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| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG

D’OBBLIGO E DIVIETO. FORBUDSSIGNALER.
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, SF VAROITUS,VELVOITUS,JA KIELTOMERKIT.

D'OBLIGATION ET D'INTERDICTION. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE,
GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY FORPLIKTELSER OG FORBUDT.

AND PROHIBITION SIGNS. S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND OCH FORBUD.

VERBOTSZEICHEN. GR AEZANTA IHMATQN KINAYNOY,
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE YMNOXPEQZHE KAI ANAFTOPEYZHE.

OBLIGACIONYPROHIBICION. RU JNEFEHOA CUMBOJIOB BE3OMNMACHOCTMHU,
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBA3AHHOCTU N 3AMNPETA.

OBRIGAGAO E PROIBIDO.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR,
VERPLICHTING EN VERBOD.

STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO -
GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK STOD - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR
ELEKTRISK STOT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ HAEKTPOIMAHZIAZ - ONACHOCTb
NOPAXEHUA SNEKTPUYECKUM TOKOM

@ PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - DANGER OF ELECTRIC SHOCK -

PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - DANGER OF WELDING FUMES -
GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE
SOLDADURA - PERIGO DE FUMAGCAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE PG.A.
SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK - FARA FOR ROK FRAN
SVETSNING - KINAYNOZ KAMNQN ZYTKOAAHZHZ - ONACHOCTb AbIMOB CBAPKU

PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - DANGER OF EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR -
PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRENGFARE -
RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPHZHE -
OMACHOCTb B3PbIBA

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION
OBLIGATOIRE -WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O
USO DE VESTUARIO DE PROTECAO -VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT
ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNETQ@Y - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YMOXPEQIH NA ®OPATE
NMPOXZTATEYTIKA ENAYMATA -OBA3AHHOCTb HAOEBATb 3ALLUUTHYIO OOEXOY

OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - DASTRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST
PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE
SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE
BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YNOXPEQZH NA ®OPATE
MPOZTATEYTIKATANTIA -OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALLUNTHBLIE MEPYATKU

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES
DE SOUDAGE - DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - GEFAHR ULTRAVIOLETTER
STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE
RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN
FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER
SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOX
YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMNO ZXZYIKOAAHZIH - OMACHOCTb YJNBTPA®UONETOBOIO
U3NYYEHUA CBAPKU




OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA
DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YMOXPEQZH NA ®OPATE
MPOXTATEYTIKH MAZKA - OBSI3AHHOCTb MOSIb30BATLCS 3ALLMTHON MACKOWM

VIETATO LUSO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED
ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS
D'APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - USERS OF VITAL ELECTRICAL AND
ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USETHE WELDING MACHINE -TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE
UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS
ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR
PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE
LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE
APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO
KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI ELEKTRONINEN
LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR
ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN -
AMArOPEYETAI H XPHEZH TOY ZYFKOAAHTH XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAI
HAEKTPONIKEZ 2YEZKEYEZ ZQTIKHE EHMAZIAZ - 3AMNPELLAETCS UCMNOJTIb30BAHUE CBAPOYHOIO
AMMAPATA [IMLAM C XXM3HEHHOBAXXHOW ANEKTPUYECKOMW U ANEKTPOHHOW AMMAPATYPbI

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - DANGER OF
NON-IONISING RADIATION - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - PELIGRO
RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - IONISOIMATTOMAN SATEILYN
VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOX MH
IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONACHOCTb HE MIOHU3UPYIOLLEA PAOUALIUU

PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GENERAL HAZARD - GEFAHR ALLGEMEINER ART -
PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE - YLEINEN VAARA -
GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - FENIKOX KINAYNOZ -OELLAS ONTACHOCTb

connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle

U

relative misure di protezione ed alle procedure di
emergenza.

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

/N

MANUALE ISTRUZIONE

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

SALDATRICI AD ARCO PER ELETTRODI RIVESTITI
(MMA) PREVISTE PER USO PROFESSIONALE ED
INDUSTRIALE.

Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine
“saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA
SALDATURA AD ARCO

L'operatore deve essere sufficientemente edotto
sull'uso sicuro della saldatrice ed informato sui rischi

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

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

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di
alimentazione prima di sostituire i particolari d'usura
dellatorcia.

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

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

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia



correttamente collegata alla terra di protezione.

Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o
bagnati o sotto la pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con
connessioni allentate.

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze
inflammabili (es. legno, carta, stracci, etc.).
Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi
atti ad asportare i fumi di saldatura nelle vicinanze
dell'arco; & necessario un approccio sistematico per
la valutazione dei limiti all'esposizione dei fumi di
saldatura in funzione della loro composizione,
concentrazione e durata dell'esposizione stessa.
Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore,
compreso l'irraggiamento solare (se utilizzata).

POLD

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

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

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

®

| campi elettromagnetici generati dal processo di
saldatura possono interferire con il funzionamento
diapparecchiature elettriche ed elettroniche.

| portatori di apparecchiature elettriche o
elettroniche vitali (es. Pace-maker, respiratori etc...),
devono consultare il medico prima di sostare in
prossimita delle aree di utilizzo di questa saldatrice.
Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali &
sconsigliato I'utilizzo di questa saldatrice.

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

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di
elettrico

- Inspazi confinati

- Inpresenzadi materialiinflammabili o esplodenti

shock

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

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione
descritti in 5.10; A.7; A.9. della "SPECIFICA
TECNICAIEC 0 CLC/TS 62081”

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

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

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

A RISCHIRESIDUI

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

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE
GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la
saldatura ad arco, realizzata specificatamente per la
saldatura MMA in corrente continua (DC).

Le caratteristiche di questo sistema di regolazione
(INVERTER), quali alta velocita e precisione della
regolazione, conferiscono alla saldatrice eccellenti qualita
nella saldatura di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

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

ACCESSORIFORNITISURICHIESTA:
- Kitsaldatura MMA.

- Kitsaldatura TIG.

- Adattatore bombola Argon.

- Riduttore di pressione.

-TorciaTIG.

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della

saldatrice sono riassunti nella targa caratteristiche col

seguente significato:
Fig. A

1- Grado diprotezione dell'involucro.

2- Simbolo dellalinea dialimentazione:
1~:tensione alternata monofase;
3~:tensione alternata trifase.

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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



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

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, :tensione massima avuoto.

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

- X:Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il

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

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

11 max: Corrente massima assorbita dalla linea.

- Lo Corrente effettiva dialimentazione.

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

11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato e
riportato nel capitolo 1 “Sicurezza generale per la
saldaturaadarco”.

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

ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabellal (TAB.1)

- PINZA PORTAELETTRODO: vedi tabella 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

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

Fig. B
Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo
raddrizzatore e condensatori  dilivellamento.
Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers;commuta
la tensione di linea raddrizzata in tensione alternata ad
alta frequenza ed effettua la regolazione della potenza
in funzione della corrente/tensione di saldatura
richiesta.
Trasformatore ad alta frequenza: l'avvolgimento
primario viene alimentato con la tensione convertita dal
blocco 2; esso ha la funzione di adattare tensione e
corrente ai valori necessari al procedimento di saldatura
ad arco e contemporaneamente di isolare
galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di
alimentazione.
Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di
livellamento: commuta la tensione / corrente alternata
fornita dall'avvolgimento secondario in corrente /
tensione continua a bassissima ondulazione.
Elettronica di controllo e regolazione: controlla
istantaneamente il valore dei transitori di corrente di
saldatura e lo confronta con il valore impostato dall'ope
ratore; modula gli impulsi di comando dei drivers degli
IGBT che effettuano la regolazione.
Determina la risposta dinamica della corrente durante la
fusione dell'elettrodo (corto-circuiti istantanei) e

1-
2-

_4-

sovraintende i sistemidi sicurezza.

Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" e presente
inoltre un dispositivo che riconosce automaticamente la
tensione di rete (115V ac - 230V ac) e predispone la
saldatrice per il corretto funzionamento. L'utente € in grado
di capire se la saldatrice & alimentata a 115V ac 0 230V ac
dalla colorazione del Led (Fig. C (3)).

LED COLORE VERDE indica che la saldatrice &
connessa allarete a230V ac.

LED COLORE ARANCIO indica che la saldatrice e
connessaallareteal15V ac.

Durante il funzionamento in modalita 115V ac e
possibile che, a causa di prolungate e sostanziali
sovratensioni, la saldatrice per sicurezza commuti in
modalita 230V ac.

In tal caso per riprendere la saldatura & necessario
spegnere e riaccendere la saldatrice.

Riaccendere la saldatrice solo dopo che il led (Fig.C
(3)) si @ completamente spento.

DISPOSITIVI DI
CONNESSIONE

CONTROLLO, REGOLAZIONE E
SALDATRICE

sul lato anteriore:
Fig. C

Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di

saldatura.

LED GIALLO: normalmente spento, quando acceso

indica una anomalia che blocca la corrente di saldatura

per vari motivi che possono essere :

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

Protezione per sovra e sottotensione di linea:
blocca la macchina se la tensione di linea & troppo
alta o troppo bassa.

Protezione ANTI STICK: blocca automaticamente
la saldatrice, qualora I'elettrodo si incolli al materiale
da saldare, consentendo la rimozione manuale
senzarovinare la pinza porta elettrodo.

LED VERDE indica che la saldatrice é connessa alla
rete ed & pronta per il funzionamento.

Potenziometro per la regolazione della corrente di
saldatura con scala graduata in Ampere; permette la
regolazione anche durante la saldatura (il modello
"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" presenta una doppia
scala graduata in Ampere).

Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di
saldatura.

2-

3-

sul lato posteriore :
Fig.D
1- cavodialimentazione con spina C.E.E. 2p + (£).
(Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" il cavo &
privo dispina).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).

5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRETUTTE LE OPERAZIONI

DI INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI
CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E
SCOLLEGATA DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

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




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

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig. F

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo

che non vi siano ostacoli in corrispondenza della apertura

d'ingresso e d'uscita dell'aria di raffreddamento

(circolazione forzata tramite ventilatore, se presente);

accertarsi nel contempo che non vengano aspirate polveri

conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla

saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una

superfice piana di portata adeguata al peso per evitarne
ilribaltamento o spostamenti pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

Alfine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11
(Flicker) si consiglia il collegamento della saldatrice ai
punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax =0,24 ohm.

Si sconsiglia I'alimentazione della saldatrice a mezzo
gruppi elettrogeni. Il modello di saldatrice contraddistinto
conlasigla"GE" (Gruppo Elettrogeno) & adatto ad essere
alimentato tramite gruppo elettrogeno con potenza di
dimensionamento non inferiore a 1.5 volte la potenza
massima della saldatrice.

SPINA E PRESA:

- Il modello 230V & dotato in origine di cavo di
alimentazione con una spina normalizzata, (2P + T)
16A/250V .

Puo quindi essere collegato ad una presa di rete dotata
di fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale
di terra deve essere collegato al conduttore di terra
(giallo-verde) della linea di alimentazione.

La tabella (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere
dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima
corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla
tensione nominale di alimentazione.

Per le saldatrici sprovviste di spina (modelli
115/230V) collegare al cavo di alimentazione una spina
normalizzata, (2P + T) di portata adeguata e
predisporre una presa di rete dotata di fusibili o
interruttore automatico; l'apposito terminale di terra
deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-
verde) della linea di alimentazione. La tabella (TAB.1)
riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati
di linea scelti in base alla massima corrente nominale
erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

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

CONNESSIONIDEL CIRCUITO DISALDATURA

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

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

SALDATURA MMA

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

OPERAZIONI
CONTINUA
Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo
Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a
serrare la parte scoperta dell’elettrodo.

Questo cavo va collegato almorsetto conil simbolo (+)
Collegamento cavo di ritorno della corrente di
saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui
€ appoggiato, il pit vicino possibile al giunto in esecuzione.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (=)

DI SALDATURA IN CORRENTE

Raccomandazioni:

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

Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL
PROCEDIMENTO

- E'indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante
degli elettrodi per quanto riguarda la corretta polarita e la
corrente ottimale di saldatura (generalmente tali
indicazioni sono riportate sulla confezione degli
elettrodi).

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

o Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Tenere presente che a parita di diametro d'elettrodo valori
elevati di corrente saranno utilizzati per saldature in
piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta
dovranno essere utilizzate correnti piu basse.

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



apposite confezioni o contenitori).

E' possibile che la saldatura di particolari elettrodi rutili
comporti eccessivi spruzzi, si consiglia, in questo caso, di
spostare il selettore sul frontale della macchine nella
posizione TIG.

Procedimento:

Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la
punta dell'elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un
movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo & ilmetodo piu corretto perinnescare l'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE I'elettrodo sul
pezzo; si rischierebbe di danneggiarne il rivestimento
rendendo difficoltoso I'innesco dell'arco.

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

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita
dell'elettrodo leggermente indietro rispetto la direzione di
avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare il
riempimento, indi sollevare rapidamente I'elettrodo dal
bagno difusione per ottenere lo spegnimento dell'arco.

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig. H

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE
OPERAZIONI DI MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE
LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DIALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione
dell'utilizzo e della polverosita dell'ambiente, ispezionare
l'interno della saldatrice e rimuovere la polvere
depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore
mediante un getto d'aria compressa secca (massimo
10bar).

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

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

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della
saldatrice serrando a fondo le viti di fissaggio.
Evitare assolutamente di eseguire operazioni
saldatura a saldatrice aperta.

di
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8. RICERCA GUASTI
NELL'EVENTUALITA" DI FUNZIONAMENTO
INSODDISFACENTE, E PRIMA DI ESEGUIRE
VERIFICHE PIU' SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL
VOSTRO CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:
La corrente di saldatura, regolata tramite il
potenziometro con riferimento alla scala graduata in
ampere, sia adeguata al diametro e al tipo di elettrodo
utilizzato.

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

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

Assicurarsi diaver osservato il rapporto di intermittenza
nominale; in caso di intervento della protezione
termostatica attendere il raffreddamento naturale della
saldatrice, verificare la funzionalita del ventilatore.
Controllare la tensione di linea: se il valore & troppo alto
o troppo basso la saldatrice rimane in blocco.
Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della
saldatrice: in tal caso procedere all'eliminazione
dell'inconveniente.

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

Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99,5%) e
nella giusta quantita.

(F)
MANUEL D'INSTRUCTIONS

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

POSTES, DE SOUDAGE A ARC POUR ELECTRODES
ENROBEES (MMA) PREVUS POUR UTILISATION
PROFESSIONNELLE ET INDUSTRIELLE.

Remarque: le terme "poste de soudage" sera ensuite utilisé
dans le texte.

1. REGLES GENERALES DE
SECURITE POUR LA SOUDURE A
L'ARC

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

(Se reporter également a la “SPECIFICATION
TECHNIQUE CEIl ou CLC/TS 62081: INSTALLATION ET
UTILISATION DES APPAREILS POUR LE SOUDAGE A
L'ARC).

AN

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



poste de soudage peut étre dangereuse.

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

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

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

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

S'assurer que la prise d'alimentation est
correctementreliée alaterre.

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

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

Ne pas souder sur emballages, récipients ou
tuyauteries contenant ou ayant contenu des
produits inflammables liquides ou gazeux.

Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec
des solvants chlorurés ou a proximité de ce type de
produit.

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité
du lieu de travail (par exemple bois, papier, chiffons,
etc.).

Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux
ou installer a proximité de l'arc des appareils
assurant I'élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d'exposition
aux fumées de soudage en fonction de leur
composition, de leur concentration et de la durée de
I'exposition elle-méme est indispensable.

Protéger la bonbonne de gaz des sources de
chaleur, y compris des rayons UV (si prévue).

POLO

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

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

®

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

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

Ce poste de soudage est conforme a la norme
technique de produit pour une utilisation exclusive
dans un environnement industriel et de type
professionnel.

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

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

Dans des lieux comportant des risques accrus de

choc électrique

Dans des lieux fermés

En présence de matériaux inflammables ou

comportant des risques d'explosion

DOIT étre soumise a I'approbation préalable d'un

”Responsable expert”, et toujours effectuée en

présence d'autres personnes formées pour

interveniren cas d'urgence.

Les moyens techniques de protection décrits aux

points 5.10; A.7; A.9. de la “SPECIFICATION

TECHNIQUE CLC/TS (CEI) 62081” DOIVENT étre

adoptés.

- Tout soudage par I'opérateur en position surélevée

est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-
formes de sécurité. B
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU
TORCHES: toute intervention effectuée avec
plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou
sur plusieurs piéces connectées électriquement
peut entrainer une accumulation de tension a vide
dangereuse entre deux porte-électrode ou torches
pouvant atteindre le double de la limite admissible.
Il est indispensable qu'un coordinateur expert
procéde a la mesure des instruments pour
déterminer la présence effective de risques, et
adopte des mesures de protection adequates,
comme indiqué au point 5.9 de la SPECIFICATION
TECHNIQUE CLC/TS 62081.

A RISQUES RESIDUELS

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION
GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le
soudage a l'arc, spécifiquement congue pour le soudage
MMA en courant continu (CC) .

Les caractéristiqgues spécifiques de ce systeme de
régulation (INVERSEUR), parmi lesquelles une vitesse
élevée et une grande precision de régulation, permettent
d'obtenir des soudages d'une qualité optimale avec les
d'électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques).

Le réglage par systeme "Inverseur” a l'entrée de la ligne
d'alimentation (Sprlmaire) signifie également une réduction
draconienne du volume du transformateur et de la
réactance de mise a niveau, et donc la réduction du volume
et du poids du poste de soudage, facilitant le déplacement
etle transport de cette derniere.

ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Kitsoudage MMA.



Kitsoudage TIG.

Adaptateur bonbonne Argon.
Réducteur de pression avec manometre.
Torchepour soudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES
PLAQUETTE D'INFORMATIONS
Les principales informations concernant les performances
du poste de soudage sont résumées sur la plaque des
caractéristiques avec la signification suivante:

Fig. A
1- Degré de protection de la structure.
Symbole de la ligne d'alimentation.
1~:tension alternative monophasée;
3~:tension alternative triphasée.
Symbole S: indique qu'il est possible d'effectuer des
opérations de soudage dans un milieu présentant des
risques accrus de choc électrique (ex. a proximité
immédiate de grandes masses métalliques).
Symbole du procédé de soudage prévu.
Symbole de la structure interne du poste de soudage.
Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et
Ia construction des postes de soudages pour soudage a
‘arc.
Numéro d'immatriculation Bour l'identification du poste
de soudage (indispensable en cas de nécessité
d'assistance technique, demande pieces de rechange,
recherche provenance du produit).
Performances du circuit de soudage:
U,: Tension maximale a vide.
1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée
(U2 = (20 + 0,04 12) V) pouvant étre distribués par la
machine durant le soudage.

w
1

~
1

-]
g

- Xe Raf)port d'intermittence: indique le temps durant
lequel la machine peut distribuer le courant
correspondant

ﬁméme colonne). S'exprime en % sur

la base d'un cycle de 10 minutes (ex. 60% = 6 minutes

de travail, 4 minutes de pause; et ainsi de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation

(figurant sur la plaquette et indiquant 40°), la

protection thermique se déclenche et le poste de

soudage se place en veille tant que la température ne

rentre pas dans les limites autorisées.

A/ - A/V:indique la plage de régulation du courant de

soudage (minimum - maximum) a la tension d'arc

correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du

poste de soudage (limites admises + 10%).

|,a: COUrant maximal absorbé par la ligne.

- |, courantd'alimentation efficace.

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

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

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

AUTRES INFORMATIONSTECHNIQUES:

- POSTE DE SOUDAGE: woir tableau 1 (TAB.1

- PINCE PORTE-ELECTRODE: voir tableau 2 (TAB.2)
Le poids du poste de soudure est indiqué au 1 (TAB.1)

4.DESCRIPTION DU POSTE DE
SOUDAGE

La dposte de soudage est essentiellement constituée d'un

module de puissance et d'un module de réglage/contrdle

réalisés sur circuit imprimé et optimisés pour obtenir le
maximum de fiabilité etle minimum d'entretien.
Fig. B

1- Entrée d'alimentation monophasé, groupe redresseur et
condensateurs de Nivellement.

2 - Pontswitching a transistors (IGBT) et drivers:il commute
la tension de ligne redressée en tension alternée a
haute fréquence et effectue le réglage de la puissance
en fonction du courant/tension de soudage demandé.
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3- Transbrmateur a haute fréquence: le bobinage primaire
est alimenté par la tension convertie par le bloc 2; il a
pour fonction d'adapter la tension et le courant aux
valeurs nécessaires au soudag?e a l'arc et, en méme
temps, d'isoler galvaniqguement le circuit de soudage de
laligne d'alimentation.

Pont redresseur secondaire avec inductance de
nivellement et capteur du courant de soudage: il
commute la tension/courant alternée fournie par le
bobinage secondaire en courant/tension continu tres
peuondulatoire.

Platine électronique et de réglage: contréle
instantanément la valeur du courant de soudage et la
compare avec la valeur déterminée par l'opérateur;
module les impulsions de commande des drivers des
IGBT qui effectuent le réglage. Entraine la réponse
dynamique de courant durant la fusion de I'électrode
(courts-circuits instantanés) et gére les systemes de
sécurité.

Contréle les compteurs pour le gaz et les rampes de
courant. Contréle les entrées et sorties.

Dans le modéle "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC", il existe un
dispositif qui reconnait automatiquement la tension de
réseau (115V ca. - 230V ca.) et qui prédispose la machine &
un fonctionnement correct. L'utilisateur est en mesure de
comprendre silamachine est alimentée a 115V ca. ou 230V
ca.grace alacouleurdela LED (Fig. C (3)).

LED COULEUR VERTE indique que la machine est
connectée au réseau a230V ca.

LED COULEUR ORANGE indique que la machine est
connectée auréseaua 115V ca.

Durant le fonctionnement en modalité 115V ca., il est
possible, a cause de survoltages prolongés et
substantiels, que lamachine commute par sécurité en
modalité 230V ca.

Dans ce cas, pour reprendre la soudure, il faudra
éteindre et rallumer lamachine.

Rallumer la machine seulement aprés I’extinction
totale de la LED (Fig. C (3)).

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION ET DE

CONNEXION
POSTE DE SOUDAGE
panneau anterieure.

Fig. C

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

2- VOYANT LUMINEUX JAUNE: Normalement éteint.
Quand il est allumé il indique une anomalie 3ui bloque le
passage du courant de soudure pour des raisons
diverses. Ces raisons peuvent étre:

- Protection thermique: la température interne a la
machine est trop élevée. La machine reste allumée
sans émettre de courant jusqu’a obtention de la
température normale. La remise en marche se fait
automatiquement.

- Protection contre les surtensions et les chutes de
tension de la ligne: blogue la machine si la tension
deligne esttrop elevée outrop basse.

- Protection ANTI STICK: bloque automatiquement le
poste de soudage en cas de collage de I'électrode au
matériau a souder et permet son détachement
manuel sans endommager la pince porte-électrode.

3- VOYANT LUMINEUX VERT: branchement au reseau,
machine préte pour le fonctionnement.

4- Potentiometre pour le réglage du courant de soudage
avec échelle graduée en ampeéres, permet le réglage
méme pendantle soudagLe.

(Le modéle "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" présente

une double échelle graduée en Ampére).

5- Prise rapide négatif (-) pour connecter le cdble de
soudage.

panneau arriére
Fi

.D

1-Cable d’alimentation avec%iche C.E.E.2£+ (%K/_I
(Dans le modele "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC", le
cable n’apasdefiche).

2 - Interrupteur général O/OFF - 1/ON lumineux.



5. INSTALLATION

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

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

INSTALLATION
Déballer la machine et procéder au montage des parties
contenues.
Assemblage cable de retour - pince
Fig. E

Assemblage cable de SO'I:J_da%e - pince porte-électrode
ig.

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle
face a louverture dentrée et de sortie de lair de
refroidissement (circulation forcée par ventilateur, si prévu);
s’assurer qu'aucune poussiére conductrice, vapeur
corrosive, humidité, etc., n'estaspirée.

Laisier un espace dégagé minimum de 250mm autour de la
machine.

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

BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION
SECTEUR

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

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

Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-
11 (Flicker), il est conseillé de connecter le poste de
soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation
pLésentant une impédance inférieure a Zmax =0,24
ohm.

Il est déconseillé d'alimenter le Eoste de soudage au
moyen de groupes électrogenes. Le modéle de poste de
soudage portant le sigle "GE" (groupe électrogene) est
prévu pour étre alimenté au moyen d'un groupe
électrogéne d'une puissance minimale égale a 1,5 fois la
puissance maximale du poste de soudage.

FICHE ET PRISE:
- Lemodele 230V est équipé d'un cable d'alimentation
avec fiche normalisée (2P + T) 16A/250V.
Il peut donc étre connecté a une prise secteur munie
de fusibles ou d'un interrupteur automatique; la borne
de terre prévue doit étre branchée au conducteur de
terre (jaune-vert&de la Iigne d'alimentation.
Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées,
[:)rlmées en amperes, des fusibles retardés de ligne
ectionnés en fonction du courant nominal max.
distribué par le poste de soudage et de la tension
nominale d'alimentation.
Pour les postes de soudage dépourvus de fiche
modeles115/230V) brancher une fiche normalisée
2P+T) de portée adéquate au cable d'alimentation, et
installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un
interrupteur automatique. La borne de terre prévue
doit étre reliée au conducteur de terregaune-vert) de
laligne d'alimentation. Le tableau (TAB.1)indique les
valeurs conseillées, exprimées en amperes, des
fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du
courant nominal max. distribué par le poste de
soudage et de la tension nominale d'alimentation.

ex
se

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

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

OPERATIONS DE SOUDAGE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre
connectées au pole positif (+) du générateur, a I'exception
des électrodes acides, lesquelles doivent étre connectées
au péle négatif.

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU
Connexion cable de soudage/pince porte-électrode
Une borne spéciale permettant de serrer la partie

ex| Iosée de I'électrode est prévue sur I'extremité du
cable.
Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+)
Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc
métallique de support, le plus prés possible du raccord en
cours d’exécution.

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

Recommandations:

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

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.
Eviter d’utiliser des structures métalliques ne faisant pas
partie de la piece a souder en remplacement du cable de
retour du courant de soudage: outre les dangers
présentés par cette intervention, cette derniere
entrainerait egalement de mauvais résultats de soudage.

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU
PROCEDE

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

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

o Electrode (mm) Courant de soudage (A)
min. max.

1,6 25 - 50

2 40 - 80

2,5 60 - 110

3,2 80 - 160

120 - 200

4
Il ne faut pas oublier que, a diamétre d'électrode égal, des
valeurs élevées de courant seront utilisées pour le
soudage horizontal, alors que pour le soudage vertical ou
gu—dessus de la téte il faudra utiliser des courants plus
as.
Les caractéristiques mécaniques du raccord soudé sont
fonction de l'intensité de courant sélectionnée, mais
également d'autres parameétres de soudage, comme
longueur de I'arc, vitesse et position d'exécution, diametre
et qualité des électrodes (pour une conservation correcte,
conserver les électrodes a I'abri de I'humidité dans les



emballagesspécifiquementprévus).

Le soudage de certaines électrodes rutiles peut
comporter des projections excessives ; il est dans ce cas
conseillé de déplacer le sélecteur sur la partie frontale du
poste de soudageen positionTIG.

Exécution:

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

ATTENTION: NE PASTAPOTER I'électrode sur la piéce;
vous risqueriez d'abimer le revétement en rendant
I'amorcage de I'arc plus difficile.

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

A la fin du cordon de soudure, tirez l'extrémité de
I'électrode légérement vers l'arriere par rapport & la
direction d'avancement, au-dessus du cratere pour
effectuer le remplissage, puis soulevez rapidement I'é
lectrode du bain de fusion pour éteindre l'arc.

ASPECTS DU C("):BDgN DE SOUDURE
ig.

7.ENTRETIEN

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

ENTRETIEN CORRECTIF

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

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

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

Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée
en fonction de I'utilisation et du niveau
d'empoussiérement des lieux, l'intérieur de la machine
et retirer la poussiere déposée sur le transformateur, la
réactance et le redresseur au moyen d'un jet d'air
comprimé sec (max. 10bars).

Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes
électroniques; les nettoyer si nécessaire au moyen
d'une brosse douce ou de solvants adéquats.

Controler également que les connexions électriques
sont correctement serrees et vérifier I'état de I'isolement
des cablages.

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

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

8.RECHERCHE DES PANNES

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

Le courant de soudage, rgégilé au moyen du
potentiométre, avec référence a I'échelle graduée en

ampeéres, corresponde au diamétre et au type
d'électrodeutilisé.

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

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

S'assurer d'avoir observé le rapport d'intermittence
nominale. En cas d'intervention de la protection
thermostatique attendre le refroidissement naturel de la
machine. Vérifier le bon fonctionnement du ventilateur.
Contréler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou
trop basse entraine le blocage du poste de soudage.
Contréler qu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de
machine. Si tel est le cas, procéder a I'élimination de
l'inconvénient.

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

Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon
99,5%) etdans lajuste quantité.

(GB)

INSTRUCTION MANUAL

WARNING! BEFORE USINGTHE WELDING MACHINE
READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY.

ARC WELDING MACHINES FOR COATED

ELECTRODES (MMA)

FOR INDUSTRIAL AND

PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine" will be
used.

1.GENERAL

SAFETY

CONSIDERATIONS FOR ARC
WELDING

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

(Refer also to the “IECTECHNICAL SPECIFICATION or

CLC/TS 62081”:

INSTALLATION AND USE OF

EQUIPMENT FOR ARC WELDING).

/N

-10 -

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

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

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

Make the electrical connections and installation
according to the safety rules and legislation in force.
The welding machine should be connected only and
exclusively to a power source with the neutral lead



connectedto earth.

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose
connections.

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

POLO

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

This is normally achieved by wearing gloves, shoes,
head coverings and clothing designed for this
purpose and by using insulating platforms or mats.
Always protect your eyes using masks or helmets
with special actinic glass.

Use special fire-resistant protective clothing and do
not allow the skin to be exposed to the ultraviolet and
infrared rays produced by the arc; other people in the
vicinity of the arc should be protected by shields of
non-reflecting curtains.

®

The electromagnetic fields generated by the welding
process may interfere with the operation of electrical
and electronic equipment.

Users of vital electrical or electronic devices (e.g.
pace-makers, respirators etc.) should consult a
doctor before stopping in the vicinity of areas where
this welding machine is used.

Users of vital electrical or electronic devices should
notuse the welding machine.

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

A EXTRAPRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased risk of electric
shock

- Inconfined spaces

- In the presence of flammable or explosive
materials

MUST BE evaluated in advance by an “Expert

supervisor” and must always be carried out in the

presence of other people trained to intervene in

emergencies.

Technical protection measures MUST BE taken as

described in 5.10; A.7; A.9. of the “IECTECHNICAL

SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in

raised positions unless safety platforms are used.

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR

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

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

A RESIDUAL RISKS

2.

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

INTRODUCTION AND GENERAL

DESCRIPTION

This weldinfg machine is a power source for arc welding,
ical

made speci

ly for direct current (DC) .

The specific characteristics of this regulation system
(INVERTER), i.e. high speed and precise regulation, mean
the welding machine gives excellent results when welding
both with coated electrodes (rutile, acid, basic).

Regulation with the “inverter” system at the input of the
power supply line (primary) means there is a drastic
reduction in the volume of both the transformer and the
levelling reactance. This allows the construction of a welding
machine with extremely reduced weight and volume,

enhancing

its advantages of easy handling and

transportation.
OPTIONAL ACCESSORIES:

MMA welding Kit.
TIG weldin% it.
Argon gas bottle adapter.
Pressure reducing valve with gauge.
TIG welding torch.

