynaklama devresinin verimleri.
UoVvV  Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (agik kaynaklama devresi).
12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iliskin normalize gerilim
X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar siireyle galisabilecegini
ve sogumasi igin ne kadar slireyle durmasi gerektigini gosterir. Stire 10
dakikalik bir devre gore % olarak belirtilmistir (6rnedin % 60 ile 6 dakika
calisma ve 4 dakika mola ifade edilmektedir).
AV Akim ayarlama alani ve iligkin ark gerilim.
J)  Besleme hatti verileri.
u1 Besleme gerilimi (kabul edilen tolerans: +/- 10%).
11 eff Emilen efektif akim
11 max Emilen maksimum akim
K)  Seri numarasi.
L)  Agirhk
Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

- TIG Hamlag** igin teknik veriler Resim 2,1.
** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).



Calistirma

/N

B Elektrik baglantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gergeklestiriimelidir.

B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve fisin besleme
prizine takili oimadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacagdi besleme prizinin emniyet diizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagh oldugundan
emin olunuz.

B Elektrik hattinin cihazin maksimum emisine uygun bir sigorta veya otomatik bir salter
ile donatiimis oldugundan emin olunuz.

Montaj ve elektrik baglantisi

» Ambalajda bulunan ayrik parcalari birbirine monte ediniz Resim 5.

» Elektrik hattinin kaynak makinesininkine uygun gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan
maksimum nominal akima (max 12) uygun gecikmeli bir sigorta ile donatiimis oldugunu
kontrol ediniz Resim 3,1.

® Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 yonetmelidi standartlarina uygun degildir. Disuk gerilimli
besleme sebekesine baglandig taktirde, baglantinin gergeklestirilebilirligini kontrol
etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir; (gerekmesi halinde, elektrik
dagitim sirketlerine danisiniz).

@ EN61000-3-11 (Fliker) ydnetmeligi standartlarina uygunluk igin, kaynak makinesinin,
monofazigin Zmax= Resim 3,4. daha diisiik bir empedans gdsteren besleme sebekesi
arabirim noktalarina baglanmasi tavsiye edilir.

» Fis. Kaynak makinesinin fisi yoksa, besleme kablosuna uygun kapasiteye sahip normalize

bir fis (2P+T for 1Ph) (3P+T for 3Ph) baglayiniz Resim 3,2.

Motor jeneratorlerine baglanti

B Bazi kaynak makineleri motor jeneratoru ile beslenebilirler (veri plakasi tGzerindeki
sembole bakiniz). Bu jeneratoriin en az 6 kVA bir glice sahip oldugundan ve 270V
Uzerinde gerilim yaymadigindan emin olunuz.

Kaynaklama devrinin hazirlanmasi MMA
» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek parcaya, kaynak noktasina
mumkin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» Elektrot tasiyici kancali kabloyu™ kaynak makinesine baglayiniz ve elektrodu kanca
Uzerine monte ediniz. Baglantiya ve kaynaklama akimina iligkin olarak elektrot treticisinin
bilgilerini referans aliniz.

@ Dogru akim yayan kaynak makinelerinde elektrotlarin buyik ¢ogunlugu pozitif
kutba baglanirlar, sadece bazi elektrotlar (Rutil kaplamali olanlar gibi) negatif kutba
baglanirlar.

TIG kaynaklama devrinin hazirlanmasi
» TIG hamlacinin** gii¢ konektoriini kaynak makinesinin hegatif kutbuna baglayiniz ve
elektrodu monte ediniz.

» TIG hamlag gaz borusunu ARGON koruyucu gaz silindiri izerine monte edilmis olan
basing rediktori gikisina baglayiniz.

» Hamlag kontrol konektoriini 6n paneldeki “R” konektoriine baglayiniz.
» TIG hamlaci gaz borusunu 6n panel Gzerindeki “P” gaz baglantisina baglayiniz.

@ Yayilan maksimum nominal akima (max 12) gére, kaynaklama kablosunun tavsiye
edilen kesitleri (mm2) Resim 3’de gdsterilmistir.

B Koruyucu gaz tiipiini kaynak alaninin disinda dikey pozisyona yerlestiriniz. Digmesini
ve hasar gérmesini 6nlemek amaciyla, kaynak makinesi destegini veya bagka sabitleyici
bir parga kullaniniz.

Kurma igin Resim 6°da belirtilen bilgilere uyunuz.