3.TECHNICAL DATA

DATA PLATE

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

1-
2-

3

4-
5-
6-

7

-
1
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Fig. A
Protection rating of the covering.
Symbolforﬂowersupplyline:
1~:single phase alternating voltage;
3~:three phase alternating voltage.
Symbol S: indicates that weldlng operations mai/< be
carried out in environments with heightened risk of
electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
Symbol for welding procedure provided.
Symbol forinternal structure of the welding machine.
EUROPEAN standard of reference, for safety and
construction of arc welding machines.
Manufacturer's serial number for welding machine
identification (indispensable for technical assistance,
requesting spare parts, discovering product origin).
Performance of the weldin? circuit:
- U, : maximum no-load voltage.
- 1,/U,: current and corresponding normalised voltage



that the welding machine can supply during weldin

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding

machine can supply the corresgondlng current (same
column). Itis expressed as %, based on a 10 minutes
cycle (e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause,
andsoon).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded, the thermal safeguard
will trigger (the welding machine will remain in stand-
Fy until its temperature returns within the allowed
imits).

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

9- Technical specifications for power supply line:

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

- L max: Maximum current absorbed by the line.

- L : effective current supplied.

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

11- Symbols referring to safety re?ulations, whose meaning
is given in chapter 1 “General safety considerations for
arc welding”.

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

OTHER TECHNICAL DATA

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

- ELECTRODE HOLDER CLAMP: see table 2 (TAB.2)
The welding machine weightis shown in table 1 (TAB.1)

4. DESCRIPTION OF THE WELDING
MACHINE

The unit is comprised of power modules which have been
developed on a specially printed circuit designed to
maximise reliability and reduce maintainance.

Fig. B
1- Mainsinput (single phase%, rectifier unitand condenser.
2- Transistors and drivers switching bridge (IGBT).
It turns the mains rectified voltage into high frequency
alternate voltage and permits power regulation
according to the current/voltage of the weld to be done.
3 -High frequency transformer: the primary windings are
fed by the voltage converted by Block 2, it has the
function of adapting voltage and current to the values

required the  arc weldlng procedure and,
simultaneously, isolates the welding circuit from the
mains.

4 -Secondary rectifier bridge with inductance: this

changes the alternate voltage/current supplied by the
secondary windings into continuous current/voltage ata
low wave-length.

5 - Electronic and regulation board: this instantly checks
the value of the welding current against that selected b
the user, it modulates the commands of the IGB
drivers, which control Regulation. Determines the
dynamic response of the current while the electrode
melts (instantaneous short circuits), and supervises the
safety systems.

The "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" model has a device
that automatically recognises the power supply voltage
(115V AC- 230V AC) and sets up the machine for correct
operation.
The user will be able to understand whether the machine
Eower supgl is 115V AC or 230V AC from the colour of the
ED (Fig 2/3)).
- GREEN LED shows that the machine is connected to a
230V AC power supply.
- ORANGE LED shows that the machine is connected to a
115V AC power supply.
During operation at 115V AC it is possible that
prolonged and sizeable voltage surges will cause the
machine to switch to 230V AC operation for safety.
In such circumstances, to resume welding, the
machine must be switched off and on again.

Wait until the LED (Fig.C(3)) has gone out completely
before switching on again.

CONTROL, REGULATION AND CONNECTION
DEVICES
WELDING MACHINE

Fig.C
1- Positive quick plug (+) to connect welding cable.
2- YELLOW LED: normally off, when ON it means that the
¥vel|ding current cannot flow due to one of the following
aults:

- Thermal protection: inside the machine the
temperature is excessive.The machine is ON but does
not deliver current until a normal temperature is
reached. Once this hanens the re-startis automatic.
Mains over/undervoltage protection: when mains
voltage is either too hig
blocked.

- ANTI STICK protection: automatically shuts down
the welding machine if the electrode sticks to the
material being welded so that it can be removed
n|1anually without damaging the electrode holder
clamp.

3- GREEN LED : Connection to the mains, machine ready
towork.

4- Potentiometer to regulate welding current with
graduated scale in Amps, which also allows regulation

uring welding.

(The “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” model has a

double graduated Ampere scale).

Negative quick plug (-) to connect welding cable.

Back panel

Fig. D
1 - Mains cable with E.E.C. 2p p|L_JI_g + (%).
(For the “DUALVOLTAGE AUTOMATIC” model the cable
has noplug).
2 - General luminous switch O/OFF - 1/ON.

Front Panel

or too low the machine is

(4
'

5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION
OPERATIONS AND ELECTRICAL CONNECTIONSWITH
THE WELDING MACHINE COMPLETELY SWITCHED
85!;6211? DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE
ONLY AND EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR
QUALIFIED PERSONNEL.

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

Assembling the return cable-clamp
Fig. E

Assembling the weldingl_g_abllg-electrode holder clamp
ig.

POSITION OF THEWELDING MACHINE

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

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

A WARNING! Position the welding machine on a flat

surface with sufficient carrying capacity for its weight,
to prevent it from tipping or moving hazardously.

CONNECTION TOTHE MAIN POWER SUPPLY
- Before makin? any electrical connection, make sure the
rating data of the welding machine correspond to the

-12-



mains voltage and frequency available at the place of
installation.

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

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11
(Fllckerg) standard we recommend connecting the
welding machine to interface points_of the power supply
that havean impedance of lessthan Zmax=0,24 ohm.
We advise against powerlnﬁ the welding machine by
means of generator sets. The weIde machine model
carrying the "GE" (Generator Set) mark can be powered
by a generator set with a power of at least 1,5 times the
maximum power of the welding machine.

- PLUGAND OUTLET:

- The 230V model is fitted at the factory with a power

supply cable and normalised plug, (2P + T) 16A/250V .
It can"therefore be connected to a mains outlet fitted
with fuses or an automatic circuit-breaker; the special
earth terminal should be connected to the earth
conductorgellow-green)ofthe power supply line.
Table (TAB.1)shows the recommended delayed fuse
sizes in amps, chosen according to the max. nominal
current sui)plled by the welding machine, and the
nominal voltage of the main power supply.
For welding machines without a plug (115/230V
models), connect a normalised plu% 2P +T) - having
sufficient capacity- to the power cable and prepare a
mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-
breaker; the special earth terminal should be
connected to the earth conductor (Xellow-green) of the
power supply line. Table (TAB.1) shows the
recommended delayed fuse sizes in amps, chosen
according to the max. nominal current supplied by the
welding machine, and the nominal voltage of the main
power supply.

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

CONNECTION OF THEWELDING CABLES

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

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

MMAWELDING

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

WELDING OPERATIONSWITH DIRECT CURRENT
Connecting the electrode-holder clamp welding cable
On the end take a special terminal that is used to close the
uncovered part of the electrode.

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

Connecting the welding current return cable

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

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

Warnings:

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

The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE
PROCEDURE

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

The welding current must be regulated accordin%to the
diameter of the electrode in use and the type of the joint
to be carried out: see below the currents corresponding
to various electrode diameters:
o Electrode (mm)

Welding current (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

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

As well as being determined by the chosen current
intensity, the mechanical characteristics of the welded
join are also determined by the other welding parameters
I.e. arc length, working rate and position, electrode
diameter and quality (to store the electrodes correctly,
keep them in a dry place protected by their packaging or
containers?.
Itis possible that welding with particular rutile electrodes
creates excessive spray: in this case we recommend
turnlngthe selector on the front of the welding machine to
the TIG position.

Procedure

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

WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this
could damage the electrode and make strike-up difficult.
As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from
the workpiece equal to the diameter of the electrode in
use. Keep this distance as much constant as possible for
the duration of the weld. Remember that the angle of the
%Iectrode as it advances should be of 20-30 grades (Fig.

).
Atthe end of the weld bead, bring the end of the electrode
backward, in order to fill the weld crater, quickly lift the
electrode from the weld pool to extinguish the arc.

CHARACTERISTICF_S O|I: THE WELD BEAD
ig.

7.MAINTENANCE

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

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

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

If checks are made inside the welding machine while it

is live, this may cause serious electric shock due to

direct contact with live parts and/or injury due to direct

contact with moving parts.

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

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

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

- Atthe end of these operations re-assemble the panels of
the welding machine and screw the fastening screws
rightdown.

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

8.TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING,

BEFORE SERVICING MACHINE OR REQUESTING

ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

- Checkthatthe welding current, which is regulated by the
potentiometer with a graduated amp scale, is correct for
the diamter and electrode type in use.

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

- Check that the yellow led (ie. thermal protection
internljption- either over or undervoltage or short circuit)
is notlit.

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

roperly.

- 8heck the mains voltage: if the value is too high or too
low the welding machine will be stopped.

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

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

- Protective gas must be of appropriate type (Argon
99,5%) and quantity.

(D)
BEDIENUNGSANLEITUNG

A\ [

ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER
SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG
DIE BETRIEBSANLEITUNG.

LICHTBOGEN-SCHWEISSMASCHINEN FUR
UMHULLTE ELEKTRODEN (MMA) IN INDUSTRIE UND
GEWERBE.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff
"SchweiBmaschine" gebraucht.

1. ALLGEMEINE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

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

AN

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

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

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

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

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder
gelockertenVerbindungenbenutzen.

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

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

- Nicht an Behéltern schweiBen, die unter Druck
stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz,
Papier, Stofffetzen 0.4.).

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

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

POLA®

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

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

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

®

- Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder
kénnen elektrische und elektronische Gerite
stéren.

Tréager von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Gerdten (Herzschrittmacher,
Atemhilfen etc...) miissen ihren Arzt befragen, bevor
sie den Wirkradius dieser SchweiBmaschine
betreten.

Tréagern von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Einrichtungen wird vom Gebrauch
dieser SchweiBmaschine abgeraten.

- Diese SchweiBmaschine geniigt den
Anforderungen der technischen Produktstandards
fir den ausschlieBlichen Gebrauch im industriellen
und gewerblichen Umfeld.

Die elektromagnetische Vertréaglichkeit im Haushalt
ist nicht sichergestelit.

A ZUSATZLICHE -SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- inUmgebungen miterhéhter Stromschlaggefahr
- inbeengten Rdumen
- in Anwesenheit entflammbarer oder
explosionsgeféhrlicher Stoffe
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine
Abwédgung der Umstdnde vornehmen. Diese
Arbeiten dirfen nur in Anwesenheit weiterer
Personen durchgefithrt werden, die im Notfall
eingreifen kénnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen
benutzt werden, die in 5.10; A.7; A.9. der
"TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS
62081” genannt sind.

- MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der
Bediener Giber Bodenhdhe tétig wird, es sei denn, er
benutzt eine Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN

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

A RESTRISIKEN

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

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE
BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fir das
LichtbogenschweiBen: Gebaut wurde sie speziell fir das
SchweiBverfahren MMA mit Gleichstrom (DC).

Die spezifischen Eigenheiten dieses Regelungssystems
(INVERTER), wie die hohe Regelungsgeschwindigkeit und
prézision, verleihen der SchweiBmaschine exzellente
Eigenschaften beim SchweiBen samtlicher Hdllelektroden
(Rutil, Sauer, Basisch).

Die Regelung am Eingang der Versorgungsleitung
(Hauptleitung) mit “Invertersystem” erméglicht zudem
drastische Platzersparnis sowohl beim Volumen des
Transformators, als auch bei dem der
Nivellierungsreaktanz. Entstanden ist eine handliche und
transportfreundliche SchweiBmaschine mit &uBerst
geringem Volumen und Gewicht.

AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:
- Kitzum MMA-Schweif3en.

- Kitzum WIG-SchweiBen.

- Adapterflr Argonflasche.

- Druckverminderer mit Manometer.

- WIG-SchweiBbrenner.

3.TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und
Leistungen der SchweiBmaschine sind auf dem
Typenschild zusammengefat:

Abb. A

1- Schutzartdes Gehé&uses.

2- Symbol der Versorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannungdreiphasig.

3- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in
einer Umgebung mit erhdhter Stromschlaggefahr
mdglich sind (z. B. in der Nahe gofBer metallischer
Massen).

4- Symbol fir das vorgesehene SchweiBverfahren.

5- Symbol fiir den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

6- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und

den Bauvon LichtbogenschweiBmaschinen.

Seriennummer fur die lIdentifizierung der

SchweiBmaschine (wird unbedingt bendtigt fir die

Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von

Ersatzteilen und die Nachverfolgung der

Produktherkunft).

Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U,: Maximale Leerlaufspannung.

1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung,

normalisiert, die von der SchweiBmaschine wahrend

des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, flr welche die

SchweiBmaschine den entsprechenden Strom

bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt

in % basierend auf einem 10-minutigen Zyklus (Bsp:

60% =6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des

Typenschildes bezogen auf auf eine Raumtemperatur

von 40°C) uberschritten, schreitet die thermische

Absicherung ein (die SchweiBmaschine wird in den

Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat).

A/NV-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms

(Minimum - Maximum) bei der entsprechenden

Lichtbogenspannung an.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

- | et Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- L : Tats&chliche Stromversorgung.

10--===- : Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert
dertrégen Sicherungen.

~
)

©
T

©
v
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11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die
Bedeutung ist im Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fir
das LichtbogenschweiB3en" erlautert.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

Das Gewicht der SchweiBmaschine istinTabelle 1 (TAB.
1) aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER
SCHWEISSMASCHINE

Die SchweiBmaschine besteht hauptsachlich aus einem
Leistungsmodul und einem Steuerungs/Kontrollmodul, die
sich auf einer Printplatte befinden und dorthingehen
entwickelt wurden, daB die gréBtmdgliche ZuverlaB
igkeit und geringe Instandhaltung gewéhrleistet werden
kénnen.
Abb. B

1- Eingang der einphasigen Versorgungsleitung,

Gleichrichtergruppe und Ausgleichswiderstand.
2- Transistor-Driver Schaltbriicke (IGBT), wechselt die
Spannung der gleichgerichteten Leitung in
Wechselspannung bei hoher Frequenz um und steuert
die Leistung im Verhéltnis zu Strom/Spannung der
gewlinschten SchweiBart.
Hochfrequenztransformator: Die Priméarwicklung wird
durch die Spannung, die Block 2 konvertiert hat,
versorgt. Die Aufgabe ist, die Spannung und den Strom
an die fur das Bogenschwei3en notwendigen Werte
anzupassen und gleichzeitig den SchweiBstromkreis
von der Hauptleitung galvanisch zu trennen.
Seklndargleichrichterbriicke mit Ausgleichinduktanz
und Stromsensor: Wechselt Wechselspannung/strom,
die von der Primérwicklung erzeugt werden, in
Gleichstrom/spannung bei &uBerst niedriger
Wellenbewengung.
Elektronischekarte und Steuerplatte Kontrolliert: sofort
den Wert des Schweissstromes und vergleicht ihn mit
Wert, der von dem Operator aufgestellt wird. Moduliert
die Steuerimpulse der IGBT Driver.
Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms
wahrend der Elektrodenschmelze (kurzzeitige
Kurzschlisse) und iberwacht die Sicherheitssysteme.

Das Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" hat eine
Einrichtung, die automatisch die Netzspannung erkennt
(115V ac - 230V ac) und das Gerat auf den korrekten
Betrieb vorbereitet.
An der LED-Farbe kann der Benutzer ablesen, ob das Gerat
mit 115V ac oder mit 230V ac gespeist wird (Abb. C (3)).
- Die GRUNE LED weist darauf hin, daB das Geréat an das
Netz mit230V ac angeschlossen ist.
- Die ORANGEFARBENE LED bedeutet, da3 das Geréat
an das Netzmit 115V ac angeschlossen ist.
Wéhrend des Betriebes im 115V ac - Modus kommtes
vor, daB bei ldngeren und stdrkeren
Uberspannungen das Gerét in den 230V ac - Betrieb
umschaltet.
In diesem Fall muB das Gerat zur Wiederaufnahme
der SchweiBarbeiten aus- und wieder eingeschaltet
werden. Schalten Sie das Gerét erst wieder ein, wenn
die LED (Abb. C (3)) ganzerloschenist.
ANSCHLUSSTEILE, STEUERUNG UND
LEUCHTANZEIGE

w
1

E=Y
'

(3]
'

SCHWEISSMASCHINE
Vordere Abdeckung:
Abb. C

1- Schnellkupplung positiv (+) zum AnschluB des
SchweiBkabels.
2- GELBER LED: normalerweise abgeschaltet, wenn er

geschaltet ist, zeigt er eine Anomalie an, die den

Schweisstrom aus verschiedenen Grlinden blockiert,

die seinkdénnen:

- Thermischer Schutz:im Innern der Maschine ist eine

zu hohe Temperatur erreicht worden.
Die Maschine bleibt angeschaltet ohne Strom
abzugeben bis zum Erreichen einer
Normaltemperatur. Die Wiederversorgung ist
automatisch.

- Schutz gegen Ueber - und Unterspannung der
Linie: blockiert die Maschine, wenn die
Linienspannung zu hochist oder zu tief.

- ANTI STICK - Schutz: Er schaltet die
SchweiBmaschine selbsttétig ab, wenn die Elektrode
am Werkstiick verklebt. Dadurch 1aBt sie sich
entfernen, ohne den Elektrodenhalter zu
beschéadigen.

3- GRUNERLED : NetzanschluB3, Gerét betriebsbereit.

4 - Potentiometer zur Stromsteuerung mit Ampereskala,
erlaubtauch wahrend des SchweiBens die Steuerung.
(Das Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" verfugt
Uber eine doppelte Ampere-MefBskala).
Schnellkupplung negativ (-) zum AnschluB des
SchweiBkabels.

(3]
'

Hintere Abdeckung
Fig. D
1- Netzkabel mit Stecker CEE 2 P + (L)
(beim Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" hat das
Kabel keinen Stecker).
2 - Hauptschalter O/OFF - I/ON leuchtet auf.

5. INSTALLATION

/\ ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE
SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT
AUSGESCHALTET UNDVOM STROMNETZ GETRENNT
WERDEN. ) .

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM PERSONAL
DURCHGEFUHRTWERDEN.

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

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und
Klemme
Abb. E

Zusammensetzen SchweiBkabel und
Elektrodenklemme
Abb. F

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so
aus, dafi der Ein- und Austritt der Kihlluft nicht behindert
wird (Zwangsumwaélzung mit Ventilator, falls vorhanden);
stellen Sie gleichzeitig sicher, daB3 keine leitenden Stéube,
korrosiven Ddmpfe, Feuchtigkeit u.a. angesaugt werden.
Um die SchweiBmaschine herum missen mindestens 250
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mm Platz frei bleiben.

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

NETZANSCHLUSS
Bevor die elektrischen Anschllisse hergestellt werden,
ist zu prufen, ob die Daten auf dem Typenschild der
SchweiBmaschine mit der Netzspannung und frequenz
am Installationsort Gbereinstimmen.

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

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11

(Flicker) gerecht zu werden, empfiehlt es sich, die

SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des

Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz

von unter Zmax = 0,24 ohm haben.

Abzuraten ist von der Speisung der Schweimaschine

durch Stromaggregate. Das mit dem Kirzel "GE"

ausgewiesene SchweiBmaschinenmodell ist fir die

Speisung durch ein Stromaggregat geeignet, dessen

Leistung nicht weniger als 1.5 mal der Hochstleistung

der SchweiBmaschine entspricht.

- STECKERUND BUCHSE

- Das Modell 230V ist in der Anfangsausstattung mit
Versorgungskabel mit Normstecker ausgestattet (2P +
T) 16A/250V
Sie kann also mit einer Netzdose mit Sicherungen oder
Leistungsschalter verbunden werden. Der zugehérige
ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-
grin) der Versorgungsleitung verbunden werden. In
Tabelle (TAB.1)sind die empfohlenen Amperewerte
der trdgen Leitungssicherungen aufgeflhrt, die
auszuwéhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und
derVersorgungsnennspannung.

- Fiur SchweiBmaschinen ohne Stromstecker
(Modelle 115/230V), Verbinden Sie mit _dem
Versorgungskabel einen Normstecker (2P + T) mit
ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine
Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehdrige ErdungsanschluB3
mufB mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle
(TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der
trdgen Leitungssicherungen aufgefihrt, die
auszuwéhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und
derVersorgungsnennspannung.

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

In Tabelle (TAB. 1) sind fir den jeweiligen maximal
abgegebenen SchweiB3strom der SchweiBmaschine die
empfohlenen Werte flirden Querschnitt des SchweiBBkabels
aufgefihrt (inmm?).

MMA-SCHWEISSEN

Fast alle umhiillten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+)
des Generators verbunden werden, nur sauerumhiillte
Elektroden mitdem Minuspul (-).

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

Das SchweiBkabel hat am Ende eine spezielle Klemme
zum Festhalten des nicht u mhillten Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+)
angeschlossen.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden,
auf dem es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der
SchweiBnaht.

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

Empfehlungen

Drehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es geht
in die Schnellanschlisse (falls vorhanden), damit ein
einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;
andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleiBen
vorzeitig und biBen an Wirkung ein.

Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.
Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-
Ruckleitungskabels metallische Strukturen zu
verwenden, die nicht zum Werkstlck gehéren; dadurch
wird die Sicherheit beeintrachtigt und mdglicherweise
nicht zufriedenstellende SchweiBergebnisse
hervorgebracht.

6.SCHWEISSEN:
VERFAHRENSBESCHREIBUNG

- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller
Uber die Art der Elektrode, die richtige Polaritat sowie den
optimalen Stromwert.

Der SchweiBstrom wird in Abh&ngigkeit zum
Elektrodendurchmesser und zum verwendeten
Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im
Vergleich zum Durchmesser :

@ Elektrodendurchmesser (mm) SchweiBstrom (A)

min. max.

1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem
Elektrodendurchmesser hdéhere Stromwerte fir
SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere Werte fir
SchweiBen in der Vertikale oder Uber dem Kopf ver
wendet werden miissen.

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBnaht
werden nicht nur von der gewdhlten Stromstarke
bestimmt, sondern auch von den anderen
SchweiBparametern wie der Lichtbogenlange, der
Ausfihrungsgeschwindigkeit und —Position, dem
Durchmesser und der Gilte der Elektroden (Elektroden
werden am besten in den entsprechenden Packungen
oder Behaltern aufbewahrt, wo sie vor Feuchtigkeit
geschiitzt sind).

Es besteht die Mdglichkeit, daB beim SchweiBen von
besonderen Rutilelektroden ungewéhnlich viele Spritzer
entstehen. In diesem Fall wird empfohlen, den
Wahlschalter auf der Vorderseite der Schweimaschine
indie Stellung WIG zu fihren.

Arbeitsvorgang
- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und
reiben Sie die Elektrodenspitze auf dem Werkstlck so,

-17 -



als ob Sie ein Zindholz anzlnden. Das ist die korrekte
Art, den Bogen zu ziinden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am
Werkstlck herum, da sonst der Mantel der Elekirode
beschadigt werden kénnte und damit das Entziinden des
Bogens erschwert wird.

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die
Elektrode in dem Abstand der dem
Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstlck
entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant wie
méglich wéhrend des SchweiBens ein. Beachten Sie,
daB der Stellwinkel der Elektrode in
(\rbeltsrlchtungungeféhr 20-30 Grad betragen soll
Abb.G

Am Ende der SchweiBnaht flhren Sie die Elektrode leicht
gegen die Arbeitsrichtung zuriick, um den Krater zu
fullen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
SchweiBbad, um so den Bogen auszuldschen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
Abb.H

7. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER
WARTUNGSARBEITEN IST SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

AUSSERPLANMASSIGEWARTUNG
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR
VON FACHPERSONAL AUS_ DEM BEREICH
ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER
SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT WERDEN, UM AUF
IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéahrend das Innere

der SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht

die Gefahr eines schweren Stromschlages bei direktem

Kontakt mit spannungsfilhrenden Teilen oder von

Verletzungen beim direkten Kontakt mit

Bewegungselementen
RegelméaBig und in der Haufigkeit auf die
Verwendungsweise und die Staubentwiklung am
Arbeitsort abgestimmt, muB das Innere der
SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich
auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter
abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen
(max 10bar).

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

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

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
SchweiBmaschine wieder angebracht und die
Feststellschrauben wieder vollstdndig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umstéanden, bei gedffneter
SchweiBmaschine zu arbeiten.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET

SOLLTEN SIE, BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE

PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES

BEACHTEN:

- Der SchweiBstrom, der mittels Potentiometer reguliert
wird, mu3 an den Durchmesser und den Typ der

Elektrode angepaf3t werden.

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

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

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

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

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

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

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der
richtigen Menge verwendet werden.

(E)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

A [

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

SOLDADORAS POR ARCO PARA ELECTRODOS
REVESTIDOS (MMA) PREVISTAS PARA USO
INDUSTRIALYPROFESIONAL.

Nota: En el texto que sigue se empleara el término
“soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA
SOLDADURA PORARCO

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

(Vea como’ referencia también la “ESPECIFICACION
TECNICA IEC o CLC/TS 62081”: INSTALACION Y USO
DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR ARCO).

/N

- Evitar los contactos directos con el circuito de
soldadura; la tension sin carga suministrada por la
soldadora puede ser peligrosa en algunas
circunstancias.

- La conexiéon de los cables de soldadura, las
operaciones de comprobacion y de reparacion
deben ser efectuadas con la soldadora apagada y
desenchufada de lared de alimentacion.

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

- Hacerlainstalacion eléctrica respetando las normas
y leyes de prevencion de accidentes previstas.
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- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un
sistema de alimentacién con conductor de neutro
conectado atierra.

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

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

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o
conexiones mal realizadas.

- No soldar sobre contenedores, recipientes o
tuberias que contengan o hayan contenido
productos inflamables liquidos o gaseosos.

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

- Nosoldaren recipientesa presion.

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

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

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

POLO

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado

respecto al electrodo, la pieza en elaboracién y
posibles partes metalicas puesta a tierra colocadas
en las cercanias (accesibles).
Esto normalmente se consigue usando los guantes,
calzado, cascos e indumentaria previstos para este
objetivo y mediante el uso de plataformas o tapetes
aislantes.

- Proteger siempre los ojos con los vidrios

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

®

- Los campos magnéticos generados por el proceso
de soldadura pueden interferir con el
funcionamiento de aparatos eléctricos y
electronicos.

Los portadores de aparatos eléctricos o
electronicos vitales (Ej. marcapasos, respiradores,
etc...) deben consultar con su médico antes de
pararse cerca de las areas de utilizacién de esta
soldadora.

Se desaconseja que los portadores de aparatos
eléctricos o electronicos vitales utilicen esta
soldadora.

- Esta soldadora satisface los requisitos del estandar
técnico de producto para su uso exclusivo en
ambientes industriales y con objetivos

profesionales.

No se asegura que la maquina cumpla los requisitos
de compatibilidad electromagnética en ambiente
domeéstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

- LASOPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga
eléctrica

- Enespacios cerrados

- En presencia de materiales inflamables o
explosivos

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por

un “Responsable experto”y efectuarse siempre con

la presencia de otras personas preparadas para

efectuar las necesarias intervenciones en caso de

emergencia.

DEBEN adoptarse los medios técnicos de

proteccion descritos en 5.10; A.7; A9 de la

“ESPECIFICACION TECNICA IEC 0 CLG/TS 62081”

- DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador
esté elevado del suelo excepto si se usan
plataformas desegurida

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS (o}

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

A RIESGOS RESTANTES

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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION
GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura
porarco, realizada especificamente para la soldadura MMA
en corriente continua (CC).

Las caracteristicas especificas de este sistema de
regulacion (INVERTER), como alta velocidady precision de
la " regulacion, confieren a la soldadora excelentes
cualidades en la soldadura de todos los electrodos
revestidos (rutilos, acidos, basicos).

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

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:
- Kitde soldadura MMA.

Kit de soldadura TIG.

Adaptador bombona Argon.

Reductor de presién con manémetro.

Soplete para soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS
CHAPA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las
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prestaciones de la soldadora se resumen en la chapa de
caracteristicas con el siguiente significado:
Fig. A

1-Grado de proteccion del envoltorio.

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

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

6- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la

fabricacion de las maquinas para soldadura por arco.

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tension méxima en vacio.

-1,/U,: Corriente y tension correspondiente normalizada
que pueden ser distribuidas por la soldadora durante
la soldadura.

- X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante

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

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

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

- U,: Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la
soldadora /limites admitidos +10%):

= L max: Corriente méxima absorbida porlalinea.

- Leg: : Corriente efectiva de alimentacion

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

11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo
significado se indica en el capitulo 1 "Seguridad general

para la soldadura porarco".

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

OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)

- PINZA PORTAELECTRODO: vea tabla 2 (TAB. 2)

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

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

La soldadura estéa constituida esencialmente por un médulo
de potencia y un médulo de regulacién/control, realizados
sobre circuito estampado y optimizado para obtener la
maxima fiabilidad y reducido mantenimiento.

Fig. B

1- Entrada linea de alimentacién monofasica, grupo
rectificadory condensadores de nivelacion.

2- Puente de enchufe a transistors (IGBT) y drivers:
conmuta la tension de linea rectificada en tension
alterna, a alta frecuencia y efectua la regulacion de la
potencia, en funcién de la corriente/tensiéon de
soldadura solicitada.

3- Transformador de alta frecuencia: la bobina primaria
viene alimentada con la tensién convertida por el bloque
2; tiene la funcién de adaptar tensién y corriente a los
valores necesarios para el procedimiento de soldadura
al arco y, contemporaneamente, de aislar
galvanicamente el circuito de soldadura, de la linea de
alimentacion.

4- E| puente rectificador secundario con inductancia de
nivelacién y sensor de la corriente de soldatura
conmuta la tensién/corriente alterna suministrada por la
bobina secundaria, en corriente/tensiéon continua, a
bajisima ondulacién.

5- Electronica de control y regulacidn: controla
instantdneamente el valor de la corriente de soldaduray
la confronta con el valor impuesto por el operador;
modula los impulsos de mando de los drivers de los
IGBT que efectuan la regulacion. Determina la
respuesta dindmica de la corriente durante la fusién del
electrodo (cortocircuitos instantaneos) y supervisa los
sistemas de seguridad.

En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" existe un
dispositivo que reconoce automéaticamente la tensién de la
red (115V c.a. - 230V c.a.) y prepara la maquina para un
correcto funcionamiento.

El usuario puede ver si la maquina esta alimentada a 115V
c.a.0a230V c.a. porel color del Led(Fig. C (3)).

- LED COLOR VERDE indica que la mdquina esta
conectadaalareda230V c.a.

LED COLOR NARANJA indica que la maquina esta
conectadaalaredai15Vc.a.

Durante el funcionamiento en modalidad 115V c.a. es
posible que, debido a sobre tensiones largas y
prolongadas, la maquina conmute por seguridad a la
modalidad 230V c.a.

En este caso, parareiniciar la soldadura es necesario
apagary volver aencender lamaquina.

Volver a encender la maquina sélo después de que el
led (Fig. C (3)) se haya apagado completamente.

ORGANOS DE CONEXION, REGULACIONY
SENALIZACION
SOLDADURA

Fig. C

1- Toma rapida positiva (+), para conectar cable de
soldadura.

2- LED AMARILLO: normalmente no esta iluminado; se
ilumina para indicar una anomalia que bloquea la
corriente de soldadura por los motivos siguientes:

- Proteccion térmica: en el interior de la maquina se
ha alcanzado una temperatura excesiva. La maquina

ermanece encendida sin suministrar corriente hasta
ograr la temperatura normal. La reactivacion es
automatica.