@ Sarj edilemeyen tipler, basing rediktori tiip Uzerine vidalanirken otomatik olarak
acllan bir igne valf ile donatilmigtir.

TIG alev kaynagi sogutma linitesi montaji (Mod.3) **
B “X” prizi TIG alevin sogutma Unitesinin baglantisi igin hazirlanmistir.

» Hava sogutmali TIG alev ile sicak yapistirma islemi gerceklestirmek igin var olan fisi takin.
B Eger fig bagli degilse, veya sogutma Unitesi kapali ise, veya sivinin seviyesi asiri disik
ise sicak yapistirma makinesi durur ve ekranda ”E 16” hatasi goruntilenir.

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kaynaklama sireci: kumanda ve sinyallerin tanimi
Kaynak makinesini g¢alistirma adimlarini bir defa yerine getirdikten sonra, makineyi
calistiriniz ve gerekli ayarlamalari gergeklestiriniz.

» “E” tuslarina basarak kaynak yontemini ayarlayiniz. Muhtelif sembollerin yaninda yanan
led lambalari secilen opsiyonlari gésterir.

» “F” tuglarina basarak her bir kaynak parametresini se¢iniz. Degisiklik asamasindaki
kaynak parametresi semboliin yaninda yanan led lambasi ile belirtilir ve de@eri “ekranda”
gosterilir. “G” digmesini dondlrerek parametre degerini degistirmek mimkdndur.

® Olgiim birimi ve kaynak parametrelerinin ayar alani Tablo 1°de belirtilmistir.

D) Stand By / ON tusu

Makineyi calistirmak ve “Stand By” konumuna gecirmek icin bu tusa basiniz.

Makine “Stand By” yonteminde sebekeye bagli oldugunda “ekranda” kirmizi bir nokta
yanip soner.
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E1) MMA, TIG LIFT, TIG HF selektori

istenilen kaynak siirecini secmek igin bu tusa basiniz:

» MMA-: kapl elektrot ile kaynaklama.

» TIG LIFT: LIFT ARC kavramal TIG kaynaklama.

» TIG HF: Yiksek frekansta ark kavramal TIG kaynaklama

@ Kaplamali elektrot ile kaynaklama arkini ateslemek igin, kaynaklanacak parga tizerine
sirtiiniiz ve ark devreye girer girmez, elektrot capina esit bir mesafede ve ilerleme
yonunde yaklasik 20-30 derece egik olacak sekilde sabit tutunuz.
TIG LIFT yénteminde TIG hamlaci ile kaynaklama arkini etkin kilmak igin, koruyucu
gaz valfinin agik oldugundan emin olunuz. Elektrodu kaynaklanacak parga lizerine
yerlestiriniz, hamlag tusuna basiniz ve elektrodun ucunu kaynaklanacak pargadan
kaldiriniz.

@ TIG HF yénteminde kaynak arkini devreye sokmak igin, koruyucu gaz valfinin agik
oldugundan emin olunuz. Elektrot ucunu kaynaklamak istediginiz pargadan yaklasik
5 mm mesafeye yerlestiriniz ve tusa basiniz: elektrot ile parcaya degmeye gerek
kalmaksizin ark devreye girecektir.

E2) DC / AC / AC EASY Selektorii

» “DC”: Surekli akimda TIG kaynak.

» “AC” Dalgali akimda TIG kaynak. Frekans “Frekans (Hz)” ve balans “Balans (%)”

ayarl manueldir.

» “AC EASY” Dalgali akimda TIG kaynak. Frekans “FREQUENCY (Hz)” ve balans

“BALANCE (%)” ayari diizenlenen kaynak parametrelerine gére otomatiktir.

@ Makine “Easy” yonteminde calisirken, kaynak parametrelerinin yanindaki led lambasi
“ekranda” gdsterilen degerin makine tarafindan otomatik olarak secilmis olan degere
karsilik geldigini gostermek icin yanip séner. Degder degistirildiginde led lambasi sabit
yanar.

E3) TIG 2T / TIG 4T/ SPOT selektorii

» 2T (manel): Hamlag tusuna basiniz ve kaynak yapmak igin basili tutunuz, tus birakilr
birakilmaz kaynak stop edecektir.

» 4T (otomatik): Kaynaklamayi baslatmak icin hamlag tusuna basiniz ve birakiniz, tusa
tekrar basilip birakildiginda kaynaklama stop edecektir.