- Proteccion a causa de un voltaje de linea sobrante
o demasiado bajo: la maquina se bloquea cada vez
gue elvoltaje de linea es demasiado alto o demasiado

ajo .

- Proteccion ANTI STICK: si el electrodo se pega al
material a soldar, bloquea automaticamente la
soldadora, permitiendo quitarlo manualmente sin
dafar la pinza porta electrodo.

3 -LED VERDE : Presencia de linea, maquina esta lista
para el funcionamiento.

4- Potencidmetro para la regulacién de la corriente de
soldadura con escala graduada
en Amperios, permite la regulacién también durante la
soldadura.

(En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" el cable

no tiene enchufe).

5- Toma rdpida negativa (-), para conectar cable de
soldadura.

Panel anterior

Panel Posterior
Fig. D
1- Cable de alimentacion con clavija CEE 2P + ().
2- Interruptor general O/OFF - I/ON luminoso.
(En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" el cable
no tiene clavija).

5. INSTALACION

A iATENCION! EFECTUAR TODAS LAS
OPERACIONES DE INSTALACION Y CONEXIONES
ELECTRICAS CON LA SOLDADORA
RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE
LA RED DE ALIMENTACION.
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LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL
EXPERTO O CUALIFICADO.

PREPARACION
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes
que estan separadas, contenidas en el embalaje.
Ensamblaje del ci:a_bIeEde retorno-pinza

ig.

Ensamblaje del cable de soldadura-pinza
portaelectrodo, Fig. F

UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacion de la soldadora de manera

gue no haya obstaculos cerca de la apertura de entrada y
e salida del aire de enfriamiento Scwculacién forzada a

través de ventilador, si esta presente);asegurese al mismo

tiempo que no se aspiran polvos conductivos, vapores

corrosivos, humedad, etc...

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la

soldadora.

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

CONEXION A LA RED

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

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

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11
(Flicker) se aconseja la conexion de la soldadora a los
puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan unaimpedancia menor que Zmax =0,24 ohm.
Se desaconseja alimentar la soldadora con grupos
electrégenos. El modelo de soldadora marcado con la
sigla "GE" (Grupo electrégeno) puede ser alimentado a
través de un grupo electrégeno con potencia no inferior a
1,5 veces la potencia maxima de la soldadora.

- ENCHUFEYTOMA

- El modelos 230 V esta dotado en origen del cable de
alimentaciéon con enchufe normalizado, (2P + T)
16A/250V .

Por lo tanto puede conectarse a una toma de red dotada
de fusibles o interruptor automatico; el terminal relativo
debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde)
de lalinea de alimentacion.

La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en
amperios de los fusibles retrasados en base a la
corriente maxima nominal distribuida por la soldadora, y
alatension nominal de alimentacion.

- Para soldadoras sin enchufe (modelos 115/230V),
conectar al cable de alimentacién un enchufe
normalizado, (2P + T) de capacidad adecuada y
preparar una toma de red dotada de fusibles o
interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe
conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion. La tabla (TAB.1? indica los
valores aconsejados en amperios de los fusibles
retrasados en base a la corriente maxima nominal
distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de
alimentacion.

A JATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad
previsto por el fabricante (clase 1) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (Ej.
Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej. incendio).

CONEXIONES DELCIRCUITODE SOLDADURA

A iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS

SIGUIENTES CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA
SOLDADORA ESTA APAGADAY DESCONECTADA DE
LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los
cables de soldadora ﬁen mm’) en base a la maxima
corriente distribuida por la soldadora.

SOLDADURA MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al
polo positivo (+) del generador; excepcionalmente al polo
negativo (-) para electrodos con revestimiento &cido.

OPERACIONES DE SOLDADURA EN CORRIENTE
CONTINUA

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar
la parte descubierta del electrodo.

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de
soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metdlico en el que
se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.
Este cable se conecta al borne con el simbolo (-)

Recomendaciones:

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

Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte
de la pieza en elaboracion, en sustitucién del cable de
retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser
peligroso para la seguridad y provocar una soldadura no
satisfactoria.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL
PROCEDIMIENTO

Es imgrescindible, en cada caso, seguir las indicaciones
del fabricante, referidas a la confeccion de los electrodos
utilizados, que indican la correcta polaridad del electrodo
{Ia relativa corriente adecuada.

a corriente de soldadura va regulada en funcion del
diametro del electrodo utilizado y del tipo de junta que se
desea realizar. A titulo indicativo, las corrientes
utilizables, para los distintos tipos de electrodo, son:

o Electrodo(mm) Corrientede soldadura(A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 - 200
- Tener Fresente que, aigualdad de didmetro de electrodo,
se utilizardn valores elevados de corriente para la
soldadura en llano; mientras que para soldadura en
\éertical o0 sobrepuesta, deberan utilizarse corrientes mas
ajas.
LaJs caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan
determinadas, ademéas de por la intensidad de la
corriente elegida, por otros parametros de soldadura
como la Ion%;ltud del arco, la velocidad y posicién de la
ejecucion, el diametro y la calidad de los electrodos (para
una correcta conservacion mantener los electrodos al
resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o
contenedores).
Es posible que la soldadura de electrodos rutilos
especiales comporte excesivas salpicaduras; se
aconseja, en este caso, poner el selector en la parte
frontal de la soldadora en la posicion TIG.

Procedimiento:

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

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza,

se corre el riesgo de dafar el revestimiento, haciendo
dificultoso el cebado del arco.

Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia
con la pieza, equwalente al diametro del electrodo
utilizado, y mantener esta distancia la mas constante
posible, durante la ejecucion de la soldadura; recordar
que la inclinacion del electrodo, en el sentido de avance,

deberd serde cerca de 20-30 grados(Flg G).

Al final del cordén de soldadura, llevar el extremo del
electrodo ligeramente hacia atras, respecto a la direccion
de avance, por encima del crater, para efectuar el relleno;

después levantar rapidamente el electrodo del bafio de’
fusion, para obtener el apagado del arco.

Aspectos del cordon de soldadura
Fig. H

7. MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS
OPERACIONES DE MANTENIMIENTO, ASEGURARSE
DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE
LA SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el
interior de la soldadora pueden causar una descarga
eléctrica grave originada por el contacto directo con
partes en tension y/o lesiones debidas al contacto
directo con 6rganos en movimiento.

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

vitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas
electrénicas; si es necesario limpiarlas, usar un cepillo
muy suaveyd|solventes apropiados.
Aprovechar la ocasion para comprobar que las
conexiones eléctricas estén bien ajustadas y que los
cableados no presenten dafos en el aislamiento.

Al final de estas operaciones volver a montar los
paneles de la soldadora ajustando a fondo los tornillos
de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de
soldadura con la soldadora abierta.

8.BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO
INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O
DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA,
COMPROBARQUE

La corriente de soldadura, regulada a través del
potenciémetro, con referencia a la escala graduada en
Amperios, sea adecuada al didmetro y al tipo de
electrodo utilizado.

Con el interruptor general en "ON", se enciende la
ldmpara correspondiente; en caso contrarlo el defecto
normalmente reside en la linea de alimentacion
(cables, tomay/o clavija, fusibles, etc.).

No estd iluminado el led amarillo que sefaliza la
intervencion de la seguridad térmica de sobretension,

de tensién baja y la de cortocircuito.

- Ha sidoobservada larelacién deintermitencia nominal;
en caso de intervencién de la proteccion termostatica
es preciso esperar el enfriamiento natural de la
maquina; compruebela funcionalidad delventilador.

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

- Compruebe que no hay cortocircuito ala salida de la
maquina; en tal caso proceda a la eliminacion de este
inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectuan
correctamente, particularmente, que la pinza del cable
de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin
interposicion de materiales aislantes (Ej. Barnlces)

- Elgas de proteccion usado sea correcto (Argén 99,5%)
y enlajusta cantidad.

(P)
MANUAL DE INSTRUGOES

A [

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE
SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE
INSTRUCOES.

MAQUINAS DE SOLDAR COM ARCO PARA
ELECTRODOS REVESTIDOS (MMA) PREVISTAS PARA
USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.

Nciga: No texto a seguir sera utilizada a frase “méquina de
solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A
SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre
o uso seguro da maquina de solda e informado sobre
os riscos ligados aos procedimentos com soldagem a
arco, as relativas medidas de protecdo e aos
procedimentos de emergéncia.

(Consultar também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC
ou CLC/TS 62081”: INSTALACAO E USO DAS
APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

AN

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a
tensdo em vazio fornecida pela maquina de soldar
pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operacdes de
verificacdo e de reparacao devem ser executadas
com a maquina de soldar desligada e desconectada
darede de alimentacao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da
rede de alimentacao antes de substituir as partes
desgastadas pelatocha.

- Efetuar a instalacdo elétrica de acordo com as
normas e leis de prevencéao e acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente
a um sistema de alimentacdo com condutor de
neutro ligado aterra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacdo esteja
ligada corretamente a terra de protecéao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes
umidos ou molhados ou com chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com
conexodes afrouxadas.
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- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou
tubulacées que contenham ou que contiveram
produtos inflaméaveis ou combustiveis liquidos ou
gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com
solventes clorados ou nas proximidades de tais
substancias.

- Naosoldarrecipientes sobpressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias
inflamaveis (ex.madeira, papel,panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou
de equipamentos capazes de eliminar as fumacas
de solda nas proximidades do arco; é necessario
um controle sistematico para a avaliacdo dos
limites a exposicdo das fumacas de solda em
funcdo da sua composicdo, concentracido e
duracéo da prépria exposicao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor,
inclusive airradiacao solar (seutilizada).

POLO®

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em

relacdo ao eletrodo, a peca em usinagem e
eventuais partes metalicas colocadas no piso nas
proximidades (acessiveis).
Isto é normalmente obtido com o uso de luvas,
calcados, capacetes e vestuarios previstos para a
finalidade e mediante o uso de estrados ou tapetes
isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de
luz montados nas mascaras ou capacetes.Usar os
vestuadrios protetores apropriados a prova de fogo
evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo
arco; a protecdo deve ser estendida as outras
pessoas nas vizinhancas do arco através de
barreiras ou cortinas nao refletoras.

®

- Os campos eletromagnéticos gerados pelo
processo de solda podem interferir com o
funcionamento de aparelhagens elétricas e
eletronicas.

Os portadores de aparelhagens elétricas ou
eletrénicas vitais (ex. Pace-maker, respiradores,
etc...), devem consultar o médico antes de ficar na
proximidade das areas de utilizacao desta maquina
de solda.

Aos portadores de dispositivos elétricos ou
eletrénicos vitais é desaconselhado o uso desta
maquina de solda.

- Esta maquina de solda satisfaz os requisitos do
padrao técnico de produto para o uso exclusivo em
ambientes industriais e com finalidade profissional.
Ndo é garantida a correspondéncia a
compatibilidade eletromagnética em ambiente
doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- ASOPERACOES DE SOLDAGEM:

- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico

- Emespacos confinados

- Na presenca de materiais
explosivos

DEVEM ser previamente avaliadas por um

”Responsavel qualificado” e executadas sempre na

presenca de outras pessoas instruidas para

intervenc6es em caso de emergéncia.

DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de

protecdo descritos no item n. 5.10; A.7; A.9. da

"ESPECIFICACAOTECNICA IEC ou cLc/TS$62081”

- DEVE ser proibida a soldagem com operador
suspenso do chdo, salvo eventual uso de
plataformas de seguranca.

- TENSAOENTRE PORTA ELETRODOS OUTOCHAS:
trabalhando com mais maquinas de solda sobre
uma peca sO6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
tensdes em vazio entre dois diferentes porta
eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o
dobro do limite permitido.

E necessdrio que um coordenador qualificado
execute a medida instrumental para determinar se
existe umrisco e possa adotar medidas de protecao
adequadas como indicado no item 5.9 da
”"ESPECIFICAGCAO TECNICAIEC ou CLC/TS 62081”.

A RISCOS RESIDUOS

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de
solda para qualquer usinagem diferente daquela
prevista (ex. descongelamento de tubulacées da
rede hidrica).

inflamaveis ou

2. INTRODUCAO E DESCRICAO
GERAL

Esta maquina de solda é uma fonte de corrente para a
soldagem a arco, realizada especificamente para a
soldagem MMA em corrente continua (DC).

As caracteristicas especificas deste sistema de regulacéo
(INVERTER), tais como alta velocidade e precisdo da
regulacdo, conferem a maquina de solda excelentes
qualidades na soldagem de todos os eletrodos revestidos
(rutilios, &cidos, basicos).

A regulagao com sistema "inverter” na entrada da linha de
alimentacgdo (primario) determina também uma reducéo
drastica de volume tanto do transformador quanto da
reatancia de nivelamento permitindo a fabricagao de uma
maquina de solda com volume e peso extremamente
reduzidos realgando suas propriedades de facil manuseio e
de transporte.

ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA:
- Kit de soldagem MMA.

- Kitde soldagem TIG.

- Adaptadorde cilindro argénio.

- Redutor de pressdo com manémetro.

- TochaparaasoldagemTIG.

3.DADOSTECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da
maquina de solda sado resumidos na placa de
caracteristicas com o segumte 5|gn|f|cado
Fig. A
1- Graude protegao doinvélucro.
2- Simbolo da linha de alimentagéo:
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1~:tenséo alternada monofasica;

3~:tensdo alternada trifasica.

3- Simbolo S: indica que podem ser executadas operacdes
de soldagem num ambiente com risco acrescido de
choque elétrico (ex. muito préximo de grandes massas
metdlicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da méaquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a
fabricagdo das maquina de solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de
solda (indispensavel para a assisténcia técnica, pedido
de pecas de reposicdo, busca da origem do produto).

8- Prestacdes do circuito de soldagem:

- U, : tenséo méaxima em vazio.

- 1,/U,: Corrente e tens&o correspondente normalizada
que podem ser distribuidas pela maquina de solda
durante a soldagem.

- X : Relagéo de intermiténcia: indica o tempo durante o

qual a maquina de solda pode distribuir a corrente
correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6
minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim por
diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa,
referidos a 40°C ambiente) sejam ultrapassados se
determinara a intervencdo da protecdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até
quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos .

- A/V-A/V: Indica a série de regulacdo da corrente de
soldagem (minimo - maximo) a correspondente
tensdo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagé&o:

- U;: Tenséo alternada e freqliéncia de alimentagéo da
maquina de solda (limites admitidos +10%).

- b max: Corrente maxima absorvida dalinha.

- Leg: :Corrente efetiva de alimentacgé&o.

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

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo
significado estd contido no capitulo 1 “Seguranca geral
para a soldagemaarco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do
significado dos simbolos e dos digitos; os valores exatos
dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder
devem ser detectados diretamente na placa da prépria
maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1)

- PINCA PORTA ELETRODO: ver tabela 2 (TAB.2)

O peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1
(TAB.1)

4. DESCRICAO DA MAQUINA DE
SOLDA

A maquina de solda & constituida essencialmente por
mddulos de poténcia e de controlo realizados em circuitos
impressos e optimizados para obter a maxima
confiabilidade e manutengéao reduzida.
Fig. B
1 - Ingresso da linha de alimentagdo monofase, grupo do
retificador e condensador de nivelamento.
2 - Ponte switching atransistors (IGBT) e drivers.
comuta a tensdo de linha retificada em tensdo
alternada a alta frequéncia e efetua a regulagéo da
poténcia em fungdo da corrente/tensao de soldadura

pedida.
3 - Transbrmador a alta frequéncia: o enrolamento de tipo
primério vem alimentado com a tensdo convertida
pelo bloco 2; isto tem a fungédo de adaptar a tensdo e a
corrente aos valores necessariosao procedimento de
soldagem a arco e contemporaneamente de isolar
galvanicamente o circuito de soldagem da linha de
alimentacao.
Ponte retificador secunddrio com indutancia de
nivelamento: comuta a tensao/corrente alternada
fornecida pelo enrolamento secunddrio em
corrente/tensao continua a baixissima ondulosidade.
5 - Electronica de controle e regulagem: controla
instantaneamente o valor dos transistors de corrente
de soldagem e compara com o valor impostado pelo
operador; modula os impulsos de comando dos
drivers dos IGBT que efetuam a regulagéo. Determina
a resposta dindmica da corrente durante a fusdo do
eléctrodo (curto-circuitos instantaneos), e dirige os
sistemas de seguranga.

-~
'

No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" existe um
dispositivo que reconhece automaticamente a tenséo de
rede (115V ac - 230V ac) e predispde a maquina para o
correcto funcionamento.

O usudrio sabe entender se a maquina for alimentada a
115V ac ou 230V ac através da cor do Led (Fig C(3)).

- LED COR VERDE indica que a maquina esta conexa a
rede a230V ac.

LED COR-DE-LARANJA indica que a maquina esta
conexaaredeali5Vac.

Durante o funcionamento na modalidade 115V ac é
possivel que, por causa de prolongadas e
substanciais sobretensbées, a maquina para
seguranca comute na modalidade 230V ac.

Nesse caso para recomecar a soldadura é necessario
desligar e ligar de novo a maquina.

Ligar de novo a maquina somente depois o led
(Fig.C(3)) for completamente desligado.

ORGAOS DE CONEXAO, REGULAGCAO E
ASSINALACAO
MAQUINA DE SOLDA
Painel anterior
Fig. C
1- Tomada répida positiva (+) para coligar o fio de
soldadura.
LED AMARELO: normalmente desligado,quando &
aceso indica uma anomalia que bloqueia a corrente de
soldadura por varios motivos que podem ser:
- Protecao térmica: no interno da maquina alcangou-
se uma temperatura excessiva. A maquina fica acesa
sem fornecer corrente até ao conseguimento de uma
temperatura normal. O restabelecimento ¢
automatico.
Protecao para sobretenséo ou queda de tensao da
linha: bloqueia a maquina se a tensao da linha & alta
demais ou baixa demais .
Proteccao ANTI STICK: bloqueia automaticamente
o aparelho de soldar, se o eléctrodo se colar ao
material a soldar, permitindo a remog&o manual sem
estragar a pinga porta eléctrodo.
3- LED VERDE: Presenca rede, maquina é pronta para o
funcionamento.
4- Potencidmetro para a regulagdo da corrente de
soldadura com escala graduada em Amperes; permite a
regulagdo também durante a soldadura.
(O modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" apresenta
uma dupla escala graduada em Ampere).
Tomada rédpida negativa (-) para coligar o fio de
soldadura.

2

(3]
1
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Painel posterior
Fig. D
1- Fiode alimentagao com tomada CEE 2p + (L).
(No modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"o cabo esta
sem ficha).
2- Interruptor geral O/OFF - I/ON (luminoso).

5.INSTALACAO

A ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES
DE INSTALAGAO E LIGAGOES ELETRICAS COM A
MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA
E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO
OU QUALIFICADO.

INSTALACAO
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das
partes separadas, contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinca
Fig. E

Montagem do cabo de soldagem-pinca porta eletrodo
Fig. F

LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de
modo que néo haja obstaculos na correspondéncia da
abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento
(circulagao forcada através do ventilador, se presente);
certificar-se ao mesmo tempo que ndo sejam aspirados pés
condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da
maquina de solda.

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa

superficie plana de capacidade adequada ao peso para
evitar sua queda ou deslocamentos perigosos.

LIGAQAO A REDE
Antes de efetuar qualquer ligacao elétrica, verificar que
os dados da placa da maquina de solda correspondam a
tensdo e freqiiéncia de rede disponiveis no local de
instalacéo.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a
um sistema de alimentagcdo com condutor de neutro
ligado aterra.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11
(Flicker) aconselha-se a conexao do aparelho de soldar
aos pontos de interface da rede de alimentacdo que
apresentam uma impedancia menor de Zmax =0,24
ohm.

- Aconselha-se a alimentacé@o do aparelho de soldar por
meio de grupos electrogéneos. O modelo de aparelho de
soldar diferenciado pela sigla "GE" (Grupo
Electrogéneo) é adequado para ser alimentado
mediante grupo electrogéneo com poténcia néo inferior
a 1.5 vezes respeito a poténcia méxima do aparelho de
soldar.

- PLUGUEETOMADA:

- O modelo 230V em origem estd provido de cabo
alimentagdo com um plugue normalizado, (2P + T)
16A/250V .

Pode portanto ser ligado a uma tomada de rede

equipada com fusiveis ou interruptor automatico; o
terminal de terra apropriado deve ser ligado ao
condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacao.

A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados
em amperes dos fusiveis retardados de linha
escolhidos de acordo com a max. corrente nominal
distribuida pela maquina de solda, e a tensao nominal
de alimentacao.

Para as maquinas de soldar desprovidas de ficha
(modelos 115/230V), ligar ao cabo de alimentagcdo
um plugue normalizado, (2P + T) com capacidade
adequada e instalar uma tomada de rede dotada de
fusiveis ou interruptor automatico; o terminal
apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de
terra (amarelo-verde) da linha de alimentagdo. A
tabela (TAB.1)contém os valores recomendados em
amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos
de acordo com a max. corrente nominal distribuida
pela maquina de solda, e a tensdo nominal de
alimentacao.

A ATEN(;AO! A falta de observacao das regras acima
citadas torna ineficiente o sistema de seguranca
previsto pelo fabricante (classe I) com conseqiientes
graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e
paraas coisas (ex. incéndio).

LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS
SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR QUE A MAQUINA
DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

ATabela (TAB. 1)contém os valores recomendados para
os cabos de soldagem (em mm?) de acordo com a corrente
maxima distribuida pela maquina de solda.

SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada
ao polo positivo (+) do gerador; excepcionalmente ao pélo
negativo (-) para eletrodos com revestimento acido.

OPERAGCOES DE SOLDAGEM EM CORRENTE
CONTINUA

Ligacao do cabo de soldagem pinca-porta eletrodo

No terminal tem um borne especial que serve para apertar
aparte descoberta do eletrodo.

Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo  (+)
Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem
Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada metédlica
onde esta apoiada, o mais préximo possivel da junta que
esté sendo executada.

Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo (-)

Recomendacoes:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos

engates rapidos (se presentes), para garantir um perfeito

contato elétrico; em caso contrario havera

superaquecimentos dos prdprios conectores com a

relativa deterioracdo dos mesmos e a perda de

eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

- Evitar de utilizar estruturas metdlicas que nao fazem
parte da peca em usinagem, em substituicéo do cabo de
retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso
para a seguranca e dar resultados insatisfatérios para a
soldagem
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6. SOLDAGEM: DESCRICAO DO
PROCEDIMENTO

- Eindispensavel, em qualquer caso, seguir as indica¢des
do fabricante relacionadas na confec¢édo dos eléctrodos
utilizados, que indiquem a correcta polaridade do
eléctrodo e arelativa corrente optimal.

A corrente de soldagem deve ser regulada em fun¢édo do
didmetro do eléctrodo utilizado e ao tipo de jungéo que se
deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizéveis segundo os varios didmetros dos eléctrodos:

o Eléctrodo (mm) Corrente de soldagem (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Tenha presente que em paridade do didmetro do
eléctrodo, valores elevados de corrente serdo utilizados
para soldagens em superficies planas, enquanto para
soldagens em vertical ou pra cima deveré&o ser utilizadas
correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da junta soldada séo
determinadas, além que pela intensidade de corrente
escolhida, pelos outros parametros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posi¢ao de execugéo,
diametro e qualidade dos eléctrodos (para uma correcta
conservacao guardar os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou
pelos apropriados recipientes).

E possivel que a soldadura de eléctrodos rutilos
especiais provoque salpicos excessivos. Aconselha-se,
neste caso, de deslocar o selector na parte dianteira do
aparelho de soldar na posigao TIG.

Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar
com a ponta do eléctrodo na pega que deve ser soldada
fazendo um movimento como se fosse acender um palito
de fésforo; este € o melhor método para accionar o arco.
ATENQAO NAO GOLPEAR com o eléctrodo na pega;
pois deste jeito se corre o risco de danificar o
revestimento rendendo dificultoso o accionamento do
arco.

Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma
distancia da pega, equivalente ao didmetro do eléctrodo
utilizado e manter esta distdncia o mais constante
possivel durante a execucgéo da soldadura; lembre-se
que a inclinagdo do eléctrodo na direccdo de avance
deveréd ser de aproximadamente 20-30 graus(Fig. G).

No final do cordao de soldadura, levar a extremidade do
eléctrodo levemente pra trds em respeito a direcgdo de
avance, para cima da cratera para efetuar o
preenchimento, e entao levantar rapidamente o eléctrodo
do banho de fus&o para obter o desligamento do arco.

ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM
Fig. H

7.MANUTENCAO

A ATENQI:\O' ANTES DE EXECUTAR AS
OPERACOES DE MANUTENGCAO, VERIFICAR QUE A
MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA
AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO

EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO
OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA
MAQUINA DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE
INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro da

maquina de solda podem causar choque elétrico grave

provocado por contato direto com partes sob tensao
e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em
movimento.

- Periodicamente e sempre com freqliéncia em funcdo da
utilizagéo e da poeira do ambiente, inspecionar dentro
da maquina de solda e remover a poeira que se
depositou no transformador, reatancia e retificador
mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas
eletronicas; providenciar a sua eventual limpeza com
uma escova muito macia ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam
bem apertadas e as cablagens ndo apresentem danos
aoisolamento.

- No final de tais operagbes remontar os painéis da
maquina de solda apertando a fundo os parafusos de
fixagao.

- Evitar absolutamente de executar operacbes de
soldagem com a méquina de solda aberta.

8.BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE

EFETUAR VERIFICAGOES SISTEMATICAS OU DE

PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA,

CONTROLAR QUE:

- A corrente de soldadura regulada através do
potenciémetro com referimento a escala graduada em
amperes, seja adequada ao didmetro e ao tipo de
eléctrodo utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa
deve acender-se; em caso contrario o defeito esta na
linha de alimentagdo (fios, tomada fixa ou modvel,
fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento
da seguranca térmica de sobretensdo ou queda de
tenséo ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relacdo de
intermiténcia nominal; em caso de intervento da
protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da
maquina, controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensédo de linha: se o valor for demasiado
alto ou demasiado baixo a maquina de soldar fica
bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da
maquina: em tal caso proceder a eliminagdo do
inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam
efetuados correctamente, sobretudo que a pinga de
massa seja efectivamente coligada na peca com
auséncia de materiais isolantes (ex. vernizes).

- O gas de protecgao usado seja correcto (Argon 99,5%)
e najusta quantidade.
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(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

A [

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

LASMACHINES VOOR BOOGLASSEN VOOR BEKLEDE
ELEKTRODEN (MMA) HET INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.

Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine”
gebruikt worden .

1.ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET
BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat
betreft een veilig gebruik van de lasmachine en over de
risico's in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE
IEC of CLC/TS 62081”: INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN
APPARATUUR VOORHET BOOGLASSEN).

AN

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden;
de nullastspanning geleverd door de lasmachine
kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van
nazicht en reparatie moeten uitgevoerd worden met
een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

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

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de
voorziene ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden
met een voedingsnet met een neutraalgeleider
verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct
verbonden is met de beschermende aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte
ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met
loszittende verbindingen gebruiken.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die
vloeibare of gasachtige ontvlambare producten
bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die
schoongemaakt zijn met chloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone
verwijderen (vb. hout, papier,vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor
geschikte middelen voor de afvoer van de lasrook in
de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten

van blootstelling aan de lasrook in functie van hun
samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

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

POLO

- Eenadequate elektrische isolering gebruiken tegen

de elektrode, het stuk in bewerking en eventuele op
de grond geplaatste metalen elementen die in de
nabijheid staan (die toegankelijk zijn).
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen
van handschoenen, veiligheidsschoeisel,
hoofddeksels en voor dit doel voorziene kledij en
middels het gebruik van voetplanken of isolerende
tapijten.

- De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe

bestemde niet-actinistiche glazen gemonteerd op
maskers of helmen.
De speciale beschermende vuurwerende
kledingstukken dragen en hierbij vermijden de huid
bloot te stellen aan de ultraviolet en infrarood
stralen geproduceerd door de boog; de
bescherming moet ook uitgebreid worden naar de
andere personen in de nabijheid van de boog
middels nietreflecterende schermen of gordijnen.

®

- De elektromagnetische velden gegenereerd door
het lasproces kunnen interfereren met de werking
van de elektrische en elektronische apparatuur.

De dragers van vitale elektrische of elektronische
apparatuur (vb. Pace-maker,
ademhalingstoestellen enz...), moeten de
geneesheer raadplegen voordat ze blijven staan in
de nabijheid van de gebruikszones van deze
lasmachine.

Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan
de dragers van vitale elektrische of elektronische
apparatuur.

- Deze lasmachine voldoet aan de vereisten van de
technische standaards voor producten voor een
uitsluitend gebruik in industriéle ruimten en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming
met de elektromagnetische compatibiliteit in een
huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A SUPPLEMENTAIRE

VOORZORGSMAATREGELEN
- DEOPERATIESVANHET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van
elektroshock
In aangrenzende ruimten
In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende
materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd
worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technlsche beschermmgsmlddelen beschreven
A.7; A.9. van de "TECHNISCHE
SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081” MOETEN
toegepast worden.
- Hetlassen MOET verboden zijn met een operator die
van de grond opgeheven staat, behoudens het
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eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF

TOORTSEN: wanneer men werkt met meerdere
lasmachines op een enkel stuk of op meerdere
elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen
gegenereerd worden, aan een waarde die het dubbel
van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coérdinator het
meten van de instrumenten uitvoert teneinde te
bepalen of er een risico bestaat en om de adequate
beschermende maatregelen te treffen zoals
aangeduid wordt in 5.9 van de “TECHNISCHE
SPECIFICATIEIEC of CLC/TS 62081”.

A RESIDURISICO'S

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine
is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die
verschilt van diegene die voorzien zijn (vb.
ontvriezen van buizen van de waterleiding).

2. INLEIDING EN ALGEMENE
BESCHRIJVING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen,
speciaal gerealiseerd voor het MMA-lassen in continue
stroom (DC).

De specifieke karakteristieken van dit systeem van regeling
(INVERTER), zoals de hoge snelheid en de
nauwkeurigheid van de regeling, geven aan de lasmachine
uitzonderlijke kwaliteiten bij het lassen van alle beklede
elektroden (rutiel, zure, basische).

De regeling met het systeem “inverter” aan de ingang van
de voedingslijn (primaire) bepaalt bovendien een drastische
reductie van volume zowel van de transformator als van de
reactantie van nivellering waarbij de bouw van een
lasmachine wordt mogelijk gemaakt met een uitzonderlijk
beperkt volume en gewicht en met een benadrukking van
de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie en
comfortabel vervoer.

ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG:
- Kit MMA-lassen.

- Kit TIG-lassen.

- Adaptor gasfles Argon.

- Drukreductor met manometer.

- Toorts voor TIG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS
KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de
prestaties van de lasmachine zijn samengevat op de
kentekenplaat met de volgende betekenis:

Afb. A

1- Beschermingsgraad van hetomhulsel .

2- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning ;
3~:driefasen wisselspanning.

3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen
uitgevoerd worden in een ruimte met een verhoogd risico
van elektroshock (vb.in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa's).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de
bouw van demachines voor booglassen.

7- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de

lasmachine (noodzakelijk voor de technische service, de

aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van
de oorsprong van het product).

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg.

-1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en
spanning die door de lasmachine tijdens het lassen
kunnen verdeeld worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de

machine de overeenstemmende stroom kan verdelen
(zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op basis van een
cyclus van 10 minuten (vb. 60% = 6 miruten werk, 4
minuten pauze; en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die
verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden,
wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar
temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de
lasstroom (minimum - maximum) aan de
overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U;: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de

lasmachine (toegelaten limieten +10%):

= |4 max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- Lo :Effectieve voedingsstroom .

10- /==~ : De waarde van de zekeringen met
vertraagde werking moet voorzien worden voor de
bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de
betekenis aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene
veiligheid voor hetbooglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de
kentekenplaat geeft een indicatieve aanwijzing van de
betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte
waarden van de technische gegevens van de lasmachine in
uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de
kentekenplaat van de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1)

- TANG ELEKTRODENHOUDER: zie tabel 2 (TAB.2)
Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel
1(TAB.1)

4. BESCHRIJVING VAN DE
LASMACHINE

De machine bestaat voornamelijk uit een, voor een
maximale betrouwbaarheid en beperkt onderhoud
geoptimaliseerde en op een voorgedrukt circuit
gemonteerde, kracht- en regel/controlemodule.

Afb. B

1- Ingang van de enkelfasige netvoeding, de gelijkrichter

en afvlakcondensators.
2- Transistorschakelbrug (IGBT) en stuurtrappen; zet de
gelijkgerichtenetspanning om in hoge frequentie
wisselspanning en regelt het vermogen afhankelijk van
de voor hetlassen noodzakelijke stroom/Spanning.
Hoogfrequentietransformator: de eerste wikkeling wordt
door de van blok 2 afkomstige omgezette spanning
gevoed; deze dient om de spanning aan de waarden
noodzakelijk voor de booglasoperaties aan te passen
en tegelijkertijd om het lascircuit op galvanische wijze
van de voedingsspanning te isoleren.
Secundaire gelijkrichtbrug met afvlakinductantie: zet de
door de secundaire wikkeling geleverde spanning /
stroom om in gelijkstroom / spanning met uiterst lage
golving.
Controle- en regelelektronica: meet continu de waarde
van de lasstroomtransistors en vergelijkt deze met de
door de gebruiker ingestelde waarde; moduleert de
bedieningsimpulsen van de stuurtrappen van de
POWER MOS die voor de regeling zorgen. Bepaalt het
dynamisch antwoord van de stroom tijdens de smelting
van de elektrode (onmiddellike kortsluitingen), en
bestuurt de veiligheidssystemen.

In het model “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” bestaat een
inrichting die automatisch de spanning van het net erkent

w
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(115V ac - 230V ac) en de machine voorinstelt voor een

correcte werking. De gebruiker is in staat te begrijpen of de

machine gevoed is aan a 115V ac of 230V ac dank zij de

kleurvande led (Afb. C (3)).

- LED GROENE KLEUR wijst erop dat de machine
aangeslotenis op hetnetaan 230V ac.

- LED ORANJE KLEUR wijst erop dat de machine
aangeslotenis op hetnetaan 115V ac.
Tijdens de werking met de modaliteit 115V ac is het
mogelijk dat de machine, omwille van een
langdurige en zware overspanning, uit
veiligheidsredenen omschakelt naar de modaliteit
230V ac.
In dit geval moet men om het lassen te hervatten de
machine af- en terug aanzetten. De machine alleen
terug aanzetten nadat de led (Afb. C (3)) volledig uit
is.

VERBINDINGS-, REGEL- EN
WAARSCHUWINGSONDERDELEN

LASMACHINE
Frontpaneel
Afb.C
1- Positieve snelverbinding (+) voor aansluiting van de

laskabel.

2- GEEL CONTROLELAMPJE: deze gaat branden als de
lasstroom wordt geblokkeerd om een van de volgende
redenen:

- Thermische beveiliging: in de machine heeft zich
een te hoge temperatuur ontwikkeld. De machine blijft
aanstaan zonder dat er stroom wordt toegevoerd,
totdat de normale temperatuur weer bereikt is. De
herstelprocedure wordt automatisch uitgevoerd.

- Beveiliging tegen over- en onderspanning van de
leiding: de machine wordt geblokkeerd als de
spanning op de leiding te hoog of te laag is.

- Bescherming ANTI STICK: blokkeert automatisch
de lasmachine, ingeval de elektrode vastkleeft aan het
te lassen materiaal, waarbij het manueel verwijderen
ervan mogelijk is zonder de tang elektrodehouder te
beschadigen.

3- GROENE CONTROLELAMPJE: Aansluiting op het
elektriciteitsnet, apparaat gereed voor het gebruik.

4- Potentiometer voor de afstelling van de lasstroom, met
in Amperes aangegeven schaalverdeling; de regeling
kan ook tijdens hetlassen worden veranderd.

(Het model “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” heeft een

dubbele gegradueerde schaalin Ampéres)

5 - Negatieve snelverbinding (-) voor aansluiting van de
laskabel.

Achterpaneel
Afb D

1- MetEEG stekker 2p + (1) uitgeruste voedingskabel.
(In het model “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” is de
kabel zonder stekker).

2 - Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIESVAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELDVANHETVOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR
ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte
gedeelten bevat in de verpakking uitvoeren.

Assemblage retourkabel- tang
Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
F

PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren
zodanig dat er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte
van de opening van de ingang en de uitgang van de
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien
aanwezig); tegelijkertijd controleren of er geen geleidend
stof, corrosieve dampen, vocht, enz.aangezogen worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een
horizontaal opperviak met een adequaat
draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling
of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

AANSLUITING OP HET NET
Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert,
moet men verifiéren of de gegevens van de
kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de
frequentie van het net die beschikbaar zijn op de plaats
van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op
een voedingssysteem met een neutraalgeleider
verbonden metde aarde.

- Teneinde te wldoen aan de vereisten van de Norm EN
61000-3-11 (Flicker) raadt men aan de lasmachine te
verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan
Zmax=0,24 ohm.

- Man raadt de voeding van de lasmachine af middels
elektrogene groepen. Het model van lasmachine
gemarkeerd met de afkorting "GE" (Elektrogene groep)
is geschikt om gevoed te worden middels elektrogene
groep met vermogen niet kleiner dan 1.5 keer het
maximum vermogen van de lasmachine.

- STEKKEREN CONTACT:

- Het model 230V is oorspronkelijk uitgerust met een
kabel voedingskabel met een genormaliseerde
stekker, (2P +T) 16A/250V .

Kan dus verbonden worden met een contact van het
net voorzien van zekeringen of een automatische
schakelaar; de speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen)
van de voedingslijn.

De tabel (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in
ampéres van de vertraagde zekeringen van de lijn
gekozen op basis van de max. nominale stroom
verdeeld door de lasmachine en van de nominale
voedingsspanning.

Voor de lasmachines niet voorzien van een stekker
(modellen 115/230V), een genormaliseerde stekker,
(2P + T) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net
voorinstellen uitgerust met zekeringen of een
automatische schakelaar; een speciale terminal van
de aarde moet verbonden worden met de
aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De
tabel (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in
ampéres van de vertraagde zekeringen van de lijn
gekozen op basis van de max. nominale stroom
verdeeld door de lasmachine en van de nominale
voedingsspanning.
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A OPGELET! Het niet in acht nemen van de
voornoemde regels maakt het door de fabrikant
voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse I) met
daaruit volgende zware risico's voor de personen (vb.
elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE
VERBINDINGEN UITVOERT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de
laskabels (in mm®) op basis van de maximum stroom
verdeeld door de lasmachine.

MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden
met de positieve pool (+) van de generator; uitzonderlijk met
de negatieve pool (-) voor elektroden met zure bekleding.

LASOPERATIES IN CONTINUE STROOM

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het
onbedekt gedeelte van de elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het
symbool (+)

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de
metalen bank waarop het steunt, zo dicht mogelijk bij de
koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het
symbool (=)

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe
draaien in de snapmofverbindingen (indien aanwezig),
om een perfect elektrisch contact te garanderen; zoniet
zullen er zich verhittingen van de connectors zelf
voordoen met een bijhorende snelle slijtage en verlies
van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel
uitmaken van het stuk in bewerking, ter vervanging van
de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn
voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven
voor hetlassen.

6.LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE
PROCEDURE

De, op de verpakking van de gebruikte elektroden
vermelde instructies moeten in ieder geval worden
geraadpleegd.

De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de
gebruikte elektrode en het gewenste type lasverbinding
ingesteld; als richtlijn gelden de volgende stroomwaarden
voor de gebruikte elektrodendiktes:

o Elektrode (mm) Lasstroom (A)
min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Er dient rekening mee te worden gehouden dat bij
overeenkomstige elektrodendiktes hoge stroomwaarden
zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl
voor het vertikale of boven het hoofd lassen lagere
stroomwaarden zullen worden gebruikt.

De mechanische karakteristiecken van de gelaste
koppeling worden bepaald, niet alleen door de gekozen
intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters
van het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid
en de stand van uitvoering, de diameter en de kwaliteit
van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men
de elektroden uit de buurt van vochtigheid houden
beschermd door speciale verpakkingen of containers).
Het is mogelijk dat het lassen van bepaalde rutiel
elektroden excessieve spatten meebrengt; in dit geval,
raadt men aan de selectietoets te verplaatsen op de
voorkant van de lasmachine in de stand TIG.

Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de
elektrode over het te lassen stuk bewegen en daarbij 11n
beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de
meest correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK
SLAAN; de mogelijkheid bestaat dat u de bekleding
beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt
bemoeilijkt.

Zodra de boog is getrokken moet een afstand
overeenkomstig de dikte van de gebruikte elektrode in
acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze
afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud
dat de hoek van de elektrode in de beweegrichting
ongeveer 20-30 graden dient te bedragen (Afb. G).

Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten
opzichte van de beweegrichting, een weinig terugtrekken
tot boven het kratertje, om deze te vullen, vervolgens de
elektrode snel uit het smeltbad trekken om de boog te
onderbreken.

VOORBEELDEN VAN LASNADEN
Afb. H

7.0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE
ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET MEN
VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD
ISENLOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD
MOGEN UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR
ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP
GEBIED VAN ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT
ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de
binnenkant van de lasmachine kunnen zware
elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning
en/of kwetsingen te wijten aan een rechtstreeks contact
met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie
in functie van het gebruik en de stofgraad van de ruimte,
de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof
wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator,
de reactantie en de gelijkrichter middels een straal droge
perslucht (max 10bar).
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- Vermijden de straal perslucht te richten op de
elektronische fiches; zorgen voor hun eventuele
schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte
oplosmiddelen.

- Bijgelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen
goed vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen
beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen
van de lasmachine terug monteren en hierbij de
stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een
open lasmachine.

8.PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS

SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT VOEREN OF DE

HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- De lasstroom, ingesteld met behulp van de
potentiometer met in ampéres aangegeven
schaalverdeling, geschikt is voor de dikte en het type
van de gebruikte elektrode.

- Met de hoofdschakelaar op "ON", het betreffende
controlelampje brandt; als dit niet het geval mocht zijn is
het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleemin de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen
enz.) dientte worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de
inwerkingtreding van de thermische beveiliging voor
over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uit
is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist
is. In het geval dat de thermostatische bewiliging in
werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- Despanning van de lijn controleren: indien de waarde te
hoog of te laag is blijft de lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van
de machine. Mocht dat het geval zijn, los deze storing
danop.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn
uitgevoerd, vooral of de massaklem goed, zonder
tussenkomst van isolerende materialen (bijv.verf), aan
het stukis bevestigd.

Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99,5%
enindejuiste hoeveelheid).

(DK)

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN
OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN TAGES | BRUG.

BUESVEJSEMASKINER TIL BEKLADTE ELEKTRODER
(MMA) TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemazerk: | den nedenstéende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER
VEDRORENDE LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal szettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses
om risiciene forbundet med
buesvejsningsprocedurerne samt de pakraevede

sikkerhedsforanstaltninger og nadprocedurer.

(Der henvises ligeledes til "IEC TEKNISK
SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”: INSTALLATION
OG ANVENDELSE AFLYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

- Undga direkte beroring med svejsekredslobet;
nulspaendingen fra svejsemaskinen kan | visse
tilfeelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles
netforsyningen, for svejsekablerne tilsluttes eller
der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den
netforsyningen, for braenderens sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vere i
overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral
ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt
forbundet med jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade
omgivelser eller udendors i regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig
isolering eller lose forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror,
der indeholder eller har indeholdt bresendbare
vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er
renset med klorbrinteholdige oplosningsmidler
ellerinzerheden af lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pabeholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sasom trze, papir,klude
osv.) skal fjernes fra arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning
eller findes egnede midler til fjernelse af
svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der skal
iveerksaettes en systematisk procedure til vurdering
af graensen for udsaettelse for svejsedampene alt
efter deres sammensatning, koncentration og
udseettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes veaek fra varmekilder,
inklusiv solstraler (hvis denne anvendes).

PDOLEG

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgaengelige) jordforbundne
metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette gores almindeligvis ved at benytte
formalstjenlige handsker, sko, hovedbekladning
og toj samtisolerende trinbrzet eller métter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende
masker eller hjelIme med stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtzette beskyttelseklzeder,
saledes at huden ikke udsaettes for de ultraviolette
eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer,
som befinder sig i narheden af lysbuen, beskyttes
med ikke-reflekterende skaerme eller gardiner.

®

- De elektromagnetiske felter, sonm dannes under
svejseprocessen, kan forstyrre elektriske og
elektroniske apparaters funktion.

De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller
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elektronisk apparatur (sdsom Pace-maker,
respirator osv...), skal opsage deres lzege, for de
opholder sig i nzerheden af de omrader, hvor denne
svejsemaskine anvendes.

Det frarades, at de personer, der anvender
livsvigtige elektriske eller elektroniske anordninger,
benytter denne svejsemaskine.

- Denne svejsemaskine opfylder den tekniske
standards krav til produkter, der udelukkende
anvendes i industrielle omgivelser og til
professionel brug.
| tilfzelde af husholdningsbrug garanteres det ikke,
at kravene til den elektromagnetiske kompatibilitet
opfyldes.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:

- | omgivelser, hvor der er gget risiko for
elektrochok

- Paafgraensede omrader

- P4 steder, hvor der er braendbare eller
sprangfarlige materialer

SKAL en “Erfaren ansvarshavende”forst foretage en

vurdering deraf, og der skal altid vaere andre

personer, som har kendskab til nodindgreb,til stede

under udforelsen.

SKAL man anvende de tekniske veernemidler,som er

fastlagt i 5.10; A.7; A.9. af ”"IEC TEKNISK

SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren
ikke star pa grunden, med mindre der anvendes
sikkerhedsplatforme.

- SPAENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER

BRZENDERE: hvis der arbejdes med mere end én
svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af
farlige nulspandinger mellem to elektrodeholdere
eller breendere, hvis vardi kan veere dobbelt s& hgj
som maksimumstarsklen.
Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af
en erfaren koordinator, som skal fastsld,om dereren
reel fare og iverksatte passende
sikerhedsforanstaltninger som angivet i 5.9 af ”IEC
TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEVARENDERISICI

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at
anvende svejsemaskinen til hvilket som helst
formal, som afviger fra den forventede anvendelse
(sasom optening af vandror).

2. INDLEDNING OG ALMEN
BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stramekilde til buesvejsning, der
er specieltberegnettil jievnstrem (DC) MMA-svejsning .
Dette reguleringssystems saerlli%e egenskaber
(INVERTER), sasom den hgje hastighed og nojagtige
regulering, giver fremragende svejseresultater ved
anvendelse af svejsemaskinen til samtlige bekleedte
elektroder (ru, sure, basiske).

Reguleringen med "inverter’-system ved netforsyningens
(primaere) indgang medferer desuden en kraftig forringelse
af bade transformeromfang og nivelleringsreaktans, hvilket
har gjort det muligt at bygge en let svejsemaskine med
yderst begreenset omfang, som er nem at handtere og
transportere.

TILBEHOR,DERKANBESTILLES:

- MMA-svejsesaet.

TIG-svejsesaet.

Argon-beholder adapter.
Trykreduktionsanordning med manometer.
Braender til TIG-svejsning.

3.TEKNISKE DATA
SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse
og Fraestationer er sammenfattet pa
specifikationsmaerkatet med fralgende betydning:
Fig.

9

1- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- Symbol for forsyningslinien
1~:Enfaset vekselspaending;
3~:Trefaset vekselspaending.

3- Symbol S: Angiver atder kan foretages svejseprocesser i
omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrisk stad
(f.eks. umiddelbart i naerheden af storre
metalgenstande).

4- Symbol for den forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende
Isysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

7- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig
ved henvendelse til Kundeservice, anmodning om
reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.

8- Svejsekredslobets praestationer:

- U, : Speending uden belastning.

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -speending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori

svejsemaskinen kan levere den tilsvarende stram
(samme spalte). Udtrykkes i %, p& %rundlag afen 10
minutters arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters
arbejde, 4 minutters hviletid; og s& videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meaerkedata,
geeldende for en omgivende quttemperaturgé 40°C)
overstiges, udlgses varmeudkoblingen
(svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestremmens
reguleringsspektrum (minimum - maksimum) ved en
bestemtbuspaending.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U;: Svejsemaskinens vekselspzending og frekvens
(tilladte greenser £10%):

= | max: Liniens maksimale stramforbrug.

- Lt : Reelstramstyrke.

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

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

Bemeerk: Datamzerkatet i eksemplet viser symbolernes og
tallenes betydning; de helt nﬂja?tige tekniske data
geeldende for den svejsemaskine, [ har anskaffet, skal
afleeses pa den pageeldende svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1)

- ELEKTRODETANG: se tabel 2 (TAB.2)
Svejsemaskinens vagt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AF
SVEJSEMASKINEN

Enheden bestar af et strommodul og et
regulerings/kontrolmodul som er samlet pa et specielt
printet kredslgb designet til maksimal stabilitet og minimal
vedligeholdelse.

Fig. B
1- Stromindtag (enkeltfaset), ensretterenhed og
kondensator.
2- Transistorstyret kontaktbro (IGBT) og drivers.
Disse overfgrer den ensrettede strem til vekselstrom
med en hgj frekvens og tillader en regulering af
spaending/volt med hensyn til det der skal Svejses.
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3- Haojfrekvenstransformer: de primaere vindinger forsynes
med den omformede strem fra blok 2, detteoptager
strommen og spaendingen til den veerdi der onskes til
buesvejsningen 0?,samtidig tiener til galvanisk at
isolere svejsekredslobet fra hovedstrammen.

4- Sekundeer ensretterbro med selvinduktion: denne
overfgrer vekselstrram/sFaendingen der leveres af de
sekundaere vindinger til en vedvarende lavfrekvens-
strom/spaending.

5- Den elektroniske kontrol og regulering: denne checker
uopherligt veerdien af svejsespeendingen mod den
veerdi, der er valgt af bru?eren, og modulerer den ved
hjeelp af IGBT som kontrollerer selve reguleringen.
Bestemmer strammens dynamiske respons under
smeltningen af elektroden (gjeblikkelige kortslutninger)
og overvager sikkerhedssystemerne.

Modellen "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" er forsynet med
en anordning, som automatisk genkender netspaendingen
#1 15V ac - 230V ac) og indstiller maskinen, séledes at den
ungerer regelmeessigt. Udfra lampernes farve kan
?lgygaesr;)se, om maskinen tilfares 115V ac eller 230V ac
ig .
- DEN GRONNE SIGNALLAMPE angiver, at maskinen
er forbundet med nettet ved 230V ac.
- DEN ORANGEFARVEDE SIGNALLAMPE angiver, at
maskinen er forbundet med nettetved 115V ac.
Nar maskinen fun%erer ved 115V ac, kan det
forekomme, at maskinen af sikkerhedsgrunde gar
over til 230V ac pa grund af lengerevarende,
belastende overspaending.
| dette tilfelde skal maskinen slukkes og derefter
teendes igen, for man kan genoptage svejsningen.
Man ma forst teende for maskinen igen, nar
signallampen (Fig.C(3)) er helt slukket.

UDSTYR TIL FORBINDELSE, REGULERING OG

SIGNALER
SVEJSEMASKINEN
Frontpanel Fi
i

.C

1- Positivt hurtigstik (+) tiIfo?bindeIse af svejsekablet.

2- GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er teendt,
betyder det, at svejsestremmen blokeres p.g.a. en
uregelmaessighed, f.eks.:

- Varmesikring: maskinens indre har naet en for hgj
temperatur. Maskinen er stadig tendt, men uden
stramforsyning, indtil temperaturen nar ned pa et
normalt niveau. Maskinen starter automatisk.

Sikring mod for hgj eller for lav spanding Pé

linjen: maskinen standses, hvis spaendingen er for

hojellerforlav.

ANTI STICK beskyttelsesanordnin?(: Den sEaerrer

automatisk svejsemaskinen, hvis elektroden klaeber

fast til materialet, der svejses pd, hvorved den kan
fiernes manuelt uden at gdelaegge elektrodetangen.

3- GRONNE LAMPE: Nettislutning, apparatet klar til
anvendelse.

4- Drejepotentiometer til regulering af svejsespaendingen
med en gradinddelt skala i Ampere, som ogsa tillader
rﬁ;ulerlng under svejsningen.

(Modellen “DUAL VOLATEGE AUTOMATIC” er forsynet

med en dobbelt gradskala i Ampere).

5- Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet.

Bageste panel
Fi

1- Hovedstramkabel med europaeisk 2- oletstik-%).
(Modellen “DUAL VOLATEGE AUTOMATIC” s kabel er
uden stik).

2- Oplystafbryder 0/OFF I/ON.

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN
SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK
TILSLUTNING. .

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER

RADER OVER DE FORNODNE KVALIFIKATIONER.

OPSTILLING
Tag swejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele,
som emballagen indeholder.

Samling af returkabel-tang
Fig. E

Samling af svejsekabel-elektrodetang
Fig. F

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og
udlgbsabningerne ikke er speerrede pa nogen made
§tvun‘gen luftcirkulering med  ventilator, safremt denne
orefindes); check endvidere, at der ikke kommer
stramfgrende stov, korrosive dampe, fugt al. ind i maskinen.
Sorg for, at der et tomrum pa& mindst 250mm rundt om
svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan

flade, som kan holde til maskinens vaegt, saledes at der
ikke opstar fare for veeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk
tilslutning, skal man kontrollere, om svejsemaskinens
meerkeveerdier svarer til den netspeending og -frekvens,
derertil radighed pa installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et
;‘o(rjsyningssystem med en jordforbundet, neutral
edning.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11
(Flicker) anbefales det at forbinde svejsemaskinen til
elforsyningens interface-steder med en impedans pa
underZmax =0,24 ohm.

- Det frarddes at fede svejsemaskinen ved hjeelp af
generatoraggregater. S\ejsemaskinemodellen meerket
med forkortelsen "GE" (Gruppo Elettrogeno =
Generatoraggregat) egner sig til at fedes med
generatoraggregater, hvis effekt er mindst 1,5 gange
storre end svejsemaskinens maksimale effekt.

- STIKOG STIKKONTAKT:

- Modellen 230V leveres med fodekabel med
standardstik ﬁZF +J) 16A/250V.
Det kan séledes forbindes med en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder.
Den dertil beregnede jordklemme skal forbindes med
forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne
ledning). Tabel (TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i
ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,
som veelges med henblik pad den maksimale
nominalstram, svejsemaskinen kan levere, samt den
anvendte nominalspaending.
Gealder for svejsemaskiner uden stik (modeller
115/230V), forbind fodekablet med et passende
standardstik (2F + J) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder.
Den dertil beregnede jordklemme skal forbindes med
forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne
ledning). Tabel (TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i
ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,
som veelges med henblik pad den maksimale
nominalstram, svejsemaskinen kan levere, samt den
anvendte nominalspaending.

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte
regler kan medfore, at det af producenten planlagte
sikkerhedss?lstem (klasse 1) ikke fungerer, som det
skal, med folgende risiko for personer (f. eks.elektrisk
stod) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSLYBETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE

NEDENSTAENDE FORBINDELSER, SKAL MAN
FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER
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SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for
svejsekablerne (i mm?®) i betragtning af den maksimale
stromstyrke, maskinen kan levere.

MMA-SVEJSNING

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til
generatorens positive pol (+g]; undtagelsesvist til den
negative pol (-), hvis elektroden har en sur bekleedning.

SVEJSNING MED JEEVNSTROM

Forbindelse af sveisekabeltang-elektrodeholder

Seet en seerlig klemme pa endestykket, séledes at
elektrodens blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+)
Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord,
dette star pa, sa teet som muligt pa den sem, der er ved at
blive udfert.

Denne ledning tilsluttes kkemmen med symbolet (-)

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i

lynstikkontakterne (safremt disse forefindes), séledes at
er sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil

konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt

adelaeggespg begynder atfungere darligere.

Anvend svejsekabler, der er sd korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke herer med

tilarbejdsemnet, i stedet for svejsestramreturkablet;dette

kan veere farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende

svejsesresultater.

6. SVEJSNING; BESKRIVELSE AF
FREMGANGSMADEN

Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens
anvisninger pa elektrodepakningerne. Der vil veere
oplysninger om den korrekte polaritet og den bedst
egnedespaendir&g. ) ) )
Svejsespaendingen skal veere indstillet i
overensstemmelse med diameteren pé elektroden og
typen af svejsessmmen: Se nedenfr naevnte spaending i
forhold til elektrodiametrene.
oElektrode (mm)

Svejsespaending (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Brugeren skal tage i betragtning at afhzengig af
diameteren pé elektroden skal den starste vaerdi benyttes
ved vandrette svejsninger og den mindste veerdi skal
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.
Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaeenger
af den valgte stramstyrke og de andre svejseparametre
sasom lysbuens lengde, udferelseshastigheden og -
stillingen, elektrodernes diameter og kvalitet
(elektroderne skal opbevares korrekt, d.v.s. pa et sted
uden fugt, i de seerlige pakninger eller beholdere). .
Der kan i forbindelse med svejsning af seerlige rutile
elektroder forekomme for mange spraijt; i dette tilfelde
anbefales det at stille velgeren ‘pa forsiden af
svejsemaskinenistillingen TIG.

Svejseproceduren

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen
af elektroden mod arbejdsstykket, lige som man stryger
en teendstik. Dette er den korrekte anteendingsmetode.
ADVARSEL: Stad ikke elektroden mod arbejdsstykket, da
dette vil kunne skade elektroden og besveerliggore
anteendingen.

Sa snart lysbuen er anteendt, skal man forsege at holde
elektroden i en afstand fra arbejdsstykket, som svarer til
tykkelsen af den elektrode, der benyttes. Hold denne
afstand s& ngjagtig som muligt under svejsningen. Husk
at vinklen pa elektroden, nar den fremfares, skal veere pa
20-30 grader (Fig.G). )

Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fere
elektroden lidt tilbage for at fylde svejsekrateret, hvorefter
man hurtigt lofter elektroden fra svejsesgen for at slukke

for lysbuen.

KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE
Fig.H

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES
VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE .
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA
UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE
MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED DEN
FORNGDNE VIDEN PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER
SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA ADGANG
TIL_ DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen,
mens den tilfores spzaending, er der fare for alvorlige
elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spaending og/eller lesioner ved direkte kontakt med
deleibevagelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen
og hvor stovet der er i omgivelserne - kontrollere
svejsemaskinens indre og fierne det stov, der har lagt sig
pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter
trykluftstrale (maks. 10bar).

- Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske
kort; rens dem om ngdvendigt med en meget bled borste
elleregnede oplgsningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske
forbindelser er ordentligt speendte samt om kablernes
isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfgrt, skal man pamontere
svejsemaskinens Faneler igen og stramme
fastgaringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omsteendigheder undlade at
foretage svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN

INDEN DER TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE

UDFORE FOLGENDE UNDERSQ@GELSER:

- Undersgg at svejsespaendingen, som reguleres med
Eotennometeret med den gradinddelte ampéreskala er

orrekt til den elektrodediamter der benyttes.

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON.
Hvis dette ikke er tilfeeldet, skal problemet lokaliseres pa
hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til
beskyttelse mod for hgj eller for lav spaending eller
kortslutning erigang, lyser.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis
termostaten gar i gang, skal man vente, til maskinen
koler af af sig selv og underseoge, om ‘entilatoren
fungerer.

- Kontrollér netspeendingen: Hvis veerdien er for hgj eller
forlav, forbliver maskinen speerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved
maskinens udgang: i dette tilfeelde skal man rette pa
arsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslabet er
korrekte specielt at spaendekloen er ordentligt forbundet
til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale eller
overfladebeleegning (eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon
99,5%) - ogsa i den rigtige maengde.
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HUOM!

(SF)
OHJEKIRJA

A\ [

ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA

LUE HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA.
TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT

KAARIHITSAUSLAITTEET (MMA)

PAALLYSTETYILLE

HITSAUSPUIKOILLE .
Huom.: jatkossa kdytetdan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1.

KAARIHITSAUKSEN YLEINEN

TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvén hyvin

koneen
kaarihitsaustoimenpiteisiin
varotoimet seka tiedettdva,

turvallinen kayttétapa seka
liittyvat vaaratekijat ja
kuinka toimia

héatétilanteissa. .
(Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS

62081:

. KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA

KAYTTO).

/N

Viélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa,
silld generaattorin tuottama tyhjikéyntijannite voi
ollavaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoéverkosta
ennen hitsauskaapelien kytkemista tai minkaan
tarkistus- tai korjaustyén suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkéverkosta
ennen hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.
Suorita sdhkdokytkennidt yleisten
turvallisuusmaaraysten mukaan.

Hitsauskone tulee liittd4d ainoastaan
syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen liitetty
neutraalijohdin.

Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein
maadoitettu.

Ala kédytad hitsauskonetta kosteissa tai marissa
paikoissa éldké hitsaa sateessa.

Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai
joiden kytkennét ovat I6ysat.

Ala hitsaa séilidita tai putkia, jotka ovat siséltdneet
helposti syttyvid aineita ja kaasumaisia tai
nestemadisia polttoaineita.

Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden ldheisyydessa.

Aléd hitsaa paineen alaisten séilididen paalla.

Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvét
materiaalit (esim. puu, paperi jne.).

Huolehdi, ettd kaaren laheisyydessd on riittdva
ilmanvaihto tai muu jérjestelméa hitsaussavujen
poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen,
pitoisuuden ja altistuksen keston mukaan.

Ala sdilytd kaasupulloa (jos sitd kaytetddn)
lammonlédhteiden ldhelld tai auringon
paisteessa.

POCLA®

Huolehdi riittdvastad sédhkoneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tyostettdvdan kappaleeseen ja
mahdollisiin 1dhist6l1d maassa oleviin metalliosiin.
Séhkoneristys voidaan normaalisti taata kayttamalla
tarkoitukseen sopivia suojakésineitd, -jalkineita, -
padhinettd ja vaatetusta ja eristdvid lavoja tai
mattoja.

Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kypéraan
kiinnitetyilld suojalaseilla.

Kéytd kunnon suojavaatetusta &lédka altista ihoa
kaaren aiheuttamille ultravioletti- ja
infrapunaséteille; myés kaaren ldheisyydessé olevat
henkil6t on suojattava ei-heijastavien suojien ja
verhojen avulla.

®

Hitsausprosessin aiheuttamat sdhkémagneettiset
kentdt voivat hairitd muiden sédhkdisten tai
elektronisten laitteiden toimintaa.