» “SPOT” Dlzenlenen siire sona erdiginde TIG kaynak otomatik olarak sona erer.
E4) PULSE / EASY PULSE / BILEVEL selektorii

» “PULSE (TIG)” Kaynak akimi darbelidir. Ana akim “I (Amp)” ve baz akim “(%) I” siral
olacaktir. Darbe frekans “PULSE (Hz)” ve baz akim “(%) I” ayari manieldir.

@ Ana akimda kaynak suresi baz akimdaki kaynak siresine esittir.

» “EASY PULSE (TIG)” Kaynak akimi darbelidir. Ana akim “I (Amp)” ve baz akim “(%) I’
sirali olacaktir. Darbe frekans “PULSE (Hz)” ve baz akim “(%) I” ayar segilen kaynak
parametrelerine gére otomatiktir.

@ Makine “Easy” yonteminde calisirken, kaynak parametrelerinin yanindaki led lambasi
“ekranda” gosterilen degerin makine tarafindan otomatik olarak segilmis olan degere
karsilik geldigini géstermek igin yanip séner. Deger degistirildiginde led lambasi sabit
yanar.

> Bi-level (TIG 4T): Segilen kaynak akimi bir defa diizenlenen degerine ulastiktan sonra ‘1
(Amp)”, hamlag tusuna hizlica basildiginda kaynak akimi “(%) I’ azalacaktir; tusa tekrar
hizlica dokunuldugunda ise diizenlenen tam degerine ulasacaktir “I (Amp)”. Kaynagi
durdurmak igin tusa 0.5 saniyeden daha uzun slreyle basmak gerekir.

F) MMA Kaynak: ayarlanabilir parametreler

> “I (Amp)” Kaynak akimi ayari.

> “ARC FORCE” Ark gerilimi gok dlisiik oldugunda, kaplamali elektrodun kaynaklanacak
pargaya yapismasini 6nlemek igin kaynak akiminin yogunlugunu artirir.

» “HOT START” Kaplamali elektrodun kavramasini kolaylastirmak icin kaynak akiminin
yogunlugunu artiriniz.

F) Tig Kaynak: ayarlanabilir parametreler

» “® mm” Tungsten elektrodun ¢ap segimi. Segilen ¢apa gore, makine elektroda zarar
vermeksizin kullanilabilecek kaynak akimi araligini belirler.
“AC EASY” veya “EASY PULSE” yonteminde makine, elektrot capina ve segilen kaynak
akimina gore kaynak parametrelerinin ideal degerlerini secer.
Elektrot ¢apini ayarlamama imkani mevcuttur (“NO”).
Bu durumda kaynak parametrelerinin ayarlari sadece ve sadece kaynak akimina gére
belirlenecektir.

> “PREGAS’ On gaz siiresi ayarl.

» “SLOPE-UP” Kaynak akiminin baslangi¢ degerinden (ark kavramasi) ana degere I
(Amp)” gectigi sure ayari.

@ Kaynak akiminin baslangi¢ degeri ana akim degerinin %50’si olarak belirlenmistir.

> “l (Amp)”: Ana kaynak akiminin ayari.

» “(%) I': “PULSE” ve “BILEVEL 4T" yontemlerinde ana kaynak akiminin ylizdesi olarak
belirtilen baz kaynak akimini ayarlar.

> “SLOPE-DOWN’” Ufleg tusu birakildiktan sonra, kaynak akiminin ana degerden son
degere (kaynak sonu) gectigi siire.

@ Kaynak akiminin son degeri ana akim degerinin %20’si olarak belirlenmistir.

N

» “POST-GAS” Gaz sonrasi suresi ayarl.
“Aut” pozisyonunda, slire, ana kaynak akimi ve kaynak stresine gére, makine tarafindan

otomatik olarak 5 ile 20 saniye arasina ayarlanir.

\%

“T (SPOT)” “SPOT” yonteminde kaynak noktasinin siresini degistirir.
“PULSE (Hz)” “TIG PULSE” yonteminde darbe frekansini degistirir. Ana akimda kaynak
suresi baz akimdaki kaynak siresine esittir.

“BALANCE (%)” Dalgali akimda “TIG AC” kaynak ydnteminde, pozitif yari dalga ile
negatif yari dalga suresi arasindaki orani degistirir.