Henkilét, joilla on elimist6on asennettu sdhkoinen tai
elektroninen laite (esim. syddmentahdistin), saavat
oleskella hitsauskoneen kayttdalueen ladhistolld vain
laéakarin luvalla.

Hitsauskoneen kaytt6a ei suositella henkildille, joilla
on elimist66n asennettu sdhkoinen tai elektroninen
laite.

Hitsauskone tdyttda teknisen tuotestandardin
vaatimukset teollisuusympéristossa ja
ammattikdytéssa.

Hitsauskoneen sadahkdmagneettista
yhteensopivuutta asuinympaéristossa kiytettdessa
eitaata.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET
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JOTKA SUORITETAAN:
- ympdéristéssd, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun
vaara
- ahtaissatiloissa
- helposti syttyvien tai
_materiaalien ldheisyydessa
TAYTYY arvioida etukateen vastaavan asiantuntijan
toimesta ja ne on aina suoritettava muiden
koulutuksen saaneiden henkildiden ldsnéollessa,
jotta ndméd voivat auttaa mahdollisessa
héatéatilanteessa.
TAYTYY ottaa kdytto6n tekniset suojauskeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS
62081 kohdassa5.10; A.7; A.9.
Hitsaus on KIELLETTY kéyttéjan jalkojen ollessa irti
maasta ellei kdyteté turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN
JANNITE: useammalla hitsauskoneella yhti
kappaletta tai useampaa sdhkoéisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja
polttimen vilille voi syntyd vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun
rajan kaksinkertaisesti.
Asiantuntevan henkilén on suoritettava
asianmukaiset mittaukset mahdollisen vaaran
madrittdmiseksi ja otettava kaytt6on varokeinot,
jotka kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai
CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

rajahdysherkkien



A JAANNOSRISKIT

2

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kayttdé muuhun
kuin sille osoitettuun tarkoitukseen (esim.
vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

. JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

Taméa hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen,
erityisesti MMA-hitsaukseen tasavirralla (DC) .
Tamén saatojarjestelmén (invertteri) erikoisominaisuudet,

kuten suuri

nopeus ja sdadoén tarkkuus, takaavat

erinomaisen hitsaustuloksen kaikentyyppisilla
hitsauspuikoilla (rutiili, hapan, perus).

Liséksi

s&atd invertteri-tekniikalla mahdollistaa seké

muuntajlan etté tasausreaktanssin pienentdmisen, jolloin on
mahdollista rakentaa hyvin pienikokoisia ja kevyitd
hitsauskoneita, joiden kasittely ja siirtely on tavallista
helpompaa.

ERIKSEENTILATTAVATLISAVARUSTEET:

MMA-hitsaussarja.

TIG-hitsaussarja.

Argon-kaasupullon sovitin.
Paineenalennusventtiili painemittarilla.
TIG-hitsauspoltin.

3. TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat

kilvesta esitettynd seuraavin symbolein, joiden merkitys

selitetdan alla:
Kuva A

1- Vaipansuojausaste.

2- Syoéttélinjan symboli:
1~:vaihtojannite yksivaineinen;
3~:vaihtojénnite kolmivaiheinen.

3- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan
suorittaa ympaéristdssa, jossa on korkea sahkdiskun
vaara (esim. hyvin l&helld suuria metalliméaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden
turvallisuutta ja valmistusta késitteleva viitestandardi.

7- Sarﬂ'anumero hitsauskoneen tunnistamista varten
(valttdmaton huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen
alkuperén selvityksen yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurintyhjakéyntijannite.

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka
hitsauskone voi tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka
aikana hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama
palsta). limoitetaan % -maéraisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin
taukojne).

Mikéli kayttdkertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat
ympdaristén 40 asteen ladmpétilaan) ylitetdén,
ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone Fysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen
rzﬂcl){';an puitteisiin).

- -A/V:limoittaa hitsausvirran sdatdalueen (minimi -
maksimi) kaaren vastaavalla jannitteella.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus
(sallitut rajat £10%):

L max: : Suurinlinjan kayttdma virta.
- Leg : Tehollinen syéttovirta.

10-—-=: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn

11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin,

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi
symbolien ja

kdynnistyksen sulakkeiden arvot.

joiden
merkitys selitetddn kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen
yleinen turvallisuus”.

t rkkikilpi kuvaa ainoastaan
lukujen merkitystd, hallussanne olevan

hitsauskoneen tadsmélliset arvot on katsottava suoraan
kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)

- ELEKTRODIN PIDIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
Hitsauskoneen paino nikyy taulukosta 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS

Laite késittaéd erikoisesti méarattyyn virtapiiriin kehitetyn

voimamoduulin ja_s&&té-/ohjausmoduulin,
suunniteltu

jotka on

lisdédmaén luotettavuutta ja vahentdmaén

kunnossapitoa.

1-
2.

Kuva B
Paadkaapelien syotté (yksivaiheinen),
tasasuuntaajalaite ja kondensaattori.
Transistori-katkaisusilta (IGBT) ja kayttératas: namé
muuttavat tasasuuntaajan volttim&arén vuorottaiseksi,
korkean taajuuden omaavaksi volttimaaraksi ja
saattavat voiman s&addn suoritettavan hitsauksen
vaihtovirran/volttima&ran mukaiseksi.
Korkean taajuuslukeman omaava muuntaja: lohkon 2
muuntama volttimdara syottad padkaamitykset. Taman
toiminnan tarkoituksena on soveltaa volttimaéréa ja
vaihtovirta kaarihitsausmenettelyn vaatimiin arvoihin, ja
samanaikaisesti se eristdd hitsausvirtapiirin
paakaapeleista.
Toissijainen tasasuuntaajasilta, jossa on induktio:tama
muuttaa toissijaiskdamitysten tuottaman, vuorottaisen
volttima&ran/vaihtovirran jatkuvaksi, heikkovirtaiseksi
vaihtovirraksi/volttimaéaraksi.
Elektroniikka- ja saatbtaulu: tdma tarkistaa hetkessé
hitsausvaihtovirran arvon kéyttdjan valitsemaa arvoa
vastaan. Se moduloi IGBT in ja sé&dén kontrollimien
kéyttératasten Komennot. Maérittdd virran reaktion
elektrodin palaessa (véliton oikosulku) ja valvoo
turvajarjestelmia.

Mallissa "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" on laite, joka

tunnistaa automaattisesti verkkovirran jannitteen (115

VvV -

230V wvv) ja esivalmistelee ndin koneen oikeanlaiseen
toimintaan. Koneenkéyttajd kykenee ymmértaméan onko
syéttéjannite 115V vv vai 230V vv led merkkivalon vérin
perusteella (Kuva C(3)).

LED VIHREA ilmoittaa koneen olevan kytkettyna
verkkovirtaan 230V vv jannitteella.

LED ORANSSI ilmoittaa koneen olevan kytkettyna
verkkovirtaan 115V vv jénnitteella.

Toiminnan aikana 115V vv:lla on mahdollista, ettd
pitkdkestoisesta ja korkeasta ylijannitteestd johtuen
kone turvallisuussyista siirtyy toimimaan 230V vv:lla.
Téssé tapauksessa hitsaus tulee aloittaa uudelleen
sammuttamalla kone ja kdynnistamailla se.

Kéaynnista kone vasta kun led merkkivalo (Kuva C(3))
on tdysin sammunut.

KYTKENTA-, SRATO- JA MERKINANTOLAITTEET

2- KELTAINE

HITSAUSKONE

Kuva C
Positiivinen pikapistoke (+),
hitsauskaapelin.
LED: yleensd sammuneena, ilmoittaa
syttyessaan hitsausvirran pysayttavasta hairiésté, joka
voi johtua monista eri syista:
Lampdsuojus: koneen sisdlld on ldmpétila noussut
likaa. Konee pysyy Fééllé jakamatta virtaa kunnes
normaalildmpotila palautuu. Palautuminen tapahtuu
automaattisesti.
Linjan ali- tai ylijinnitteen suojus: pyséyttaa
koneen jos linjan jannite on liian korkea tai liian
matala.
ANTI STICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen
automaattisesti, mikéli elektrodi liimautuu
hitsattavaan materiaaliin, mahdollistaen poistamisen
késin rikkomatta elektrodin kannatinpihteja.

Etusivu

joka yhdistaa

3- VIHREA LED: Verkon aktivointi, kayttovalmiina.

4-

5- Negatiivinen pikapistoke(+),
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Potentiometri, joka s hitsausvaihtovirtaa
ampeeriasteikollaja salliisdddén myds hitsauksen
aikana. (Mallissa  DUAL VOLTAGE AUTOMATIC on
kaksinkertainen ampeeritaulukko).

joka yhdistaa



hitsauskaapelin.

Takasivu
Kuva D
1- Péékaapelil, joissa on eurooppalainen pistokytkin, 2
vaihetta+§).
(Mallissa DUAL VOLTAGE AUTOMATIC kaapelissa ei
ole pistoketta).
2- Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - I/ON.
5.ASENNUS

/\ HUOM! KONEEN ON OLTAVA 'EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISENAIKANA.
AINOASTAAN_PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA
TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna
pakkauksessa mukana olevatirralliset osat.

Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva E

Holkkikaapelin asennus
Kuva F

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaéhdytysilma-aukot eivét ole
tukossa (siiven pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista,
etteivat sahkoé johtava pély, syovyttédva hoyry, kosteus jne.
péése koneeseen. ] )

ql;'ité hitsauskoneen ympaérille véhintddn 250 mm vapaata
tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava

vaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle koneen
kaatumisen tai siirtymisen vélttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sadhkokytkentéjen tekemistd tarkista, ettd
hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu jannite ja taajuus
vastaavat asennuspaikan kaytettavissé olevan verkon
arvoja.

Hitsauskone tulee liittdé ainoastaan syottojarjestelmiin,
K‘)issa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

ormin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten
tayttdmiseksi suositellaan hitsauslaitteen kytkemistéa
séhkoverkon _liitdntakohtiin, joiden impedanssi on
8ienempikuianax=0,24ohm|.

irransy6ttdmistd hitsauslaitteeseen ei suositella
sahkogeneraattoriryhmien kautta. Hitsauslaitemalliin,
joka on merkitty lyhenteelld "GE"
(Sahkdgeneraattoriryhma), voidaan sy6ttdd virtaa
sahkdégeneraattoriryhmén avulla, jonka mitoitusteho ei
ole 1.5 kertaa pienempi kuin hitsauslaitteen
maksimiteho.

- PISTOKE JAPISTORASIA:
Malli 230V on varustettu kaapelilla, jossa on kiinted
istoke (2P + T) 16A/250V.

e voidaan siten kytked verkkopistorasiaan, jossa on
sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetddn syéttélinjan maadoitusjohtoon
keltavihred).
aulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien
hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran
ﬂohjalta seké sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

itsauslaitteille, joissa ei ole pistoketta (mallit
115/230V),| iita verkkojohtoon riittavalld kapasiteetilla
varustettu pistoke (2P + T) ja kdyté verkkopistorasiaa,
jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetddn syé6ttélinjan
maadoitusjohtoon ﬁkeltavihreéi). Taulukossa (TAUL.1)
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot

ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman
nimellisvirran pohjalta seka sy6tén nimellisjénnitteen
pohjalta.

A HUOM.! Yll& olevien ohjeiden laiminlydminen tekee
koneen turvajirjestelmdn (luokka 1) tehottomaksi
aiheuttaen siten vakavan henkildvahinkojen (esim.
sé@hkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo)
vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN
KYTKENTOJEN TEKEMISTA,ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetddn hitsauskaapeleille
suositeltavat arvot (yksikké mm®) hitsauskoneen tuottaman
suurimman virran perusteella.

MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketddn generaattorin
ﬁositiiviseen (+) napaan. Ainoastaan hapanpééllysteiset
itsauspuikot kytketaén negatiiviseen (-) napaan.

HITSAUSTOIMENPITEET TASAVIRRALLA
Holkkikaapelin kytkenté

Tamén liitanndssa on erikoispuristin elektrodin nakyvan
osan kiinnitysté varten.

Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (+)
Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketddn suoraan tyOkappaleeseen tai tydpenkkiin
mahdollisimman Iahelle tehtavaé hitsaussaumaa.
Kaapeliliitetdén puristimeen, jossa symboli (-)

Suosituksia:

- Kierréd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti
pikaliittimissa {(JOS sellaisia on) téydellisen
sahkokontaktin takaamiseksi; mikéli néin "ei tehda,
liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat
nopeastija tafahtuu tehonmenetysta.

- Kéyta mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

- Ala kéayta tydkappaleeseen kuulumattomia
metallirakenteita hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se
voi johtaa vaaratilanteeseen tai epatyydyttdvaan
hitsaustulokseen.

6. HITSAUSMENETTELY

- On erittain tarkeaa, etta kéyttéﬂ'é huomioi valmistajan
ohjeet, jotka on iimoitettu sauvaelektrodin pakkauksessa.
Nama ilmaisevat sauvaelektrodin oikean polariteetin ja
sopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta taytyy s&atda kaytéssad olevan
elektrodin halkaisijan ja suoritettavan hitsauksen
saumatyypin mukaan:

Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)

min. max
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 b 200

Kéyttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin
halkaisijan mukaisesti tasohitsaukseen on kaytettdva
korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttdméattémia
pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta ylospdin
tehtévéan hitsaukseen.

Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran
voimakkuuden lisdksi muut valitut hitsausparametrit
kuten kaaren Eituus, hitsausnopeus (ja —asento seka
elektrodien halkaisija ja laatu (elektrodit on séilytettdva
oikein asianmukaisissa pakkauksissa niiden
suojaamiseksi kosteudelta).

On " mahdollista, ettd erityisten rutiilielektrodien
hitsaaminen tuottaa ylim&aréisid roiskeita. Siina
tapauksessa on suositeltavaa siirtdd hitsauslaitteen
etupuolella oleva valitsin TIG -asentoon.
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Hitsausmenettely: R

- Pidd naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla

elektrodipiste tyc")kaﬁpaleeseen aivan kuin sivaltaisit

tulitikulla. TAmé on oikea sivallusmenetelmé.

VAROITUS: Alé lyé elektrodia tydkappaleeseen. Téma

voi vahingoittaa elektrodia ja tehda sipaisun vaikeaksi.

Niin pian kuin kaari on syttynyt, yrita yllapitaa valimatkaa

ty6kappaleeseen, joka on yhdenvertainen kayt6ssa

olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pidd vé
limatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston
aikana. Muista, ettd etenevéan elektrodin kulman pitéa olla

20-30 astetta (Kuva G).

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin p&ata
taaksepéin tayttddksesi hitsaussyvennyksen ja nosta
elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesi kaaren.

HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA
Kuva H

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA
HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

ERIKOISHUOLTO R
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

/N HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA
TAITYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS
KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa
jénnitteellinen voi johtaa vakavaan sdhkéiskuun, jos
{énnitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
iikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone séénnéllisesti kdyttdmaérien ja tydalueen
pélyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisépuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle
Igerééint}/]nyt pély kuivalla paineilmalla (max 10bar).

Ala kohdista ‘paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan
puhdista ne hyvin pehmeélld harjalla tai tarkoitukseen
sopivilla liuottimilla.

Tarkista véhén valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla
kiinni ja etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun “tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna
hitsauskoneen paneelitjalleen paikoilleen kiristéden kaikki
kiinnitysruuvit hyvin.

Alé missdan tapauksessa suorita hitsaustéitd koneen
ollessa vielé auki.

8. VIKAHAKU X

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON

EPATYYDYTTAVA, SUORITA SEURAAVA_ TARKISTUS

ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd hitsausvaihtovirtaa s&atévén
ﬁotent]lomletrln ampeeriasteikko néayttda oikein
alkaisijan ja kéytetyn elektrodin suhteen.

Tarkista, ettd 'yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava

lamppu on ON. Jos néin ei ole laita, silloin ongelma on

paikallistettu paékapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

Keltainen led ei pala ilmoittaen

kytkeytymisesta yli- tai alajénnitteen

VUOKSi.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu;

termostaattisen suojan kytkeydyttyd odottakaa koneen

luonnollista jddhtymisté, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian

matala, hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua:
oistakaa hairién aiheuttva syy.
arkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennét ovat

oikein ja varsinkin ettd tyén kiinnitys on hyvin liitetty

ty6kappaleeseen, jossa ei ole mitddn haitallisia

l&mposuojuksen
tai oikosulun

materiaaleja tai pintapéélleleité (esim. Maalia).
- kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja ettd sen
maéré on oikea; linjajannite eiole litkkan korkea.

(N)
BRUKERVEILEDNING

A [

ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN
MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NGYE.

BUESVEISEBRENNER FOR KLEDDE ELEKTRODER
(MMA) FOR BRUK | INDUSTRIER OG NDUSTRIELT OG
PROFESJONELT BRUK.

Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR
BUESVEISING

Operatoren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for a
garantere et sikkert bruk av sveiseren og han ma ha
kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for nodsituasjoner.
(Se ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”:
INSTALLASJON OG BRUK AV APPARATER FOR
BUESVEISING).

/N

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen,
spenningen fra sveisebrenneren uten belastning
kan veere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for
kontroll og reparasjon ma utfores med
sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra
stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet fér du skifter ut slitne delere
pasveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til
generelle sikkerhetslover og bestemmelser.

- Sveisebrenneren maforsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med ngytral jordeledning.

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate
steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lgse
kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller ror som
innholder eller har inneholdt brennbare materialer,
gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige losemidler eller i naerheten av slike
losemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet
(f.eks. tre, papir,kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning
av sveiseroyk i narheten av buen; det er viktig a
utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene
for sveiseroyken | overensstemmelse med
sammensetningen, konsentrasjonen og varigheten
av kontakten.

-38 -



- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte
sollys (hvis brukt).

POCLA®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold
til elektroden, delen som bearbeides og eventuelle
metallstykker med jordeledning i narheten
(tilgjengelige).

Dette oppnas normalt ved a ha pa seg anbefalte
hansker, skor, hjelm og tey og ved hjelp av bruk av
ramper og isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er

montert pa maskene og hjelmene.
Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for &
unnga a utsette huden for ultrafiolett stralning och
infrarod stralning produsert av buen; vernet gjelder
ogsa andre personer i nzerheten av buen ved hjelp
av skjermer og gardiner som ikke reflekterer lyset.

®

- De elektromagnetiske feltene som blir generert av
sveiseprosedyren kan hindre funksjonen i
elektriske og elektroniske apparater.

Personer som bruker livsviktige elektriske eller
elektroniske apparater (f.eks. pace-maker,
respiratorer, etc.), ma de henvende seg til legen for
de garinnibruksomradet for denne sveisebrenner.
Vi anbefaler personer som bruker livsviktige
elektriske eller elektroniske apparater a ikke bruke
denne sveiseren.

- Denne sveiseren oppfyller alle kravene for
produktets tekniske standard for bruk i industriell
miljo eller profesjonell miljo.

Vi garanterer ikke den elektromagnetiske
kompatibiliteten i hjemmemiljo.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- Imiljéer med storrisiko for elektrisk stot
- lavgrenset mijoer
- | nzervaer av lettantennelige eller esplosive

materialer

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert”og
siden bli fullfort i naerveer av andre personer med
nagdvendige kienndommer i fall av nedsituasjoner.
MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er
beskrevet i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISKE
SPESIFIKASJONERIEC eller CLC/TS 62081~

- Det er forbudt & svelse med operatoren opploft fra
gulvet, med unntak av eventuelt bruk av
sikkerhetsramper.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER

BRENNER: hvis du arbeider med flere sveiserer pa
en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre
pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang
oppsta mellom de ulike elektrodholdere eller
brennere, med et verdi som kan veere dobbelt sa
storti henhold til tillatt grenseverdi.
Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfor
malingsprosedene for a si om der er risikoer, slik at
han kan ta nedvendige forholdsregler som er
indikert i kapittel 5.9 i "TEKNISKE
SPESIFIKASJONERIEC eller CLC/TS 62081”.

A ANDRE RISIKOER

- GALT BRUK: det er farlig @ bruke sveiseren for

prosedyrer som ikke er beskrevet i
brukerveiledningen (f.eks. for & tine opp rer i
vannettet).

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG
BESKRIVELSE

Denne sveiseren er en strgmkilde for buesweising, spesielt
konstruert for MMA-sveising med likstrem (DC) .

De spesifike karakteristiske trekkene for dette
reguleringssystemet (INVERTER) som hgy hastighet og
reguleringspresisjon, gir sveiseren utmerket kvalite 1
sveisingen av alle kledde elektroder (rutiliske, sure,
basiske). ) ) )
Reguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen til
tilferselssystemet (hovedsystem) fer til en stor reduksjon av
volumen “pa transformatoren og nivareaktansen som
muliggjer konstruksjon av en sveisere med meget lav volum
og vekt for & gjore den lettere & handtere og transportere.

TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT:

- Sveisesett MMA.

- SveisesettTIG.

- Adapterforbeholderen med Argon-gass.
- Trykkreduserermed maleenhet.

- Brennerfor TIG-sveising.

3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

P& en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over

tekniske data som gjelder maskinytelsen og symbolene

som er brukt der, gjennomgas nedenfor.
Fig. A

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stramtilferelslinjen:
1~:enfas wekselstram;
3~:trefas vekselstrom.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfore swiseprosedyrer |
en miljo med stor risiko for elektrisk stot (f.eks.i neerheten
av store metallmasser).

4 - Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter
buesveiserens sikkerhet og konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for
identifisering av_sveiseren (nedvendig for teknisk
assistans, bestilling av reservedeler, sgking av
produktets opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- Uo: maksimal tomgangsspenning.

- 1,/U,: strem og normalisert spenning som kommer
direkte fra sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren

kan forsyne tilsvarende strem (samme s Ie&. Uttrykti
%, i henhold til en syklus pa 10 mlnutters’?f/.e s.60% =
6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktoreneé & skiltet for miliger med en
temperatur av 40° S) overstiges, aktiveres det
termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur erinnenfor tillatte grenser.

- ANV-A/V: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt
(minimum_  maksimum) i henhold til tilsvarende
buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- Uy: vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens
(tillatte grenser +10%).

- |y max: Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- |yt faktisk forsyningsstrom.

10--rE-: Verdifor sikringer med sein aktivering for vern
avlinjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning
som er angitt i kapittel 1 “Generell sikkerhet for
buesveising”.

Bemerk: skilteti eksemplet indikerer betydning av symboler

gjeldende
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og nummer; for eksakte verdier qjeldende deres sveiser,
skal du se direkte pa sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1)

- ELEKTRODHOLDERTANG: se tabell 2 (TAB.2)
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AV
SVEISEBRENNERE

Enheten bestar av en effektdel og en justering/kontrolldel
som er et spesielt utviklet kretskort for & oppna maksimal
palitelighet og redusert vedlikehold.

Fig. B
1- Streminngang (enfaset), Iﬁ(eretterenhet og kondensator.
2 - Transistor bryterbro (IGBT) med drivere:disse omformer
likespenningen til hgyfrekvent vekselstram, og tillater
justering av effekten i forhold til stramstyrke/spenning og
detarbeidet som skal utfores.
Hoyfrekvent transformator: primeervindingene far
spenning fra_blokk 2, som tilpasser spenning og
stromstyrke til verdier som kreves ved buesveising,
samtidig som sveisekretsen isoleres fra Stramnettet.
Andre likeretterbro med induktans: denne overferer
vekselspenning/strom fra sekundeervindingene til
likestrom/spenning med lavbalgelengde.
Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer
kontinuerlig sveisestrammen mot verdiene valgt av
bruker, modulerer kommandoene til IGBT driverne, som
kontrollerer justeringen.
Avgjer dynamiske ~stromverdier under elektrodens
smelting ~ (umiddelbar kortslutning) og kontrollerer
sikkerhetssystemene.

| modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" finns et anlegg
som automatisk avleser nettspenningen (115V ac - 230V
ac) og forbereder maskinen for en korrekt funksjon.
Brukeren kan skenne hvis maskinen er forsyntmed 115V ac
eller 240 Vac ved a kontrollere fargen pa LED-indikatoren.
(Fig C (3)). o
- LED-INDIKATOR | GRONN FARGE indikerer at
maskinen er koplet til nettet ved 230V ac.
- LED-INDIKATOR | ORANSJE FARGE indikerer at
maskinen er koplet il nettet ved 115V ac.
Under funksjonen i 115V er det mulig at maskinen
for sikkerhets skyld kopler til 230V ac, pa grunn av
lange og alvorliae overspenninger.
I sé fall, ma slukke og siden tenne maskinen igjen for
afortsette operasjonen.
Tenn maskinen bare da LED-indikatorn (Fig. C (3)) er

slukket.
UTSTYR FOR INNSAMLING, JUSTERING OG
SVEISER

w
1

4

3]
d

SIGNALISERING

Frontpanel

Fig. C

1- Positiv (+) hurtigkoplin ti?sveisekabel.

2- GULLYSDIODE:Vanligvis er denne slukket.Nar den er
tent, sa indikerer dette at det er noe som hindrer
stremmen & bli tilfert sveiseren. Dette kan veere pa
grunnav:

Varmebeskxttelse:Temperaturen inne imaskinen er
for hoy. Maskinen er fortsatt pa, men uten & bli tilfort
strgm, helt til den har nadd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.
Beskyttelse mot for hoy og for lav Sﬂenning:
;Vlalsklnen blokkeres om spenningen er for hoy eller
orlav.

ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren

automatisk hvis elektroden fastner pa4 materialet du

skal sveise, for & muli ?Jare marnuell fierning uten a

del?\lgﬁeelektrodholder emmen.

3- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse,
apparatetklart til bruk.

4- Potensiometer til justering av sveisestrammen med
gradert skala i ampere, som ogsa kan justeres under
sveisingen.

(Modell"DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" har en dobbel
skale gradertiampere.)

5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

Baksiden
Fig. D
1- Hovedkabel med stepselav euro eisktglpe,zp +(%).
f(l modke)ll "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" sakner kabeln
ontakt). ]
2- Belysthovedbryter O/AV -1/PA.

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED
SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKQPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFQRES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfar montering av delene i esken.

Montering av returkabeln-klemme
Fig. E

Montering av sveisek?:l_)el-elektrodholderklemme
i

PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der
ikke er hinder i hgyde med avkjnaling?slufte ns
inngangsépning og utgangsapning(forsert sirkulering ved
hjelp av ventilator, om installert); forsikre deg ogséa at ingen
stramfarende stov, korrosive anger, fukt, etc. blirsugt opp.
Hold et avstand pa minst 250mm rundt sweiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate
med en kapasitet som passer til vekten for a forhindre
velting eller farlige bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- Fordu utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere
at informasjonen p& sveisebrennerens skilt tilsvarer
spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral
jordeledning.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring)
anbefaler vi deg & kople sveisebrenneren i
grenssnittepunktene i stromforsyningsnettet med en
impedans som understiger Zmax = 0,24 ohm. .

- Vianbefaler deg & bruke en stremforsyning ved hjelp av
elektrogengrupper. "GE"-modellen (elektro en?ruppe)
av sveisebrennere er egnet for forsyning ved hjelp av en
elektrogengruppe med en effekt som ikke understiger
1,5 ganger sveisebrennerens maksimale effekt.

KONTAKT OG UTTAK

- Modell 230V er utstyrt med likstramskabel med
normalisert kontakt, (2P + T) 16A/250V .

Derfor kan den koples til et nettuttak utstyrt med
sikringer eller automatisk bryter; terminalen for
jordeledning skal koples til jordeledningen (gul/grenn)
|forsyn|n_lgsmjen.

Tabell ﬁ(AB.1) angir anbefalte verdier i ampere for
trege sikringer i linjen som du valgt, i henhold til
maksimal nominell stram som blir forsynt av sweiseren
og i henhold til nominal forsyningsspenning.

- For sveisebrenner som ikke er utstyrt med kontakt
(modell 115/230V), kople nettkabeln til en normal
kontakt, (2P + T) med ﬁassende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter;
jordeledningen skal koples _til 1ordeledn|ngen
(gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir
anbefalte verdier i ami)ere for trege sikringer i linjen
som valgts i henhold til maksimal nominal stram som
blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor,
kan sikkerhetssystemet som fabrikanten installert
(klasse l) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer for
personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal
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(f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FOR DU UTFQR FOLGENDE
KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

Tabell (TAB. 1)angir anbefalte verdier for sveisekablene (i
mm?) i henhold til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

MMA-SVEISING
Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa
generatoren; unntatt den negative polen (-) for elektroder
med sur kledning.

SVEISEOPERASJONER MED LIKSTROM

Kopling av sveisekabelns klemme-elektrodholder
Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming
av elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+)
Kopling av sveisestreammens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken
den star pa, sé like som mulig til skjgten som blir utfert.
Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-)

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt il slutt i de hurtige
uttakene (hvis Installert), for & garantere en perfekt
elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skje i
kontaktene og dette kan fore til kvalitetsforringelse og
effektivitetstap.

Bruk s& korte sveisekabler som mulig.

Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av
delen som bearbeides da du skifter ut sveisestremmens
returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et
darligt sveiseresultat.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV
PROSEDYREN

- Deter sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens
veiledning pé elektrodeemballasjen. Her vil det fremga
riktig polaritet og en passende stromstyrke.

- Sveisestrammen ma justeres ut fra elektrodediameteren
og type forbindelse som skal lages, se tabellen nedenfor
for passende stramstyrke ut fra elektrodediameteren:

o Elektrode (mm) Sveisestrom (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra
elektrodediameteren, kreves kraftigere stramstyrke til flat
sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden
krever lavere stramstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjete er i
forhold til intensiteten i valgt strem og de andre
sveiseparametrene som buens lengde, utfgrelsens
hastighet og stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’
(for en korrekt oppbevaring, skal du forsikre deg om at
elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle
esker eller beholder).

- Determulig at sveisingen av spesielle rutiliske elektroder
forer til altfor store sproyt. | dette fallet, anbefaler vi deg &
bevege velgeren som befinner seg foran pa
sveisebrenneren il stilling TIG.

Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot
arbeidsstykket som om den var en fyrstikke. Dette er
korrekt tenneErosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket.
Dette kan skade elektroden og fare til at den blir vanskelig
atenne.

Sa snart buen er tent, ma du pregve & holde jevn avstand
mellom elektroden og arbeidsstykket lik
elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen.
Husk at vinkelen pa elektroden nar den flyttes ber veere

20- 30 grader (Fig. G).

- Ved slutten av sveisesengen skywes elektroden bakover
for & fylle sveisekrateret, loft deretter elektroden raskt
bort, slik at buen slukker.

EKSEMPLER PA SVEISESENGER
Fig. H

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE
DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID .
ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA
KUN FULLFORES AV KVALIFISERT PERSONAL MED
EEII-:_?ERII_NGER | DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER
UTFOR ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE
ERFRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stremstot og/eller
skader som folge av direkte beroring av stromforende
deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor
stovfylt arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen
og flern eventuelt stov som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase
det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10bar).

- Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske
kortene; rengjor disse noye med en meget myk borste
eller passende rengjeringsmidler.

- P& same gang skal du kontrollere at de elektriske
koplingene er riktig og at kablenes isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake

sveiserens paneler og stramme festeskuene helt il slutt.

Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med &pen

sveiser.

8.FEILSOKING
DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER
TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV FORETA
FOLGENDE KONTROLL FOR DU SENDER BUD PA
SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestremmen, som reguleres med
potensiometeret med gradert ampereskala, er korrekt
stiltinn for elektrodediameteren og -typen..

Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa
tilherende varsellampe. Hvis ikke Iig%er problemet i
strzmtilfrarselenékabler, sikringer, stopsel osv.).

- At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at
maskinen er enten over- eller underopphetet pa grunn av
for hay eller for lav spenning, eller at det har oppstatt en
kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er
observert. Om den termostatiske beskyttelsesenheten
skulle ha satti gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som
den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hayt eller
lavt, forblir sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa
maskinen. Om dette skulle veere tilfelle, ma man ferst og
fremstfjerne denne.

Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt,
spesielt at arbeidsklemmen er godt festet til
arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller
overflatebehandliger (eks. Maling).
Atbeskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99,5%) og
i kvantitet.
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(S)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN
NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER SVETSEN.

BAGSVETSAR FOR BELAGDA ELEKTRODER (MMA)
FORINDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmérkning: i den text som féljer kommer vi att anvénda oss
avtermen “svets”.

1. ALLMANNA
SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatéren maste vara val insatt i hur svetsen ska
anvéandas pa ett sakert satt, vidare maste han vara
informerad om riskerna i samband med béagsvetsning,
om de respektive skyddsatgédrderna och
nodfallsprocedurerna.

(Vi hanvisar dven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC
eller CLC/TS 62081”: INSTALLATION OCH
ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen:
spénningen pa tomgang fran svetsen kan under
vissa forhallanden vara farlig.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur
uttaget innan du ansluter svetskablarna eller utfér
nagra kontroller eller reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet
innan du byter ut forslitningsdetaljer pa
skéarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med
géllande normer och sé@kerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem
med en neutral ledning ansluten till jord.

- Forséakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till
jord.

- Anvand inte svetsen i fuktig eller vat milj6 eller i
regn.

- Svetsa inte pa behallare eller roérledningar som
innehaller eller har innehallit brandfarliga @mnen i
vétske-eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med
klorhaltiga I6sningsmedel eller i ndrheten av sadana
amnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga &mnen (t.ex. tra, papper,
trasor m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande
eller anvénd er av nagot hjédlpmedel fér utsugning av
svetsgaserna i narheten av bagen; det &r nédvandigt
med en systematisk kontroll for att bedéma
granserna for exponeringen for rok fran
svetsningen, beroende pa rokens sammansittning
och koncentration samt exponeringens langd.

- Hall gastuben péa avstand fran varmekallor, inklusive
solljus (om sadan anvénds).

POCLA®

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i

forhallande till elektroden, stycket som bearbetas
och eventuella jordade metalldelar som befinner sig
indrheten (atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och
skyddskléader som &ar avsedda fér andamalet samt
genom anvéandningen av isolerande plattformar eller
mattor.

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas

monterade pa mask eller hjalm.
Anvénd for detta avsedda ej brdnnbara skyddsklader
och handskar, och undvik att utsatta huden for
ultraviolett och infraréd stralning fran svetsbagen;
dven andra personer som befinner sig i ndrheten av
bagen maste skyddas med hjalp av icke
reflekterande skarmar eller draperier.

®

- De elektromagnetiska falt som uppkommer vid
svetsningsprocessen kan ge upphov till storningar i
elektriska och elektroniska apparaters funktion.
Personer som béar elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater (t.ex. pace-maker,
respirator, etc.) maste tala med en lékare innan de
uppehaller sig i narheten av de omraden dér denna
svets anvénds.

De personer som bér elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater bor inte anvdnda denna
svets.

- Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer for
produkter avsedda enbart for industriellt och
professionellt bruk.

Vi garanterar inte for dess 6verensstammelse med
elektromagnetisk kompatibiliteti hemmiljé.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- imiljé med 6kad risk for elektrisk stot
- iangrénsande utrymmen
- _indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och
alltid utféras i ndrvaro av andra personer som &r
skolade for ett eventuelltingrepp i en nédsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10;
A.7; A.9. i "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller
CLC/TS 62081” MASTE tillampas.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren
upplyft fran marken, férutom vid en eventuell
anvandning aven sakerhetsplattform

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER
SKARBRANNARE: om man arbetar med flera
svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphouv till
en sammanlagd farlig spédnning pa tomgéng mellan
tva olika elektrodhallare eller skdrbrannare, dnda
upp till ett vdrde som kan uppna det dubbla jamfért
med den tilldtna gransen.

En kunnig samordnare maste utféra en métning for
att kunna avgora huruvida en risk féreligger och
vidta lampliga skyddsatgérder pa det satt som
indikeras i 5.9 i "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller
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CLC/TS62081".

A ATERSTAENDE RISKER

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvianda
svetsen for nagot annat @n vad den ar avsedd for
(t.ex. for att tina upp vattenror).

2. INLEDNING OCH ALLMAN
BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for béé;svetsning, sarskilt
avsedd for MMA-svetsning i likstrém (DC) .

Detta regleringssystems (VAXELRIKTARE) sérskiljande
egenskaper, sasom regleringens hoga hastighet och
precision, gor det méjligt att utféra en svetsning av utmaérkt
kvalitetmed alla typer av belagda elektroder (rutilelektroder,
sura, basiska).

Regleringen med hjélp av ett “véxelriktarsystem” vid
inmatningen fran matningslinjen (primar) mojliggor
dessutom en drastisk minskning av bade transformatorns
och avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur, gér det
méjligt att konstruera en svets av extremt begrénsad volym
och vikt och framhdva dess latthanterlighet och
transporterbarhet.

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Set for MMA-svetsning.

Set fér TIG-svetsning.

Adapter fér Argon-gastub.

Tryckregulator med manometer.

Skarbrénnare for TIG-svetsning.

3. TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gallande anvandningen av
svetsen och dess prestationer finns sammanfattad pa en
informationsskylt med féljalr;ge bAetydeIse:

ig.

1- Héljets skyddsgrad.

2- Symbol fér matningslinjen:

1~:enfas véxelspanning;

3~:trefas véxelspanning.

Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljé

med Okad risk for elektrisk stét (t. ex. i narheten av stora

metallmassor).

4- Symbol fér den svetsningsprocess som férutses.

5- Symbol fér maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och

konstruktion av maskiner fér bagsvetsning.

Serienummer fér identifiering av svetsen (oumbérlig vid

teknisk service, bestallning av reservdelar, sékning efter

produktens ursprung).

Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spénningstopp pa tomgéng.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strdm och spanning
som kan férdelas av svetsen under svetsningen.

- X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under

vilken svetsen kan férdela den motsvarande
strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %,
baserad pa en cykel pa 10 minuters (t. ex.60% = 6
minuters arbete, 4 minuters vila; och s vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten,
refererar till 40°C omgivande temperaur) 6verskrids
kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen
kommer att vara i stand-by tills dess temperatur ligger
inom granserna).

- A/V-A/V: Indikerar skalan fér installning av
svetsstrommen (minimum - maximum) och
motsvarande bagspénning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Véxelspanning och frekvens fér matning av
maskinen (tillatna granser +10%):

- | max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- kg : Reellmatningsstrém.

10- .= :Vérde for de férdréjda sakringar som ska

3

7

©
1

anvéndas for att skydda linjen.

11-Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars
betydelse férklaras i kapitel 1 “Allménna
sékerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér &r
symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de exakta
vardena for er svets tekniska data méaste avlasas direkt pa
den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:

- SVETS: se tabell 1 (TAB.1)

- ELEKTRODHALLARTANG: se tabell 2 (TAB.2)
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
Aggregatet bestar aven kraftenhet ochen regler-/styrenhet
som har monterats pa ett specialtillverkat kretskort for att
optimera tillférlitigheten och minska underhallet.

Fig. B

1- Anslutning av primarsidan (enfas), likriktare och
kondensator.

2- Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar
den likriktade spé’mningen till hoégfrekvent hackad
véaxelspanning och gér det méjligt att reglera effekten
beroende pa vilken strém/ spénning som kravs vid
svetsarbetet.

3- Hogfrekvenstransformator: primérlindningarna matas
med den omvandlade spanningen fran block 2.
Funktionen hos kretsen ar att anpassa spanning och
strom till de varden som krévs fér bagsvetsningen och
samtidigtisolera svetskretsen fran elnatet.

4 - Sekundér likriktarbrygga med drossel: omvandlar den
hackade strém/-spanningen fran sekundarlindningen till
en kontinuerlig strém/spanning med liten vaglédngd .

5- Elektronik- och styrkort:0vervakar momentant

svetsstrommens varde och jAmfér detta med det varde
som stéllts in av operatdéren, samt hanterar
kommandona fran POWER MOS drivenheten som styr
regleringen.
Faststaller strommens dynamiska svar under
smaltningen av elektroden (omedelbara kortslutningar)
och Overvakar sékerhetssystemen. Kontrollerar timers
for gas och stromramper. Kontrollerar in- och
utmatningar.

| modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" finns et anlegg
som automatisk avleser nettspenningen (115V ac - 230V
ac) og forbereder maskinen for en korrekt funksjon.
Brukeren kan skanne hvis maskinen er forsyntmed 115V ac
eller240 Vac ved a kontrollere fargen pa LED-indikatoren.
(Fig C (3)).
- LED-INDIKATOR | GRONN FARGE indikerer at
maskinen er koplet il nettet ved 230V ac.
- LED-INDIKATOR | ORANSJE FARGE indikerer at
maskinen erkoplettil nettetved 115V ac.
Under funksjonen i 115V er det mulig at maskinen
for sikkerhets skyld kopler til 230V ac, pa grunn av
lange og alvorlige overspenninger.
I séfall, ma slukke og siden tenne maskinen igjen for
afortsette operasjonen.
Tenn maskinen bare da LED-indikatorn (Fig. C (3)) er
slukket.

ANORDNINGAR FOR ANSLUTNING, REGLERING
OCH SIGNALERING
SVETS
Frontpanelen
Fig. C

1- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

2- GULLYSDIODE:Vanligvis er denne slukket.Nar den er
tent, s& indikerer dette at det er noe som hindrer
strgmmen & bli tilfert sveiseren. Dette kan veere pa
grunnav:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne imaskinen er
for hay. Maskinen er fortsatt pa, men uten & bli tilfort
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strom, helt til den har nadd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.

- Beskyttelse mot for hoy og for lav spenning:
Maskinen blokkeres om spenningen er for hay eller
forlav.

- ANTI STICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt
om elektroden fastnar vid det material som svetsas,
vilket gér det mdjligt att lossa elektroden fér hand utan
attforstora elektrodhallartangen.

3- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedevesrelse,
apparatetklart til bruk.

4- Potensiometer til justering av sveisestrammen med
gradert skala i ampere, som ogsa kan justeres under
sveisingen.

(Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" har en dobbel

skale gradertiampere).

5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

Baksiden
Fig.D
1- Hovedkabel med stopsel av europeisk type, 2p +(i)
(Imodell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" sakner kabeln
kontakt).
2- Belysthovedbryter O/AV -I/PA.

5.INSTALLATION

AVIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED
SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET. R

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID
UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD
PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata
komponenterna som finns i férpackningen.

Montering av aterledarkabel-tang
Fig. E

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig. F

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar éppningarna for in- och
utmatning av kylluften (forcerad kylning med flakt, om sadan
finns) inte riskerar att blockeras, foérsékra er ocksa om att
elektriskt ledande damm, korrosiv &nga, fukt, m.m inte kan
sugasinisvetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring
svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig

barkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar
eller ror sig pa ett farligt satt.

ANSLUTNINGTILLELNATET
Innan den elektriska anslutningen sker maste man
forsakra sig om att de varden som indikeras pa
informationsskylten pa svetsen motsvarar den
néatspénning och -frekvens som finns tillgéngliga pa
installationsplatsen.

- Svetsen farbara anslutas till ett matningssystem som ar
utrustatmed en neutral ledare ansluten till jord.

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11
(Flicker), rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de

punker forinkoppling till elndtet som har en impedans pa
mindre &n Zmax=0,24 ohm.

- Vi rekommenderar er att mata svetsen med
generatoraggregat. Den svetsmodell som ar mérkt med
"GE" (generatoraggregat) &r avsedd fér att matas med
ett generatoraggregat med en effekt pa inte mindre &n
1,5 ganger svetsens maximala effekt.

- STICKPROPP OCHUTTAG:

- Modellen 230V ar frdn boérjan férsedd med
matningskabel med en stickpropp av
standardmodell, (2P +J) 16A/250V .

Den kan saledes anslutas till ett natuttag utrustat med
sakringar eller med en automatisk brytare; terminalen
for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/grén).

| tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade
vardena i ampere for linjens fordrojda sékringar, som
valts pa basis av den maximala nominella strém som
férdelas av svetsen samt av elndtets nominella
matningsspanning.

For svetsar som inte ar férsedda med stickpropp
(modellerna 115/230V), anslut néatkabeln till en
stickpropp av standardmodell (2P + J) av l&amplig
kapacitet och férbered ett eluttag utrustat med
sékringar eller med en automatisk brytare,
terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens
jordledare (gul/grén). | tabell (TAB.1) indikeras de
rekommenderade vardena i ampere for linjens
fordrojda sékringar, som valts p& basis av den
maximala nominella strém som férdelas av svetsen
samtav elnatets nominella matningsspanning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har
sédkerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren
(klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for
skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker
(t.ex. brand)

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD QCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET
INNAN NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

| tabell (TAB. 1)|nd|keras de rekommenderade vérdena for
svetskablarna (imm?®) pa basis av den maximala strém som
férdelas av svetsen.

MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till
generatorns positiva pol (+); enbart elektroder med sur
beldggning ska anslutas till den negativa polen (-).

SVETSNING | LIKSTROM

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell kkimma som anvénds for att
l&sa fast den nakna delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (+)
Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank
pa vilken stycket ar placerat, sa nara den fog man haller pa
att svetsa som mojligt.

Denna kabel ska anslutas till kklimman med symbolen (-)

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon é&nda in i
snabbkopplingarna (om sadana finns), detta for att
garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det
leda till en 6verhettning av sjélva kopplingsdonen, som i
sin tur leder till att de blir férstérda snabbt och att svetsens
effektivitet minskar.

- Anvand s& korta svetskablar som méjligt.

Undvik att anvdnda metallstrukturer sominte &r en del av

stycket som bearbetas som erséattning for
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aterledningskabeln fér svetsstrém; detta skulle kunna
sétta sakerheten pa spel och ge upphov till
otillfredsstallande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV
TILLVAGAGANGSSATT

Det ar mycket viktigt att operatoren féljer anvisningarna
pa elektrodforpackningen. Har anges vilken polaritet
elektroderna skall ha, och vid vilken strom de bér
anvandas.

Strdommen i svetskretsen maste regleras beroende pa
elektrodens diameter och vilken typ av svetsfog man vill
astadkomma. Nedanstaende tabell visar svetsstrommar
for olika elektroddiametrar:

Elektrod-g (mm) Svetsstrom (A)
min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Ténk pa att for en given elektroddiameter skall hogre
stromstyrka anvéndas vid horisontalsvetsning, medan
lagre strommar skall anvéndas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, forutom pa
den valda strémmens intensitet, pa andra
svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och
position, elektrodernas diameter och kvalitet (fér en
korrekt forvaring ska elektroderna placeras skyddade
fran fukt i de tillhérande forpackningarna eller
behallarna).

Det &r méjligt att det stdnker mycket ndr man svetsar med
sérskilda rutilelektroder. Vi rekommenderar er i detta fall
attvrida valjaren pa svetsens framsida till I1aget TIG.

Svetsning .

- Hallmasken FRAMFOR ANSIKTET, sl& elektrodspetsen
mot arbetsstycket som nér du tdnder en tdndsticka. Detta
ar ratt satt atttdnda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstydket. Detta
kan skada elektroden och férsvara tandningen.

Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som mdjligt
nér bagen tands. Detta avstand &r lika med elektrodens
diameter. Hall samma avstand under hela arbetet.Vinkeln
mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30
grader (Fig.G).

For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern
fylls. Lyft snabbt elektroden fran smaltan sa att bagen

slacks.
SVETSFOGENS UTSEENDE
Fig. H

7.UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET
INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

EXTRAUNDERHALL | . .
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR
BARA UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD
PERSONAL INOMDET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR

AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET
INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH
PABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér
denna ar under spanning kan ge upphov till allvarlig
elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spdnning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt

med organirorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum,
beroende pa hur mycket den anvénds och i hur dammig
milj6. Avlagsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjélp av en strale torr
tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska
korten, rengér eventuellt dessa med en mycket mjuk
borsteellermedfordettaIamp|| alésningsmedel.
Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r
ordentligt atdragna och att kablarnas isolering inte
uppvisar nagon skada.

Efter att underhéllsarbetet avslutats ska maskinens
paneler monteras dit igen, drag at skruvarna for fixering
ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nér svetsen &r
Oppen.

8, FELSOKNING )
RJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM
GOT VERKAR VARA FEL. KONTAKTA SERVICE
ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM
DETTAINTE HJALPER.
- Kontrollera att svetsstrémmen, som regleras med den
amperegraderade potentiometern, ar ratt installd for
elektrodens typ och diameter.
Kontrollera att huvudstrémbrytaren ar tillslagen och att
lampan lyser. Om lampan inte lyser ligger feleti natdelen
(kablar, stickpropp, végguttag, sékringar, mém).
- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att
termoskyddet mot &ver eller underspanning eller
kortslutning inte har utlésts.
Férsdkra dig om att det nominella
intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utléses vanta tills maskinen kylts ned
pé naturligt satt. Kontrollera att fldkten fungerar.
Kontrollera ndtspanningen: om vardet &r for hogt eller for
lagtblockeras svetsen.
Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens
utgang. Om sa ar fallet maste felet atgérdas.
Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ér riktigt
gjorda, sérskilt att kldmman sitter ordentligt fast vid
arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling
(téex farg och lack).
Att den anvédnda skyddsgasen &r av rétt typ (Argon
99,5%) och att denttillfors i ratt méngd.

(GR)

KANONEZ AZ®AAEIAZ

MPOZOXH! NPIN XPHZIMOMNOIHZETE TO
ZYFKOAAHTH AIABAZTE NPOZEKTIKA TO
ErXEIPIAIO XPHZHZ.

SYTKOAAHTEZ TO=ZOY TIA ENIKAAYMMENA
HAEKTPOAIA (MMA) TIA BIOMHXANIKH KAI
EMAFTEAMATIKH XPHZH.

Inueiwon: 1o Keigevo mou akoAouBei Ba
Xpnotporoleitato 6pog “cUYKOAANTAG” .

1. TENIKH AXO®AAEIA TIA TH
ZYT'KOAAHZH TO=OY

O XeIpIOTAG TPEMel va €ival EMAPKAG EVNHEPWHEVOG
ndvw otnv aocpalfl XpAoOn TOu OUYKOAANTH Kal
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mANpopopNPEVOG WG TPOG TOoug KIVOUVOuG Tou
OXETiICOVTAI PE TIG 31ad1KATIEG OUVKOannE Té&ou, TO
OXeTIKA péTpa mpooTaciag kal esméufaong os
MEPIMTWON EKTAKTOU KIVOUVoUu.

(Kavre emiong avadopd kai otnv "TEXNIKH
MPOAIATPA®H IEf CLC/TS 62081”: EFTKATAZTAZH
_I'(_él_o)%’HZH TQON MHXANQN TIA ZYFKOAAHZH

/N

- Ano¢pelyeTe dueoeg emadégq pe TO KUKAwpa
OUYKOAAnonG. H tdon oe avoikTé kUkAwpa mou
mapéxeTal amé To OUYKOAANTH Ot opiopéveg
ouvenKeg pmopei va givai emkivouvn.

- H ouvdeon Twv KaAlwdiwv ouykoAAnong, ol
evépyeleg emaAnBsuong Kal €MOKEUAG TIPETEl va
€KTEAOUVTAI ME TO _OUYKOAANTA ofnoTé Kkai
anoouv3dep£EVo and To 3ikTuo TPoPodoaiag. .

- ZBAOTE TO OUYKOAANTH KAl AMOOUVSEOTE TOV A6 TO
S5ikTuO Tpododociag mMPIV AVTIKATAOTAOETE
TuRpaTa Aoyw ¢pBopdag.

- EkTeAéoTe TNV NAEKTPIKA eyKaTdoTaon clpudpwva pe
TOUG IOXUOVTEG VOHOUG KOl KaOVOVIGHOUG.

- O ouykoAANTAG Mpénel va ouvdEETal AMOKAEIOTKA
0€ OUOTNHA TPododoaoiag PE YEIWHEVO OUBETEPO
aywyo.

- Beaiwbeite 611 n mpila Tpododociag cival cwotd
ouvdedepévn 0N yEiwon MpooTaciag.

- Mn xpnoipomoigite TO OuykoAAnTA Ot uypd
nspl[z(aMovw A KATW amé Bpoxn.

- Mnv ouykoAAeite ot doxeia | OWAnvwoelg mMou
nepiEXouv fj mou mepieixav e0PAekTa uypd i aépia
npoiovTa.

- Ano¢pelyeTe va epydleore o€ UAIKA Tmou
kaBapioTnkav pe xAwpoUxa S1aAuTikG 1§ KovTa og
TaPOHOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ doxeia uno mion.

- AnpakpUveTe amé TNV MEPIOXN £pyaciag OAeg Tig
UPAEKTEG oUaieg (m.X. §UAO, XapTi, Tavid KAm.) X

- E&aooalifete Tnv kaTdAAnAn KukogAopia agpa n
Heoa kataAAnAa yia va dadaipolv Toug KAmvoug
OUYKOAANoNG KovTa oto 16&0. Eival amapaitnti va
AapBdvete uméyYn pe OUCTNHATIKOTNTA Ta 6pia
€kBegong oToug kKamvoUg OUYK6AAnong oe
ouvapTnon Tng ouvesqn%, CUYKEVTPWONG Kal TNG
d1dpKelag TnG idlag Tng £€kOeong.

PDOL®

- YioBereite pia katdAAnAn n)\SKTﬁIKr'] poévwon oe
oxéon pe 1o NAeKTPOdI0, To péTalAo ene&epyaaniag
KAl €vdeXOMeEVA yelwpéva METAAAIKA pépn
ToTmOBETNEVA KOVTA (TpOCITA). o
AuTé  emiTuyXdveTal QOPAVTAG TAKTIKG YdvTid,
urodfpara, KaAuppa kedpaliou kai evdipara mou
MpoBAETOVTAl yId TO OKOT6 aUTO Kal HEOW TNg
XPNONG SamEd WV Kal HOVWTIKWV TATTNTWV. X

- lpooTarslere mavra Ta pATIAQ HE €151KA
AVTIGKTIVIKG yuaAid TomoBeTnuéva mdvw OTIg
HAOoKeg f oTa KpAvn. | . .
Xpnoigonolgite €I6IKA TIPOCTATEUTIKG evdUpara
KaTd Tng ¢wTIag anopelyovuag va ekOETETE TNV
EMBEPPIOA OTIG UTIEPIWBEIG KAl UTTEPUBPEG AKTIVEG
mou mapdyovTal ané To 1650. H mpooTacia npéneiva
EMEKTEIVETAI Kal oTa AAAa atopa mou BpickovTal
KOVTA oTo TOE0 310 HEGOU TOIXWHATWV | KOUPTIVWV
TTOU Vd NV avTavakAouUv.

®

- Ta nAekTpopayvnTikd media mou dnpioupyoulvTal
amé Tn d1adikacia OuykOAAnong pmopouv va
mapéuBouv pe TN AeiToupyia NAEKTPIKWV Kal

NAEKTPOVIKWVOUOGKEUDV.

ATopa ToU G£pouv NAEKTPIKEG 1| NAEKTPOVIKEG
ouokeuég CwTikng onupagiag (m.X. Pace-maker,
avanveUoTAPEG KAT...), ipEnel va cupBouleuTolv
TOV 1aTP6 TPIV 6TABUEUCOUV KOVTA OTIG TIEPIOXEG
OTI0U XPNOIYOTIOIEITAI AUTOG O CUYKOAANTAG. ,
ZT1d ATOHA TTOU GEPOUV NAEKTPIKEG ) NAEKTPOVIKEG
ouoKeUEg WTIKAG onpaciag, ouvioTaral va pnv
XPNGCIKOTOIoUV AUTOV TO GUYKOAANTA.

A EMINAEON MPO®YAAZEIZ

- OIENEPFEIEZ ZYTKOAAHZHZ: i i
- ot mepIiBdAAov pe auinuévo kKivduvo
nAekTpoAngiag
- OETEPIOPICHEVOUG XWPOUG
- 0ETMAPOUOCId EUGAEKTWV I} EKPNKTIKWV UAWV
NPEMNEI mponyoupévwg va ekTiun@olv amé évav
"TexvikO YmeUuBuvo” Kal va eKTeAoUvTal mavra
mapoucia AAAwvV aTOPWV EKMAISEUPEVWV WG TIPOG
Tl ensEPdaslq CEMEPIMTWON AUETOU KIVEUVOU.
NPEN va uloBeTouvTal Ta TEXVIKA MpEéoa
mpooTaciag mou meplypdgovral ato 5.10; A.7; A.9.
TnGg "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC P CLC/TS
62081”.

- NPEMEl va amayopeletal n ouykéAAnon av o
§e|p|on']q BpiokeTal avupwuévog oe %xaorls pe 10
t’msio,, €KTOG av XpnoigomoloUvTal £191KG 6amneda
aopaleiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H
AAMMEZ: kata TNV £pyacia_pe MEPICGOTEPOUG
OUYKOAANTEG MAVW OTO id0 KOWMATI i Of
TMEPICCOTEPA KOPMATIA ouvdedepéva NAEKTpIKA,
Hmopei va dnpioupynBei éva emkivduvo Gépoicpa
TAOEWV €V KEVW AVAMECOA Ot dUO SIAPOPETIKEG
Baoeig nAekTPodiwv | AGuNEG, O€ TIPN TTOU PMopEi va
$TACEI WG TO OITAG TOU EMTPATEPEVOU OpioU.
lpénel €vag MemeIpaeEVOG OUVTOVIOTAG va
€KTEAEGEI TNV OPYAVIKN HETPNON WOTE va kabopioel
av undpxel KivOUVoG Kal av Propei va uloBeTnoEl
KatdAAnAa pétpa oUpwva pe tnv 5.9 Tn
"TEXNIKHZ MPOAIArPA®HZ IB> CLC/TS 62081”.

A YMNOAOINOIKINAYNOI

- AKATAAAHAH XPHZH: eivar emkOvduvn n
E£YKATAGTACN TOU GOUYKOAANTH yia omoladnAmoTte
epyacia 31apopeTIKA Amé TNV MPoBAemOpevn (m.X.
EeMdywua cwAnvwoewyv amoé To 1I3PIKO diKTuo).

2.EIZArQrH KAITENIKH NEPIFPA®H
AuTOG O OUYKOMNTAG eival pia Trnyr) peUPATOS yia TN
OUYKOAANON TOEOU, KATAOKEUOOMEVOG €I0IKA ™ yia TN
guyk6AAnon MMA og ouvexég peupa (DC).
Ta €10IKG YOPAKTNPIOTIKG QUTOU TOU GUGTANATOG PUBUIONG
INVERTER) 611w¢ uwnAn axdtnra kai akpiBeia pUBuiong,
ivouv OTO OUYKOAANTAH sr%mpun(ag atmodo60EIlg
guyKé}\))\nong OAwV Twv eTTEVOEdUPEVWV(POUTIAIa, O&fa,
Q0IKA).

H p0Buion pe oUoTtnua "inverter” oTnv £i0080 TNG YPAPUIG
TPOPOdOoCiag (TpwTapXIKr) KaBOpifel WIa OPACTIKN
eAGTTWON OYKOU TOCO TOU HETOOXNMATIOTH 00O Tng
ETTAYWYIKAG avTioOTOONG 100TTEOWONG, ETTITPETTOVTAG TNV
KOTOOKEUN €VOG GUYKOAANTH GyKou Kail BApoug dkpwg
TIEPIOPITPEVWV KOI KOBIGTWVTOG EUKOAGTEPA TO XEIPIGHO KAl
TN METAPOPA.

EZAPTHMATA KATANAPAITEAIA:
- Kitrouyk6AAnong MMA.

- KirouykdAMnong TIG.

- MpooappoaTig @idAng Argon.

- Mgmr’]pugm’scqikjs HaVOUETPO.
- Adapta yia guykoAAnon TIG.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA
ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpla oTolxeia mou oxeTiCovTal Ye Tn Xprion Kat Tig
anodooelg TOU GUYKOAANTY cuvoyidovTtal oTov rivaka
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TEXVIKWOV OTOLXEIWV e TNVAKOAouBn €vvola:
Eik. A

1- Babuog npootaciag rmiatciou.
2->0puBolo ypaupng tpopodooiag:
1~: evaAAaooodpuevn povodaaoikn Tdon;
3~:evaAAaooduevn TpLdACIKT TAON.

Tou €xel petaBAnBeiamnd tn povada 2 autr) éxel wg
AetToupyia va ﬂpOOGpglO%El Tdon Kal pgupa oTIq
avaykaieg TIHEG yia TN dladikaaia ouykOAAnong dia
NAEKTPLIKOU TOEOU Kal OUYXPOVWG VA ATIOHOVWVEL
YaABavikd 1o KUKAwHA TNG OUYKOAANONG amod tn
YPAUMY pEUHATODOTNONG.

3-30uBoAO S: deixvel OTL umopuv va ektehoUvrtar 4 Agutepelouca avopBwTIKN YEPUpA pE EmAywyn:

GUYKOAANOEIG 0 TiePIBAAAQV e auEnuévo Kivduvo
NAEKTPOTANEiag (TX. TOAU KOVTIA O HETAAAIKA
oOUATA).

4-30ppolo mpoPAenduevng dladikaoiag. 5

5-20uBoA0 e0wTEPLKNG SOURG GUYKOAANTH.

6-EYPQMAIKOX Kavoviopég avadopdg yia Tnv
aopdAela KAl TNV KATAOKEUNR MNnNxavov yla
OUYKOAANON TOEOU.

7- AplOudéG UNTPGOOU Yla TNV avayvmplon Tou
OUYKOAANTN (amapaitnto yta TNV TEXVIKN
oupmnapdotaon, {\Tnon aviaAAakTIKOV, avalntnon
KATAOKEUNG TOU TIPOLOVTOG).

8- ATt0d 001G KUKAWUATOG GUYKOAANONG:

-U,:avatatn Tdon og avoixTo KUKAwuaA.

HeTATPEMEL TNV evaAlaoduevn Ttdon/pevpa Tou
Tap€xXeTal ano 1o deuTtepelwV MAEYUA OE OUVEXEQ
peupa/taon oAU xapnAng dlakvpavong.
HAektpovikr] KapTtéAa eA€yyxou kal pubuLong:
e\éyxel otTiyglaiwg tnv TIHR TOU pPeluartog
NAEKTPOOUYKOAANONG KAl TNV OUYKPIVEL HE TNV TIUN
BeTnuévn amod Tov XelPLOTN-ouvToVilel TIG wBrjoeL
¢ eAéyxou Twv drivers Twv IGBT mou
Tmpayyatomnotolv T puBuLon.

KaBopidel Tn duvapikr ammavrnong Tou peduarog Kard
TNV TNEN Tou NAekTpodiou (Auega BpaxUKUKAWPATA) Kal
ETTOTITEUEI TA CUCTAHOTA GOPAAEIQG.

EAéyxel Ta Timers yia 10 a€pio Kai TIG KAiJaKeg peUUATOG.
EAéyxel Tig 106d0UG Kai TIG €§6d0UG.

- 1,/U,: Kavovikortoinpévo pedua KalavtioToln 14on 5.4 6y ého "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" urépxet pia
TIOU, UIOPOUY VA TapEXOVTalL and TO GUYKOAANTH OUOKEUT] TIOU avayvwpilel autopata tnv Taon Tou

KaTtd Tn oUyKOAAN o). ¥ - 5 A
- X : 2x€on SlaAeinoucag )\sn‘ougyiuq: deixvel To 3:3?:10&)(;;2\;(3%533%@) KatmpodabéTetm unxavi

XPOVO KATA TOV OTIOi0 O OUYKOA,

/ 0 [ G umopei va
Mapéxel To QavTioTolXO psupuq

{318 KoAGVa). O xpriotng eivat oe B€on va katahdBel edv n unxavn

Ekdpdletal oe % BAoel evog kUkAou 10min (. 60%  TPopodotritaipe 115V acr) 2300 iU arné to xpdua nou

=6 Aentd epyaociag, 4 AemTaMAUONGKATL). MEPVELTO GWTAKL (onpeio 5 ELK. ).
Zg TepimTwon mou EEMepacTouv Ol TapAyovTe - OQTAKIMPAZINOY XPQMATOZ deixvel 6TIn unxavn
Xpnong (texvikou mivaka, avapepdpevol oe 40°,

nsplBaCX)\ovToc), enepBaceivel n Bepuikn mpooTacia

eivalouvdedepévn pe duktio 230V ac.

0 OUYKOANTNAG Mével oe stand-by pexpt mou n - ®OQTAKI MOPTOKAAIOY XPQMATOZ deixvel 0Tl N

'E:pp)OKpQOiG Tou dev kateBel ota emTpendpeva

opla).
- ANV-ANV: Acgixvel tnv KAigaka p0Buiong Ttou
peluaTtog OUYKOAANONG (eAAXIOTO - PEYIOTO) OTNV
avTioTolXn Taon TO§ou.

9-TeXVIKA XAPAKTNPLOTIKA TNG YPAUUAG TpoP0odosiag:
- U,;: EvaAAlaoooépevn Ttdaon kat ouxvotnta
Tpopodoaoiag cuyKOAANTH (arnodektd dpla+10%):
= |y max: AvwTato aroppodnuévo pelpa amo Tn

YPAMKN. ., |

- Legst :MpaypaTiko pevpa tpodpodooiag.

10- === :A&ia twv acdalewwv KaBuoTepnuEVNG
€VEPYOTIOINONG TIOU TIPETEL Va TIPORBAEPTEL Yia TNV

unxavn eivatouvdedepévn e duktio 115V ac.

Kard tn didpkeia Tng Aeiroupyiag ota 115V ac eivai
d0vaté n upnxav, AOyw mapaTeTApEVWV Kal
ONUAVTIKWV UTEPTACEWV, va HeTaAAagel yia
aocpdAeia ota 230V ac.

Ze aQuTh TNV TEPIMTWON yia va §avapyioeTe TRV
OUYKOAANon 6a mpémel va OBACETE KAl va
EavavayeTe Tn pnxavn.

ZavavayTe Tn pnxavi yévo adpou To PwTAKI (Onueio
3-Eik.),oBnoel evTeAwg.

mpooTaciaTNG YPAMMAG. ‘Opyava cuvdeong, puBHIONG Kal onpaTod6TNONG

11- Z0uBoAa avapepodueva ge kavoveg acdaleiag 1
onuaocia Twv onoiwv avapépetal oTo Ked. 1 “I'evikn
aopdAela yla tn ouykOAAnon té&ou .

Inueiwon: To avapepduevo mapddelyud TG TAUNEAAg
eival eVOEIKTIKG TNG oNUaciag Twv cUPBOAWY Kal TwV
ynoeiwv. OL akplBeiq TIHEG TWV TEXVIKOV OTOLXEIWV

ZYFKOAAHTHZ

MnpooTivé TaumAw
Eik.C

1- OeTIkn (+) Tpila Taxeiag olvdeong yia T olvdeon

KaAwdiou NAEKTPOOUYKOAANONG.

TOU OUYKOAANTN OTnV Katoxny oag mpémel va 2- KITPINO LED: kavovikd KAEl0TO, 6Tav gival avolkto

dlapactoly KateuBeiav oTov TEXVIKO Tivaka Tou idlou
TOU OUYKOAANTH.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYTKOAAHTHZ:BAéne mivaka 1 (MIN.1)

- TPO®OAOTHEZ 2YPMATOZ BAémre trivaka 2 (MIN. 2)
-(rl'(l’l ﬁd%o; TOU OUYKOAANTH avaypd@ETil oToV Trivaka 1

4.NEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH
H punxavn eival KaTaokeuaopEVn OUCLAOTIKA amo évav
OUVTEAEOTH lOoXUOG Kal puBpiong/eAéyxou
TPAYHATOTOMHUEVO TAVW OF TUTIWHEVO KUKAWHA Kal
QPLOTOTIOINMEVO Yl VA ETMITUYXAVETAL MEYLOTN
s&mo‘rérnm KaLEAAXLOTN OUVTHA pnon.
SXEAIATPAMMA MONAAQN
Eik. B
1- Eicodog povodaaotkig ypappnig peuparoddétnong,
HovAada avopBwTn Kal CUUNMUKVWT®OV e§lowang.
2- Mépupa switching pe Tpaviiotop (IGBT) kat
drivers: kSTGTpE’TIEl Vv avopBwuévn Taon ypapung
oe evaANAOOUEVN TAON UYNANG ouxvotntag Kat

deixvel avwpaAlia mou pmAokdpel 1O pelua

OUYKOAANONGg yia diddopoug Adyoug Tou

evdexouévwg va eivat:

- OepHIKNA TPOOTACIA : 0TO EOWTEPLKO TNG CUOKEUTG
uttdpxel umepBoAikny Beppokpacia. H ocuokeun
Tapapével avolkTr aAAd dev mapéxel pelpa HEXPL
TIOU €TUTUYXAVEL MlO KavoVvikny Beppokpacia. H
enavagpopd eivatautopatn.

- MpooTacia yia unép Kai umé-Tdon TNG YPAHHAG:
umAokdpel Tn ouokeun edpdoov 1N TAON NG
YPa UG eivatmoA Uuyn A 1 To AU xa un A«

- MpooTtacia ANTI STICK: pmrAokdpel autéuara Tn
OUYKOAANTIKN pnxavr, 6tav 10 NAeKTpOdI0 KOANIEI OTO
véTaAAO TIpOG OUYKOAANCN, E€MITPETTOVTAG TN
XEIPWVAKTIKA a@aipean Xwpig va BAATITETAI N TOIPTTIOA
nAekTpOdiou.

3- MpAcivn LED: mapoucitaodiktuou, pnxavn eivat

£TOLUN YO VA AEITOUPYNOEL.

npaypatornolel T pUBUION TNG LoXU0G 08 OXEoN He 4- MotevolopeTpo ya Tn puBPION Tou pelpatog

ToO amalttolUpdevo pelpal/taaon
OUYKOAANONG.

3- MeTaoXnNMaATIOTAG NWNARg ouxvortntag:
To MpwTeUOV MAEYHA peupaTodoTeiTal e TNV TAoN
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(to povtého "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC"
napouotalel pia dimA Babuiopévn kAipaka oe
Ainép).

5- ApvnTikn (-) mpifa Taxeiag ouvdeong yia Tn ouvdeon
KaAwdiou NAEKTPOOUYKOAANONG.

OmicBio TaumA®
Eik. D
1- KAAOS10 PEUPATOSATNONG HE Pig EOK 2p + (L).
(oto povtého "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" To
KaA®d1o eivat xwpig ¢1g).
2- [evikog dlakomtng O/OFF - I/ON (pwTetvdg).

5.EFKATAZTAZH

A NMPOZMNPOZOXH! EKTEAEXTE OAEX TIZ
ENEPFEIEZ EFKATAXZTAZH: KAI TIZ HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ ME TO ZYTKOAAHTH ANOAYTQZ 2BHZTO
KAl ATOXYNAEAEMENO AINO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ LYNAEZEIZ MPEMNEI
NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANO
EIAIKEYMENO KAI NENEIPAMENO MPOZQIMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTH, €KTEAEOTE TN
OUVOPPOAGYNON TwV BIAPEPWY TUNUATWY TTOU TIEPIEXOVTAl
oTn ouoKeuaaia.

ZuvappoAdynon KuAuEJGioE €moTpoPnG-AaBidag
IK.

ZuvappoAoynon KaAwdiou ouyk6AAnong-AaBidag
n)\sE'rpoFGiou
IK.

TOMOGETHZH TOY LYFKOAAHTH

EvToTtioTe TOov 16110 TOTTOBETNONG TOU OUYKOAANTH LWGTE VA
MNV UTTApPXOUV EUTTOBIO O€ OXEON HE TO GVOIYHa £I00D0U Kal
£¢0d0U Tou aépa Wugng (e¢avaykaopévn Kukhogopia HEcw
QAVEUIOTAPA, av UTTAPXEl). BeBaiwBeite Tautdxpova &1 dev
avavoppoPoUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG, SIABPWTIKOI ATUOI,
uypaaGia KATT..

Alatnpeite TouAdyioTov 250mm €AelBepou Xwpou yUupw
aTTé TO CUYKOAANTH.

A MPOZOXH! TomoBeTnoTe TO OUYKOAANTAN Of
opifovTio emimedo KArdAAnAng IkaveTnTAG POG TO
Bdpog woTe va amo@euxbouv To avarrodoyupiopa i
€MIKUVOUVEG HETOKIVAOEIG.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv exteAéoeTe  omoladnTmoTe NAEKTPIKA oUVEEDN,
BeBaiwbeite 6TI T OTOIXEIQ TTOU aAvaypPAPOVTAl GTOV
TEXVIKO TTIVAKQ TOU GUYKOAANTH) QvTIGTOIXOUV OTNnV TAOoN
Kal ouxvoTnTa Tou SIKTUOU TTou dIaTiBEVTal GTOV TOTIO
£YKATAOTAONG.

- O ouykoANTAG TTPETTEI va GUVOEDET ATTOKAEIOTIKA O€ éva
oUOTNHA TPOPOBOTIag PE YEIWHEVO aywYO OUDETEPOU.

- T va ikavoTroloUvTal ol Guverkeg Tou Kavoviouou EN
61000-3-11 (Flicker) ouviotdtar n ouvdeon Tng
OUYKOAANTIKAG pNnXavAg oTa onpeia SI0eTagnig Tou
SIKTUOU TPo®OdOCiag TToU TTapPouaidlouv GUVBETn
avTioTaon katwTepn amé Zmax =0,24 ohm.

- QAev ouviotdral n Tpo@odoadia Tng OUYKOAANTIKAG
MNXOVAG ME NAEKTPOYEVVATPIEG. To pOVTEAO
OUYKOANANTIKNG HnxXavh ME onRpa "GE"
(HAekTpoyevvATpIa) €ival KATAAANAO va TPOPOBOTEITAI

JE 10U 6)5: KoTwTePN atrd 1.5 Qopég TNV avwTepn 10XU

TNG OUYKOAANTIKAG NXaVAG.

PEYMATOAHTHZ KAI MPIZA:

- To ngTﬁAo 230V mpopnBeleTa apxm}?, pE
TPOPOJOCIAG HE KAVOVIKOTTOINUEVO PEUHATOAATITN
(§P+T)16 2§Jov.

Mrr%pei yla autd va ouvdebei oe pia TIpida dIKTUoU
€QOdIaopEVN PE AOPAAEIEG 1 QUTOUATO BIAKOTTTN. To
€I0IKO TEPMUATIKO YeEiwONG TTPETTEN va ouvdeBei oTOV
aywyo yeiwong (KiTpIvO-TTPAcIvo) TNG  YPOUMAG
Baocpoéooicg.
mivakag (MIN.1) avagéper TIG TINEG Twv
KOBUOTEPNUEVWY  OCQOAEIV OE ampere TIoOU
oupBouAelovTal BACEN TOU QVWTATOU OVOUACTIKOU
PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH Kal TNG
OVOUAOTIKAG TAoNG TPOPodoaiag.

- Ta Toug OUuyKOAANTEG BiXxWwg PEUPATOAATITH
(MovTéAa 115/230V), ouvoéoTe OTO KaAwdio
Tgocpoéocl’ag £VaV KAVOVIKOTTOINUEVO PEUMATOAATITN
(2P + T) kataAANANG IKavOTNTOG Kal TTPOdIABEDTE pIa
Tpifa SIKTUOU €®OBIACUEVN PE AOPAAEIEG Kal
autopato S1akOTITN. To €I8IKG TEPUATIKG Yyeiwong
TPETTEl va OUVOEDEl OTOV aywyo veiworbg KiTpIVO-
nrfc'xolvo) NG YPAUUAG Tpoq)oéooiag. TTivakag
(TIN.1) ava@épel TIG TIMEG Twv  KABUOTEPNHUEVWY
AoQOAEIlV 0€ ampere TTOU oupBouAelovTal Baoel
TOU OVWTATOU OVOUOOTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI
ammdé TO OUYKOAANTH Kal TNG OVOPOOTIKAG TAONG
TPOP0od0Uiag.

A MPOZOXH! H pn TAPNON TWV TTaPATTAVW KAVOVWYV
KABIOTA OVATTOTEAQOHOTIKO TO OUCTNUA Oo@aAcia
TToU TTPORBAETTETAI ATTO TOV KATAOKEUAOTH (KaTnyopia I§
€ emakoAouBoug cofapoug KIvEUvoug yia dTopa
TIT.X. NAEKTPOTTANSiA) KOl AVTIKEIPEVA (TT.X. TTUPKAYIQ).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZZYITKOAAHZHZ

A MPOXOXH! MPIN EKTEAEZITE TIX AKOAOYGEX
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTIO XYTKOAAHTHZ EINAI
IBHITOZX KAl AMTIOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

O NMivakag (MIN. 1) avaeépei Tig TIPEG TTOU cUPBOUAEUOVTAI
YIa 70 KaAWwSIa CUYKOAANONG (o€ mm?) Baoel Tou YéyioTou
PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH.

ZYTKOAAHZHMMA

2xed0v OAa Ta emevdedUPEva NAEKTPODIA OUVSEOVTAl OTO
BeTIKG TTOAO (+) TNG_yevvnTpIag. EEAIPETIKA OTOV apvnTIKO
TIOAO (-) yia NAeKTPSSIa ETTEVOEDUNEVA PE OEU.

ENEPIEIEZ ZYTKOAAHZHZ ZE ZYNEXEZ PEYMA
Tovdeon kaAwdiou ouyk6AAnong Aafidag-Baong
nAekTpodiou

Dépvel 0TO TEPPATIKS Evav €101KO OKPODEKTN TTOU GPAAifel TO
EEOKETTOOTO PHEPOG TOU NAEKTPODIOU.

AuTO TO KaAWDIO GUVOEETAI OTOV OKPODEKTN PE TO GUUBOAO
(*)

Z0vdeon kaAwdiou emMIOTPOPAG peUMATOG
ouyKOAAnong

ZuvdéeTal 0TO PETAANO TTPOG GUYKOAANGT 1) OTO PETAAAIKO
Trdyko 6TToU aTnpigeTal, 600 YivETAI TTIO KOVTA OTO ONUEI0
ouvdeong utré emegepyacia. Autd To KaAWwSIO CUVOEETAl
OTOV OKPOJEKTN UE TO GUPBOAO(-)

ZUOTAOEIG:

- MepioTpéwte péxpl 10 BABOG TOUG OUVOEOHOUG TWV

KaAwdiwv ouykOAAnong oTIG Taxeieg Tpifeg (av

UTTAPXOUV) YIa VO €Ea0@OAITETE pIa TEAEIQ NAEKTPIKN

eTaQR. Xe avriBetn TepimTwon B6a  dnuioupyBouv

UTTEPBEPPAVOEIG TWV IBIWV TWV CUVOETUWY HE Ypryopn

PBOPA TOUG KAl ATTWAEIQ ATTOTEAETPATIKOTNTAG.

XpnoiyoTrolgite KaAwdia cuykOAAnong 6co To duvartov

HIKPOTEPOU PAKOUG.

- AmrogeUyeTe va XpnonuoTroleite HETAAAIKG pépn TToU Oev
AVAKOUV OTO KOWMATI TTPOG OUYKOAANGON, wg
QAVTIKATAOTOOT TOU KAAWBIoU ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUYKOAANGNG. AuTd PTTOpPEl va gival €TTIKIVOUVO yIa TNV
ao@AAEIa Kal va WOEN Un IKAVOTTOINTIKG aTToTEAéTHOTA
yiO TN OUYKOAANGN.
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6. ZYTKOAAHZH: MEPITPA®H
AIAAIKAZIAZ

- Eival amnapaitnto, oe kabe mepintwon, va
avatpeEXETe OTIG EVOEIEEIG TOU KATAOKEUAOTN TOU
avapépovTtal MAvVw OTn OUuCKeuaoia TwWV
épnomonomuusywv nNAeKTpodiwv ol omoieg
€{XVOUV TN 0wWOTH TMOAIKOTNTA TOU NAEKTPODiOU Kal
TO OXETIKO BEATIOTO pelipa.
To pelpa ouykOAANONG mpémel va pubuidetal oe
o§son e TN OIGUETPO  TOU XPNOLUOTIOOUUEVOU
nAekTpodiou Kal e Tov TUMO TOU appoU Tou BEAeTE
va eKTeAéoeTe: EVOELKTIKA TA XPNOLLOToloUheva
peluaTa yia TG diadopeq dlapéTPoug nAekTpodiou
eivau

ZHAekTpAd10 (MM) PeUpacuykoAAnang(A)
min. max.

1,6 25 - 50

2 40 - 80

2,5 60 - 110

3,2 80 - 160

4 120 - 200

Na éxete umoynv cag OTL yia i5leg SlapéTpoug
nAekTpodiou Ba xpnotuomololvtal NYNAES TIUEG
PeUUATOG Yla OPICOVTIEG OUYKOAANOELS, €V yla
OUYKOAANOELG KABETEG 1) MAvw amnd To KepAAl Ba
TPEMEL va XPNOLUOTIooUVTaAl THO XAMNAEG TIHEG
pelpartog.
Ta djr]xavu«i( XAPOKTNPIOTIKG TG 0UVBETNG CUYKOAANONG
kaBopidovTal, TEPA o6 TNV €mIAeypévn €viaon
peluaTog, amoé TIG AAAEG TTAPAMETPOUG OUYKOAANONG
OTTWG MNKOG TOLou, TayUTNTa Kal B€an €eKTEAEONG,
SIGUETPO Kal TTOIOTNTA TWV NAEKTPOdIWV (yIa TN owaTh
OUVTAPNON TIPOCTATEVETE TA NAEKTPOdIA OTTO TNV
uypacia Pe eibIKEC CUOKEUODIEG ) BNKEG).
TTOpEi N OUYKOAANON EIBIKWY NAEKTPOBIWY POUTIAIOU VO
TPOKAAEl  UTTEPPBOAIKEG  TTITOINIEG, OUVIOTATAI, OTNV
TEPITITWON auTh, va pqu(Képst TOV €TMAOYEQ TOU
}ﬁ:éwmmo MEPOUG TNG GUYKOAANTIKAG UNXavAg oTn Béon

Aladikagia ouyk6AAnaong:

- Kpatwvtag ™ pdoka MMPOZTA XTO MPOxQMNO,
TpiBeTe TV AKpPn TOU TNAeKTPOdioU TAVW OTO
KOUMATL TOU TIPOKELTAL VA OUYKOAANOETE
EKTEADVTAG Mla Kivnon oav va avapate €va EUAAKL:
auTt)y eivalt n mo owoty MHEBodog yla va
EUMU EUﬁQTiCETETOTéEO.

MPO2ZOXH: MHN XTYMNATE Tt0 nAektpdédlo oTO
KOUHATL umtdpxel Kivduvog va KATAOTPEYETE TNV
EMIKAAUYN KabBlotTwvTtag BdUOKOAN TNV
EUMIPEUPATLON TOU TOEOU.

OAIG eumupeupatioTel To T6E0, Mpoomabeire va
Slatnpeite pla anéotaon anod To KOPUATL, l0odUvapn
MEe Tn OLAUETPO_ TOU XPNOLUOTOIOUUEVOU
nNAekTpOdiou Kal va dlatnpeiTe AUTAY TNV ATOCTAON
600 TO duvatov o oTabepn) KATA Tn dldpkela NG
EKTEAEONG TNG OUYKOAANONG: va BUnAoTE OTIN KAlon
TOU NAEKTPOSGIOU KATA TN GOPA TOU TIPOXWPNHATOG
npénelva eivainepinou 20-30 Babuav (Eik. G).
3T0 TéAOG NG pa%y’]q GUYKOAANONG, GEpeTe TNV
Akpn Tou NAEKTPOdiou eladpd MPoOG Ta Tiow, o
ox€on e TN dleubnvon Tou TpoXwPENHATog, Mavw
ané TOV KPaTthpa yla va, KAVETE TO YEMIOMQ,
EMOPEVWS AVAONKWOVETE TAXEWG TO NAEKTPODLO ATO
TO TNYMEVO HETAANO Yia VA ETUTUYXAVETE TO OBN OO
TOoUu TO&OU.

MOP®EZ THZ PA®HZ ZYTKOAAHZHZ
Eik.H

7.ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! NMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTlI O ZYITKOAAHTHZ
EINAI ZBHZTOZ KAI AMOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ MNPEMNEI NA
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO NPOzQMIKO
NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON HAEKTPO-

MHXANIKO TOMEA.

A NPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ NAAKEZ TOY
ZYITKOAAHTH KAI ENEMBETE 2TO EZQTEPIKO THZ,
BEBAIQOEITE OTI O 2YTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ
KAl ANMOXZYNAEAEMENOX AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

Evdex6pevol éAeyxol ue NAEKTPIKA TAON OTO ECWIEPIKO

TOU OUYKOAANTH HTTOPOUV va TTPpoKaAéoouv cofapn

nAekTpoTTANSia a6 dueon ema@n pe pépr utré TdoN

Kai/f) TpadpaTa OQEIAGUEVA OE GUECT) ETTAQN HE Spyava

ogKivnon.

- Meplodikd kal OTTOOOATIOTE JE TUXVOTNTA, avAAoya PE TN
XPAON Kal Tnv ToadTnTa oKOvNng Tou TrEPIBAAAOVTOG,
QAVIXVEUOTE TO EOWTEPIKO TOU CUYKOAANTH KaIl a@aipECTE
TN OKOVN TIOU OUYKEVTPWONKE OTO WETAOXNMATIOTH,
avTiotagn Kalr avopBwTh e Enpd TTETTIECUEVO aépal.
(uéxpr 10bar).

- Mn kaTeuBUVETE TOV TIETTIETUEVO AEPT OTIG NAEKTPOVIKEG
TAOKETEG. KaBapioTe Teg pe pia TToAU atraAr BoupTtoa R
KOTAAANAQ SIaAUTIKA.

- MeTnv eukaipia eAEyxETE OTI Ol NAEKTPIKEG TUVOEDEIG Eival
OQAAIOPEVEG Kal TO KOPTTAapiopaTa dev TTapouaialpuv

A&Beg oTn pévVwan.

- ZT0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEILV EAVOTOTTOBETAOTE TIG

TIAGKEG TOU OUYKOAANTH O@aAifovTag PEXP! TO TEPUA TIG

Eiﬁsg OTEPEWONG.

TTOQPEUYETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE €EVEPYEIEG

OUYKOAANONG PE aVOIXTO GUYKOAANTH.

8. WASIMO BAABHZ

ZE NEPINTQZH ENAEXOMENHZ ANIKANOMOIHTIKHZ

AEITOYPITIAY THX MHXANHZXZ, KA

I TTIPIN NA KANETE MIO ZYZTHMATIKO EAEICXO H MPIN

NA AMEYOYNOHTE XE ENA AIKO MAXZ KENTPO

E=YMHPETHXZHZ EAETXETE AN:

- To pelua GUYKOAANONG, pubBuiouévo péow evog
TOTEVOLOMETPOU HE avapopd Tnv KAipaka
dlaBabuiopévn oe aumép, eival kKatdAAnio yia
OlAMETPO KAl Tov TUTIO TOU XPNOLUOTIOOUUEVOU
nAekTpodiou.

- Me 1o yeviké dlakomtn ge «ON» 1 oxeTiki Adurna
eival avappévn- oe avtibetn nepintwon n BAARN
ouvnéwg Fp[orgeml ot ypa}igﬁ TPOP0dATNONG
piup)la'roq KaAadla, npida kat / 1 pica, acpdaieleg,
KATL).

- To kitpvo LED mou onuaivel y enépBaon mﬁ
Bepulkng aocddalelag Umep 1 umo-TdoN
EDQXUKUK ®paToq dev eivalavappevo.

- BepawwBeite dTimapakoAouBroate Tn oxéon
OVOUAOTIKNAG JIAAANEWWNG O TiepinTwon enéppaong
G BepPHOOTATIKAG TpooTaciag avauévare Tn
duolky YUEN NG ouokeung, emaAnBeloate Tn
AELTOUPYLKOTNTA TOU AVEULOTH PA.

- EAéyEre mv 100N NG Xpappr’]g: av 1 Tign  eival
UTTEPPOAIKA UWNAR /| XAUNAr 0 CUYKOAANTAG TTaPapEVEl

En)\,omplopévqg. . )

AéyEate OTL dev epdavifetal kamoto

BpaxukUkAwpa  KaTtd TV _€E0S0 TNG CUOKEUNG :

cauty Tn mepinTwon mpoPeite OTOV AMOKAEIONO

TOU AMpOOTITOU.

- 0L 0OUVOEDEIG TOU KUKADMUATOG GUYKOAANGNG €X0UV
yivelowatd, e1dikd av n AaBida Tou kaAwdiou pagag
€ival mMpAyHaTL OUVOEDEUEVN OTO KOUUATL Kal Xw

iq ngpsu%o)\ﬁ HOVWOTIK®V UAKQV (T.X. Bepvikia).

- To aéplo TG MpooTaaciag mou XpnolpoToleite eivat
OwOoTO KalLoTn owoTtr nuodtnta. (A rgon99.5%).
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(RU)

PYKOBOACTBO MNOJIb3OBATEJIA

BHUMAHME! NEPEL TEM, KAK WCMNOJIb3OBATb
MAWWHY, BHUMATEJNIbHO NPOYUTATH
PYKOBOJCTBOINOJIb3OBATENA.

CBAPOYHBLIE AMMAPATBI [OYITOBOW CBAPKW ONsA
ONEKTPOOOB C MOKPLITUMEM (MMA) FBIOMHXANIKH
KAIEMATTEAMATIKH XPHZH.

MpumeyaHne: B npuBeaeHHOM panee TekcTe
ncnonb3yeTcs TePMUH “CBapOYHbI annapar”.

1. OBLLAA TEXHUKA .
BE3OMNMACHOCTU NPU AYITrOBOU
CBAPKE

Pa6ouunit fomkeH 6bITb XOPOLLO 3HAKOM € 6e30NnacHbIM
ncnonb3oBaHMeM CBapo4yHoro annapaTta u
O3HaKOMJIEH C pPUCKaMW, CBA3aHHbLIMM C NPOLIeCCOM
[YroBOW CBapku, C COOTBETCTBYHLMMU HOpMaMu
3alMTbl U aBapUNHBLIMUA CUTYaLMAMMU.

(Cmotpu Takke TEXHUYECKYIO CMELUWOUKALUIO
IEC unu CLC/TS 62081”: YCTAHOBKA U PABOTA C
OBOPYOOBAHUEM N1 AYFOBOW CBAPKW).

AN

- W36eraTb HenocpeACTBEHHOro KOHTaKTa C
3N1eKTPUYECKMM KOHTYPOM CBapku, Tak Kak B
OTCYTCTBMM Harpy3ku HanpspkeHue, nop oe
reHepaTopom, Bo3pacTaeT U MOXeT GbITb ONacHo.

- OTcoeAuHATb BUIKY MalUMHbI OT 3feKTpU4eckomn
ceTu nepen npoBeAeHMeM nGbIX pa6boT no
coeAMHEHUIO Kabernel cBapku, MeponpusaTUA no
npoBepKe N PEMOHTY.

- BbIknovyaTb CBapo4HbIN annapat M OTCOeAUHSATb
nuTaHve nepep TeM, Kak 3aMeHWUTb WU3HOLIEHHbIe
AeTanu cBapo4YHOW ropenku.

- BbINONHUTbL 23NMEeKTPUYECKYI YCTAaHOBKY B
cCoOTBEeTCTBUE C AEWCTBYHWILUM
3akoHoAaTeNnbCTBOM W MpaBUIlaMU TeXHUKMU
6e3onacHocCTy.

- CoeAVHATbL CBapOYHYK MAalUMHY TOJIbKO C CeTbio
NMUTaHUA € HeWTpanbHbIM MNPOBOAHUKOM,
COeANHEHHbIM C 3a3eMIeH1eM.

- Y6eaAuTbCA, 4TO po3eTKa CeTu npaBUNbHO
coeuHeHa C 3a3eMIIeHNeM 3almnThbl.

- He nonb3oBaTbcsA annapaTtoM B CbIpbIX U MOKPbIX
nomelleHnsX, M He npousBoauTe CBapKy nopa
Aoxaem.

- He nonb3oBaTbca kaGenem c noBpeXxAeHHOMU
m3onsiuMeid UNM C NIAOXWM KOHTAaKTOM B
coeANHEeHUsX.

- He npoBoauTb cBapoYHbLIX PaboT Ha KOHTeHepax,
eMKOCTsIX Unu Tpy6ax, KoTopble cogepxanu Xuakue

Mnuv rasoo6pasHbie roproune BelecTBa.

- He npoBoaguTb cBapo4HbIX paboT Ha maTepuanax,
YMCTKAa KOTOpPbIX NpoBOAaMNacChb
xfopocoaepxXawuMU pacTBOPUTENs MU UNU
NoGnIM30CTH OT YKa3aHHbIX BELLEeCTB.

- He npoBoauTb cBapKky Ha pesepByapax nop
AaBneHneMm.

- Youpatb c pabouyero mecTta Bce roptoyue
MaTepuanbl (Hanpumep, AepeBo, Gymary, TpANkKu u
1.4.).

- O6ecneunTb AOCTAaTOYHYI BEHTUNALUIO paboyero
MecTa WNU nonb3oBaTbCA cheuuanbHbLIMU
BbITSDKKaMM ANs yAaneHus AbiMa, o6pa3sytolierocs
B npouecce cBapku psgom ¢ gyrov. Heo6xoaumo
cucTemMaTU4ecKu NMpoBepsiTb BO3AeWCTBME AbIMOB
cBapku, B 3aBUCUMOCTM OT UX coOcCTaBa,
KOHLUEeHTpauum U NPpoOAONKUTENbHOCTHU
BO34EACTBUS.

- W3Gerante HarpeBaHuA 6GannoHa pas3nUYHbIMU
MCTOYHUKaMK Tenna, B TOM YUCrie U MNPAMbIMU
CONMNHeYHBIMU Nyuyamum (ecnwu
ucnonb3yeTcs).