\%



“Balans” % 50’ye ayarli ise, pozitif yari dalga siresi negatif yari dalga siresine esittir.
Duisik “balans” degerleri arkin daha fazla penetrasyonuna ve elektrodun daha az
asinmasina olanak tanirlar.

Yiksek “balans” degerleri parcanin daha temiz olmasina olanak tanir ancak elektrot
daha fazla aginir.

» “FREQUENCY (Hz)" Dalgali akimda “TIG AC” kaynak yénteminde kaynak akimi
frekansini degistirir.
Dustk degerler daha yaygin bir ark imkani tanirlar. Ylksek degerler daha konsantre
bir ark imkani tanirlar.

L) Uzaktan kumanda baglantisi (ayak pedali) sinyal
lambasi
Opsiyonel uzaktan kumanda (ayak pedali) kaynak makinesine baglandiginda yanar.

M) Termik miidahale sinyal lambasi

Yanan ikaz lambasi termik korumanin devrede oldugunu géstermektedir.

Veri plakasinda belirtilen gérev cevrimi “X” asildiginda, kaynak makinesi zarar gérmeden
evvel termik bir salter makineyi durdurur. Calisma yeniden diizenlenene kadar bekleyiniz
ve miimkinse birka¢ dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu surekli olarak mudahalede bulunuyorsa, kaynak makinesinden asiri
verim talep ediyorsunuz demektir. Kaynak makinesine zarar verebilecedinden o6turd,
kaynaklama kosullarini surekli olarak agsmayiniz.

Makinenin “resetlenmesi”

Makine calisirken, 3 saniye slreyle “Stand By’ tusuna basiniz: tum parametrelerin
fabrika degerleri yeniden diizenlenecektir. Kaydedilmis programlar silinmezler.

® Uzaktan kumanda (ayak pedali) bagli degil.

H) Programlarin kaydedilmesi

Makine Uzerinde ayarlanmig yontemlerin ve parametrelerin ayarlarini gelecekte
kullanmak igin kaydetmek miimkiindir. 9 program kaydetmek mimkiinddr.

» SAVE: Secilen kaynak prosesini ve ayarlanan parametreleri kaydeder.
3 saniye sireyle “SAVE” tusuna basiniz ve “G” enkoderi ile program numarasini seginiz.
Tekrar 3 saniye slreyle “SAVE” tusuna basiniz: “YES” mesaji kaydetme isleminin
tamamlandigini onaylar.
Kaydetme igin segilen program numarasi 6nceden baska bir program igeriyorsa “ekran®
yanip sénmeye baslar.
Baska bir numara seginiz, veya 6nceki programin tizerine yazmak istiyorsaniz segimi
onaylayiniz.

» RECALL: Bir kaynak programini gagirir.
3 saniye sureyle “RECALL” tusuna basiniz ve “G” enkoderi ile program numarasini
seginiz. Tekrar 3 saniye sireyle “RECALL” tusuna basiniz: “YES” mesaji gagrinin
gerceklestigini onaylar.

Kullanim tavsiyeleri

B Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama konduktori ile donatiimis ise, elektrikli bir uzatma kullaniniz.

B Kaynak makinesinin hava girislerini ttkamayiniz. Kaynak makinesini uygun havalandirma
bulunmayan kaplara veya raflara kapatmayiniz.

B Kaynak makinesini, gaz, buhar, konduktif toz (6rnegin demir tozu), tuzlu hava,
kostik duman veya metal kisimlara ve elektrik izolasyonuna zarar verebilecek bagka
maddelerin bulundugu ortamlarda kullanmayiniz.

@ Kaynak makinesinin elektrikli kisimlari koruyucu regineler ile islenmistir ilk
kullandiginizda duman cikabilir; bunun nedeni reginenin tamamen kurumasidir.
Duman c¢ikisl sadece birkag dakika surecektir.

Bakim
/N

Bakim islemlerini gergeklestirmeden énce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden gikariniz.

Olaganistl bakim kullanima gore periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir. (Norm EN 60974-4 uygula)

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar igin basingl hava
kullanarak ve elektronik kartlar i¢in cok yumusak bir firga veya benzer trlnler kullanarak,
Uzerlerinde biriken tozu gideriniz. + Elektrik baglantilarinin sikiigini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz. * Transformatoriin hareketli
kisimlarini yuksek i1sili gres yagi ile yaglayiniz.
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