PDOLO

- MNpuMeHATbL COOTBETCBYHIOLLYI 3FEKTPOM30DNALMUIO
aneKkTpoAaa, cBapMBaeMon AeTanm u MeTanInyeckmux
yacTeM € 3a3eMNneHUeM, pPacnoNioXeHHbIX
no6nu3ocTy (AOCTYNHBIX) .
9Toro MOXHO AOCTUYbL, HaAeB nepyaTku, o6yBb,
Kacky U cneuofexay, NpeayCcMoTpeHHbIe Ans TaKux
uyenei, U nNocpeacTBOM MUCNONb3OBaHMUA
U3onupyrLMX NNaTcopm UNu KOBPOB.

- Bcerga 3awuwaTtb rnasa cneuyuanbHbIMU

HEaKTUHUYHBLIMU CTEKNaMKU, MOHTUPOBAHHLIMU Ha
MacCKM U Ha KacKu.
Monb3oBaTbCcA 3aWMTHOW HeBO3ropaemMomn
cneuogexaon, usberas nopBepraTb KOXY
BO3AeWCTBUI YynbTpaduoneTtoBbIX U
UH(pakpacHbIX ny4yenh, NPOM3BOAUMBbIX OYrow ;
3alMTa AOMMKHA OTHOCUTLCA TaKke K MPoOYMM
nvuam, HaxoAasWMMcs No6nu3ocTU OT Ayru, npu
MOMOLLM 3KPAHOB UM He OTPaXXaloLLMX LUTOP.

®

- OneKkTpoMarHuTHble NONs, reHepupyembie
npoueccom CcBapKu, MOFyT BnuATbL Ha pa6oTty
3NeKTpPoOGOPYyAOBaHUA M INEKTPOHHOM
annaparypbl.

Nioau, nmewwme HeobGxoaumykw Ans
XNU3HeAeATeNbHOCTU 3NEeKTPUYecKy u
3NMEeKTPOHHY annapatypy (npum. Perynsatop
cepAevyHoro puTma, pecnuparop U T A...), AOMKHbI
NPOKOHCYNbLTUPOBATLCA C BPa4OM nepea TeMm, Kak
HaxoAUTbLCA B 30HaxX PAAOM C MeCTOM
ncnonb30BaHUsA 3TOro CBapoYHoro annaparta
Noagam, MmMerwwum HeobGxoaumyw Ans
XU3HeAeATeNbHOCTU 3NMEeKTPUYECKYyH U
3NEeKTPOHHYI annapaTtypy, He peKoMeHAyeTcs
Nonb30BaThbCs AaHHbIM CBapOYHbIM annapaTom.

- 3TOT CcBapoYHbLIN annapaT yAoBneTBopseT
TeXxHU4Yeckomy cTaHpapTy wusgenusa Ans
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MCKNKWYNTENbHOro UCNOoNb3OoOBaHUA B
NPOMbILWNEHHON cpede U B NpodecCUoHanbHbIX
uensx.

He rapaHTupyeTcsi 3neKTpOMarHuTHoe
COOTBeTCTBUE B JOMalLHell 06CTaHOBKe.

A OOMNONHUTENBHbBIE NPEAOCTOPOXHOCTU

- ONEPALUUCBAPKMU:

- B NOMEWEeHUN C BbLICOKUM pPUCKOM
3neKTpuyeckoro paspsaa

- BMOrpaHUYHbIX 30HaX

- NpU HanWM4YMMu BO3ropaembiX W B3pbIBYATbIX
Matepuanos

HEOBXOOUMO, 4yTo6bl “OTBETCTBEHHbLIA 3KcnepT”

npeABapuTENIbHO OLIEHUN PUCK U PaboThbl AOMKHbI

npoBOoAUTbLCA B NPUCYTCTBMU Apyrux nwuy,

yMelolmx AeCcTBOBaTb B CUTyaL Uy TpeBoru.

HEOBXOOUMO npumeHsiTb TeEXHUYECKue cpeacTBa

3aWwnTbl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9.

"TEXHUYECKOM CMEUMOUKALMUA IEC wunm

CLC/TS 62081”.

- HEOBXOOMMO 3anpeTtuTb cBapkKy, koraa pa6oumnin
NPUMOAHAT Haf, NOJIOM, 3a UCKITIOYEHNEM Cry4aeB,
Korpa ucnonb3yloTcs nnaTgopmbl 6e3onacHoCTU.

- HANPAXEHUWE MEXAOY OEPXATENAMMU

ANEKTPOOOB WIIU TOPEJNIKAMU: pa6otas c
HECKONIbKUMM CBapOYHbIMM annaparamu Ha ogHoOMn
AeTanu UMM Ha COEAMHEHHbIX 3JeKTPUYEeCcKU
AeTansix BO3MOXHA reHepauusi onacHOW CyMMbl
“XonocTtoro” HanpsAxXeHWUs MexAay AByMA
Pa3snNUyHbIMU AepXaTensiMu 3MeKTPoAOB WU
ropenkamu, A0 3Ha4yeHus, Moryuiero B ABa pasa
NpeBbICUTbL AONYCTUMbINA Npeaen.
Heo6xoanMmo, 4TOGbl ONbITHLIA KOOpAUHATOP NpuU
nomolM nNpuGopoB npoBen u3MepeHue AnNs
onpeaeneHnss pucka U NPUHAN noAaxoasiwue
3alUTHbIEe Mepbl, Kak ykazaHo B 5.9
“TEXHUYECKOW CMEUNOUKALUUU IEC wunwm
CLC/TS 62081”.

A ICTATOYHbIA PUCK

- MPUMEHEHUME HE MO HA3HAYEHWUIO: onacHo
NPMMEHSATL CBapO4HbIi annapar Ans noobbix pador,
OTNIMYAIWMUXCA OT MNpPeaAyCMOTPEeHHbIX (Hanp.
PasmMopaxuBaHue Tpy6 BOAONPOBOAHOMN CETH).

2.BBEOEHUE U OBLLEEE OINMUCAHUE

OTOT CBAPOYHbIV annapat SBASETCA UCTOYHMKOM TOKa Ans
[yroBOW CBapKu, BbINOMHEH creumanbHo Ana ceapkv MMA
npu noctosHHom Toke (DC)Cneuunduyeckue
XapakTepUCTUKN ITOW CUCTEeMbl perynmpoBaHus
(MHBEPTEP), Takue, kak BblCOKasi CKOPOCTb U TOYHOCTb
perynvpoBaHusi, obecneuvBaloT CBapoHHOMY anmnapary
npekpacHble ka4yecTBa CBapku CO BCEMW drieKTpodamu ¢
NOKPbITUEM (PYTWUIMOBbIE, KNCMOTHbIE, LLENOYHbIE).

PerynupoBaHue cuctemolri "uHBepTep" Ha Bxoge B NMHUIO
nuTaHusi (NepBUYHYI0) NPUBOAWT K PE3KOMY COKpaLLEHWo
obbema, kak TpaHcdopmaTopa, Tak W BbINPAMISIOLLErO
COMPOTUBEHWSI, NO3BOJIAS CO3AAaTb CBApPCHHbINA annapar
oYyeHb HebonbloOro Beca W obbema, noAvepkuBas
KayecTBa NoABWKHOCTY U NETKOCTM B paboTe.

NPUHAANEXHOCTU, NOCTABNAEMbIE MO 3AKA3Y:
- Ha6op gns ceapku MMA.

- Habop ans ceapkn MMA.

- ApanTop ans 6annoHa c aproHoM.

- PepykTop AaBneHusi ¢ MaHOMETpOM.

- [openka ans ceapku TIG.

3. TEXHUWYECKUE OAHHbIE

Tabnuuka gaHHbIX

TexHu4yeckme pAaHHble, XxapakTepusylolwwue paboTty u

nonb3oBaHWe annapaToM, MpuBEAeHbl Ha creumanbHoM

Tabrnuyke, UX pas3bsiCHeHNE AAETCS HUXE:!

Puc. A

1- CTeneHb 3awwmTbl Koprnyca.

2- CuMBON nuTatoLeit ceTu:

OpHodasHoe NepeMeHHOe HanpshkeHue;

TpexdasHoe nepeMeHHOe HanpsixxeHne.

3- CumBon S: ykasbIBaeT, YTO MOXHO BbINOMHSATb CBAPKY B
MOMELLEHNN C MOBbILLIEHHLIM PUCKOM 3MEKTPUYECKOrO
LoKa (Hanpumep, psAOM C MeTannMYeckuM Maccamu).

4- CvimMBOI NpeayCMOTPEHHOrO TUMNa CBapKy.

5- BHYTPEeHHSIA CTPYKTYpHasi cCxeMa CBapo4HOro annapar.

6- CooTBeTcTBYeT EBpOnerickum Hopmam Ge3onacHocTu 1
TpeboBaHNAM K KOHCTPYKLMW [YroBblX CBapOYHbIX
annapaTos.

7- CepuiiHbll HoMep. WpeHTudukaumsa mMawuHbl
(Heobxoaum npu obpalleHun 3a TexXHU4ecKkown
noMoLblo, 3anacHbIMW YacTAMU, NpoBepke
OpUrVHaNbHOCTW M3aenus).

8- lMapameTpbl CBapOYHOro KOHTYypa:

- U, - MakcumarnbHoe HanpsixeHue 6e3 Harpy3aku.

- I,/U, TOK u HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOLiME
HOPManu3oBaHHLIM NPOU3BOAMMbIE annapaToMm BO
BPEMSsi CBapKu.

X - koacphduumeHT npepbiBUCTOCTU paboThl.

MokasbiBaeT Bpemsi, B TeYEHWM KOTOPOro annapar

MOXeT 06ecrneunTb ykasdaHHbIA B 3TOW XK KOFNOHKe

Tok. KoadhdpmumeHT ykasbiBaeTcs B % k ocHoBHOMY 10

- MUHYTHOMY UMKNy. (Hanpumep, 60 % paBHseTcs 6

MUHyTaM paboTbl C nocneaylowmM 4-X MUHYTHbIM

nepepbiBom, M T. [.).

- AIV-A/V - ykasbiBaeT AMana3oH perynupoBku Toka
cBapku (MUHMManbHbI/ MakcuMmanbHbl) nNpu
COOTBETCTBYIOLLIEM HaMNpPsHKEHWUN AyTW.

9- MapameTpbl aNeKTPUYECKON CETU NUTAHUS:

- U, nepemeHHOe HampsbkeHue 1 yactoTa nuratoLen
ceTun annapara (MakcumanbHbI gonyck £ 10 %).

= |2 MAKCUManbHbIV TOK, NOTPEONAEMbIN OT CETU.

- |,.r 3ppeKTUBHBIN TOK, NOTPEBNSIEMBIN OT CETU.
10--===~ BenuunHa nnaBkux npeaoxpaHuTenewn

3aMefneHHoro AencTBUsl, npefdycMaTpuBaemblX Ans

3aLUNTBI SIMHUN.

11-CumBonbl, COOTBETCTBYylOLWME npaBunam
6e3onacHoCcTu, Ybe 3HayeHue npusedeHo B rmaee 1
“ObLwas TexHuka 6e3onacHOCTM ANsi AyroBowi CBapku”.

Mpumeyanue: TMpumep nAeHTUUKALMOHHOW TabMuKm
ABNSIETCH YyKasaTeNnbHbIM AN OObSCHEHWUS 3HayeHus
CUMBOIMOB ¥ LIMP: TOYHbIE 3HAYEHWSA TEXHUYECKUX AaHHbIX
BalLlero annaparta npmBeAeHbl Ha ero TaGnunuke.

MPOYUE TEXHUWYECKWUE OAHHbIE:

- CBAPOYHbIN AMMAPAT: cmoTtpu tabnuuy 1(TAB.1
- 3AXWUM C SNNIEKTPOAOM: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2
Bec cBapoyHoro annaparayka3saH B Tabnuue 1 (TAB. 1)
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4. ONNCAHUE CBAPOYHOIO
AMNMAPATA

MaluvHa B OCHOBHOM COCTOWT W3 CWIOBbIX 6rokoB,
BbIMONHEHHbIX B BUAEe nNevyaTHbIXx nnaTt wu
ONTUMU3NPOBAHHBLIX ANA obecnevyeHnss MakcumarbHON
HaJeXHOCTW W YyMeHblWeHHON noTpebHocT B
TexobCnyxunBaHuu.

Puc. B

1- Bxop: ogHobasHas NMHWS NUTaHWs, Grok.

2- TpaH3VCTOpPHbIV ynpaBnstoLLmii knioyeson mocT (IGBT)

1 NpvBoAbI: Npeobpa3syeT BbINPSAMIEHHOE NOCTOSAHHOE

HanpsikeHne IUHUN B MNEepeMeHHOe HanpskeHue

BbICOKOW YacTOTbl, @ TakkKe perynmpyer MOLLHOCTb, B

3aBWCUMMOCTM OT HEOBXOAMMOro ToKa/HanpsixeHus

CcBapKu.

Bbicoko4acToTHbIN TpaHcopmaTop: Ha NepBUYHYIO

06MOTKy nogaeTcsi npeobpa3oBaHHOE HanpskeHue u3

6noka 2; ero (yHKUMEN sBNsieTCs aganTupoBarb

HanpsbkeHne M TOK A0 BENWYMH, HeobBXOAUMBIX ANs

npoBeAeHNs [yroBol cBapkM W, OAHOBPEMEHHO

ranbBaHN4eCKN W30NMUPOBaTb LieMb CBapKW OT CeTU
nuTaHus.

4- BTOPWUYHBIA BbINPAMUTENBHBLIA MOCT C  WHAYKUMEN
BblpaBHMWBaHMA: npeobpa3yeT MNepeMeHHbIN
TOK/HanpsxeHue, nocTynatwlwee OT BTOPUYHOM
0OMOTKM, B MOCTOSIHHBIA TOK/HanMpsikeHne C OueHb
HU3KUMU KonebaHuaMU.

5- ONeKTPOHHLIN perynaTop: MrHOBEHHO perynupyer
3HaYeHNs TPaH3MCTOPHOrO MOCTa TOKa CBapKkM MU
cpaBHMBaeT WX CO 3HaAYEHWSIMWU, 3afaHHbIMU
onepaTopoMm; MOAYNMPYeT WMMYNbCbl YNpaBneHus
npusoaos IGBT, BbINonHALLME perynupoBaHue.
KaBopidel Tn duvapIikA amrdvTnong Tou peUPATOG KATA
TNV TAgN Tou NAekTpOdiou (AuETa BPaXUKUKAWMATA) Kal
ETTOTITEUEI TA CUCTAPOTA OOPAAEIQG.

w
g

Y mopgenu «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» cyliectyer

YCTPOWCTBO, aBTOMaTUYECKN pacrno3HatoLLee HanpshkxeHme

cetn (115 B nepem. Toka 230 B nepem. TOka) u

nogroTaenmBatoLLee MaLLKHy K npaBuIibHoN pabare.

Monb3oBaTenb MOXET NOHATL, NoAaeTcs nu k annaparty 115

B nepem. Toka wnu 230 B nepem. Toka no ugety

csetoguoga.(Puc. C (3)).

- CBETOAOMOQA 3ENEHOIO LIBETA yka3biBaeT Ha To,
4yTO annapart nogcoeauHeH k cetv ¢ 230 B nepem. Toka.

- CBETOAMOO OPAHXXEBOI'O LIBETA ykasbiBaeT Ha
TO, 4YTO annapaTt nogcoeauHeH k cetn ¢ 115 B nepem.
Toka. Bo Bpems pabotbl npu pexxvme 115 B nepem. Toka
BO3MOXHO, 4YTO MO MNpUYUHE [NUTeNbHOro U
3HauYUTENbHOro NepeHanpskeHus, annapar Ans
6e3onacHocTy nepekntounTcA Ha 230 B nepem. Toka.
B Takom cnyyae pans BO30GHOBNEHMA CBapku
Heo6X0AUMO BbIKMIOYUTL U BHOBb BKIHOYUTH
annapat. MoOBTOPHO BKMOYMTL MALIMHY TONbLKO
nocne Toro, kak ceetoguop, (Puc. C (3)) nonHocTbio
norac.

OPTrAHbl NOACOEOWHEHUA, PErMYJIMPOBAHUA U
OBO3HAYEHUA

MNepenHas naHenb
Puc.C

1-THe340 NONOXWUTEeNnbHOro nonkwca
noAcoeAnHeHNs CBapoYHoro kabensi.

2- XKenTasi uHOVMKaTOpHasi namna, He ropuT B HOPMarnbHOM
cocTosiHun. Ecnn oHa 3aropenacb, TO 3TO 3Ha4uUT 4TO
nanbHenwasi pabota He BO3MOXHA MO OAHOW U3
CReayLLMX NPUYMH:

- CpabarbiBaHue TepMO3aLMThbI: CIIULLKOM BbiCOKast

(+) Ans

TemnepaTypa BHYTpW Kopryca npuGopa. Annapat
BKIIOYEH, HO CBapPOYHbIN TOK He Byaer npoTekaTb 4o
Tex nop, Mnoka Temnepatypa He MOHU3UTCA [0
HopMarnbHOro 3HayeHusi. [pu ee MNOHMXEHUU
BKITIOYEHME NMPON30NaeT aBTOMATUYECKN.

- 3aWwuTa OT CIMIUKOM HMU3KOro WNU CIULIKOM
BbICOKOTO HanpsiXXeHUs1 ceTU: Korga HanpshkeHue
CeTV CTaHOBUTCS CIIMLLKOM BbICOKAM WM CIVLLKOM
HU3KUM, To GokmpyeTcs paboTa annapata.

- 3awwmra ot NMPUKIEUBAHUA: B TOM cnyyae, ecnu
3NeKTpoh MnpukrnenBaeTcs K CBapuBaemMomy
maTepuany, CBapoOYHblii annapat 6nokupyeTcs
aBTOMaTM4eckyu, MO3BOMsA YyAaneHue anekTpopa
BPYYHY!I0, HE UICMOPTMB 3aXKMM dNEKTPOAA.

3-3eneHaa wuHAMKaToOpHas namna MHAMKaTOp

NPVCOEAVNHEHNS K 3NEKTPUYECKON CeTU U TOTOBHOCTH K

pabore.

4- [loTeHUMOMETp AN perynMpoBaHnsa CBapo4HOI Toka Co
WwKanon, nporpagyupoBaHHOW B amnepax,
MO3BOMSIOLLMA U3MEHSTb BESIMUMHY TOka BO Bpemsi
ceapku. (Y mogenu «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC»
nmeeTcs [ABOWHAs LWKana, nporpagyvpoBaHHas B
amnepax).

5-THe3no0 oTpuuaTenbHOro mnontca
noACcoeAnHeHUs cBapo4Horo kabensi.

(-) Aans

3aaHsAsA naHenb
Puc. D

1- Kabenb nuTaHns ¢ eBponenckomn ABYXLUTbIPEBOW BUIKON
W KOHTaKTOM 3a3EMIEHNS.
(Y mogenu «DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» kabenb 6e3
BUIKM).

2-naBHblh BblkMoYatens O/ BbikMdeH, |/ BknoyeH
(cBeTAwwmiics).

5.YCTAHOBKA

A BHMMAHUE! BbIMNOJIHUTb BCE OMNEPALUM MO
YCTAHOBKE W 9NIEKTPUYECKOE COEOUHEHUE CO
CBAPOYHbIM AMNMAPATOM, OTKNKOYEHHBIM U
OTCOEAWHEHHbLIM OT CETUMUTAHMUA.
QNEKTPUYECKME COEOWHEHWUA OOJXHbI
BbIMONMHATBLCA TOJNIbKO ONbITHbIM WU
KBANMU®ULIMPOBAHHbLIM NEPCOHAJIOM.

CBOPKA
CHSTb CO CBapOYHOrO annaparta ynakoBKy, BbIMOMHUTbL
CBOPKY OTCOEAMHEHHbIX YaCTEeN, UMEIOLLINXCS B YNaKoBKe.

C6opka kabens Bo3Bpara - 3aXuma
Puc.E

Co6opka kabens/cBapku - 3akuma gepxarens
anekTpoga
Puc.F

PacnonoxeHue annapara

Pacnonaraiite annapat Tak, 4TOobGbl He NepekpbiEaTb
NpUTOK M OTTOK OXJlaXAalllero Bo3gyxa K annaparty
(NpuHyanTenbHass BEeHTUNSAUMS NpPU NOMOLLM
BEHTUNATOpA): CrneauTe Takke 3a TeMm, 4TobObl He
npoucxoauno BcacbiBaHWe npoBoAsALwei Mbinu,
KOPPO3MBHbIX MAPOB, BNAarm nT. A.

Bokpyr cBapo4yHOoro annapata crnegyer ocCTaBUTb
cB060HOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.
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A BHUMAHME! YcTtaHOBUTL CBapOYHbIW annapar Ha
NIOCKY0 NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBylLEWN
rpy30onoAbLEMHOCTbIO, 4YTOGbl M3BexaTb oOnacHbIX
CMeLLEeHWUA UM ONPOKNAbLIBAHUSA.

NOACOEANHEHWUE K 9NIEKTPUYECKOW CETHU

MUTAHUA

- [Mepepn nopcoeavHeHvem annapata K 3neKTpu4eckon
CeTu, NpoBEpbTE COOTBETCTBME HAMPSXKEHNSI N YaCTOTbl
ceTu B MecTe YCTaHOBKWU TEXHUYECKUM
XxapakTepuctukam, MpuBefeHHbIM Ha Tabnuuke
annapara.

- CBapoyHblil annapaT AOSKEH COEAMHATBCS TOMbKO C
CUCTEMOW MNUTAHWUA C HyneBblM MPOBOAHUKOM,
NOACOEAVHEHHBIM K 3a3eMIEHUIO.

- Ona Toro, 4Tobbl yaoBneTBopATb TpeboBaHMAM
CraHpgapta EN 61000-3-11 (MepuaHue nsobpaxeHus)
pekoMeHAayeTCsi NPOU3BOANTL COeAMHEHUSI CBAaPOYHOIO
annapata C To4ykaMu uHTepdelica ceTu nuTaHus,
“MeLwmmMmn nmneaaHc meHee Z makc =0,24 Owm.

- PekomeHnayeTca ocyllecTBNATb MUTaHWe CBAPOYHOrO
annapata rnpv nomoLumn anekTporeHepatopos. Moaernb
CBapo4HOro annapata, o6o3HauyeHHasi MapKMpOBKOW
"GE" (OnekTporeHepaTop), MOAXOANUT ANsi MUTaHWUA Npu
MOMOLLIM 3MEKTPOreHepaTopPoOB C MOLLHOCTBIO HE MEHEE,
YeM MakcumarbHasi MOLYHOCTb CBApPOYHOTrO annapara,
yMHOXeHHasi Ha 1.5.

- BUIKAUPO3ETKA:

- Mopgenb 230V nepBoHayarnbHO OCHalleHa kabenem

NUTaHUs CO CTaHZapTHOM Bwmnkon (2 nomwoca +
3asemnenue), 16A/ 250 B. AnnapaT MOXHO
noaknyatb K CTaHOapTHOW ceTeBoW poseTke,
o6opyaoBaHHON NNAaBkKMM UM aBTOMAaTU4ECKUM
npegoxpaHuTenem; crneuuanbHas 3asemnsiowias
Knemma AorkHa ObiTb coeiMHeHa ¢ 3a3eMnsioLmUmM
NpOBOAHWKOM (KenTo-3eneHoro ueeTa) IUHUW
nuTaHus.
B Tabnuue (TAB. 1) npuBegeHbl 3HayeHus B
amnepax, pekoMeHayemble Ansi NpeaoxpaHuTenen
NUHWW  3aMe[fNIeHHOro AeiCTBUSA, BbIGPaHHbIX Ha
OCHOBE MaKkC. HOMUWHaNbHOrO ToOKa,
BblpabaTbiBAEMOro CBapoO4HbIM annapaToMm, W
HOMUWHAMNbHOTO HaMPSHKEHUS NUTaHNS.

- Ona cBapo4HbIX annapaTtoB 6e3 BUNKK (Mogenu
115/230V), coeauHuTb kabenb nutaHus co
CTaHOgapTHOM BWUMKOW (2 nontoca + 3asemneHve),
paccuMTaHHOM Ha noTpebnsembli annapaTtom TOK.
HeoGxoguvo nqqKritdiarb K CTaHlapTHO M CeTe o
po3eTke, o6opyAOBaHHON NNaBKUM WNU
aBTOMaTUYeCKUM MpefoXpaHuTeneM; cneuunanbHas
3asemnsiolLas knemma JomkHa ObiTb coefiMHeHa ¢
3a3eMnA0WUM  NPOBOAHUKOM  (XKEenTo- 3eMeHoro
uBeta) NuHWM nuTaHus. B Tabnuue (TAB. 1)
npvBeAeHbl 3HaYeHUst B amnepax, pekomeHayemble
AN npejoxpaHuTeneid NUHWUM  3aMeane HHO ro
nencTBusl, BblOpaHHbBIX Ha OCHOBE Makc.
HOMUWHaIbHOro Toka, BblpabaTbiBaEMOro CBapoYHbIM
annapaToM, U HOMUHAIbHOTO HaNPSPKEHWS MUTAHUS.

A BHUMAHMUE! HecoGniogeHue ykasaHHbIX Bbllle
npaBun CylwecTBeHHO CHWXaeT 3¢ eKTUBHOCTL
ANeKTPOo3aWmThbl, NPeAyCMOTPEHHOW W3roroBUTENnem
(knacc I) n MmoxeT NpUBECTU K Cepbe3HbIM TPaBMaM y
niogen (Hanp., 3NeKTPUYECKUWA LIOK) M HaHeCceHuto
MaTepuanbHoro ywep6a (Hanp., noxapy).

COEOVWHEHUE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHUE! NEPEQ TEM, KAK BbIMOJNHATb
COEOWHEHMUA, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
AMMAPAT OTKMKOYEH U OTCOEAUMHEH OT CETU
MUTAHUA.

B taGue (TAB. 1)umetoTcs 3HaYeHUs, pEKOMEHAYEMbIE
ans kabenen cBapku (B MM’) B COOTBETCTBME C
MaKcyMasibHbIM TOKOM CBApOYHOrO annapara.

OMEPALIMU CBAPKWU MPUMNOCTOAHHOM TOKE

Moyt BCe anekTpoabl C MOKPLITUEM COEAMHATCA C
NONOXWUTENbHLIM MNOMCOM (+) reHepaTopa; 3a
UCKMIOYEHNEeM 3NIeKTPOJOB C  KUCIOTHbLIM MOKPbITUEM,
COeANHSAEMbIX C OTPULIATENbHBIM MOMIOCOM (-).

ONEPALUN CBAPKU NPUNOCTOAHHOM TOKE
CoepauHeHuWe kabensa cBapku AepxaTens anekrpoaa

Ha KoHLe nmeeTcsi cneumarnbHbIf 3aKUM, KOTOPbIA Hy>XeH
NS 3aKpyYMBaHWUSA OTKPLITOW YacTyW 3NekTpoaa.

OT10T Kabenb HeoOGXOOUMMO COEAVMHUTL C  3aXUMMOM,
0603Ha4eHHbIM cmBorniom (1)

CoepuHeHue kabens Bo3BpaTa Toka CBapku
CoeauHseTcs co cBapuBaeMon pfeTanbio WM C
MeTanmnMyeckuM CTOMOM, Ha KOTOPOM OHa NeXuT Kak
MO>XHO GIIMKeE K BbINOMHAEMOMY CBAPHOMY COEAMHEHWIO.
O1oT kabenb Heob6XoAMMO COEAMHUTbL C  3aXUMOM,
0603Ha4eHHbIM CUMBOIIOM (=)

PeKomeHnauMM

- 3aKpyTWUTb [0 KOHUa coeduHUTENW kabenen cBapku B
GbICTPbIX COEAMHEHUSX (ecnu wumetloTcs), AnNs
obecrneyeHnst XOpOLLEero 3MeKTPUYECKOro KOHTakTa; B
NPOTMBHOM Clyyae npou3onaeT neperpes camux
coeavHUTENEN C UX NocrneayoLwmm 6bICTPbIM U3HOCOM U
notepem apdheKTUBHOCTH.

Mcnonb3oBath Kkak MOxHO 6Gonee kopoTkue kabenu
CBapkKu .

MN3GeraTtb nonb3oBaTbCA MeTannMyeckumMmu
CTPYKTYpamu, He OTHOCSLUMMUCS K obpabaTbiBaemoii
feTanu, BMecTo kabens Bo3Bpata Toka CBapku; 3TO
MOXeT ObITb onacHo Ans 6e3onacHoCTV U AaTb Nrnoxve
pe3ynbTaThl NpY CBapke.

6. CBAPKA:
FIPOLI,ED,YPbI

- PekomeHayem Bcerga uutaTthb NHCTPYKUMIO
NPOM3BOAUTENS 3MEKTPOAOB, TAK Kak B HEW ykasaHbl U
NONSIPHOCTb MOA COeAMHEHUS U ONTUMAsbHbl N TOK
CBapKu AN AaHHbIX 3NeKTPOA0B.

Tok cBapku AOMKeH BbIGUpATbCS B 3aBUCUMOCTU OT
AnamMeTpa anekTpoAa v TUna BbINOSTHAEMbIX CBapPOYHbIX
pabot. Hwxe npuBogutca Tabnuua AonyCTUMbIX TOKOB
CBapKu B 3aBUCUMOCTY OT AnamMeTpa aNeKTPOAoB:
OvameTp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku, A

OMNWCAHWE

M. MaK.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- NMoMHUTE, 4YTO MEeXaHW4Yeckue XapakTepUCTUKM
CBapOYHOrO LUBa 3aBUCAT He TOMbKO OT BENUYWHbI
BbIGPaHHOrO Toka CBapku, HO WM ApYrvX napameTpoB
CBapKM, Takux Kak AMaMeTp 1 Ka4eCTBO ANEKTPOLOB.
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- MexaHnyeckne xapakTepuCTUKM CBapOYHOro LBa
onpeaensioTcs, NOMUMO WHTEHCUBHOCTU BbIGpaHHOro
TOKa, APYrMMU MapaMeTpamu CBapku: ANWHOW Ayru,
CKOPOCTbIO W MOMOXEHNEM BbIMNOSHEHUS, AnaMeTpom U
Ka4eCcTBOM 9NeKTpOAoB (AN JNyuweid CoXpaHHOCTU
XPaHUTb ANEeKTPOAb! B 3alLMLLEHHOM OT Briaru MecTe, B
cneumanbHbIX yNakoBKax UIv KOHTEHepax).

- Bo3moxHO, YTO CBapka C onpeaeneHHbIMU PYyTUIOBLIMU
anekTpogamu npveegeT k obpasoBaHUi0 U3ObITOYHbIX
6pbI3r. B aToM cnyyae pekomeHayeTcs nepecTaBuUTb
cenekTop, HaxoAAalWwMiAcA Ha nepeaHen naHenu
CBapOoYHOro annapara, B nonoxexneTlG.

BeinonHeHue

- Hdepxa macky NEPEA NNLOM, nprkocHUTECh K MecTy
CBapky KOHLIOM 3neKTpofa, ABWXEHVEe Ballen pyku
[IOMKHO GbITb MOXOXE Ha TO, KAKUM Bbl 3aXKUraeTe CrnyKy.
370 1 eCTb NPaBWIbHbIN METOA 3aXXUTraHWsA AYrn.
BHumaHve: He cTyuunte anektpoaom no Aetanu, Tak kak
9TO MOXET MPMBECTU K MOBPEXAEHWIO MOKPLITUS U
3aTPYAHUT 3axuUraHue ayru.

Kak Tornbko nosiBUTCA anekTpuyeckasi Ayra, nonbitaintech
yAepXvBaTb PacCTosiHMe [0 LiBa PaBHbIM AMaMeTpy
vucnonb3yemoro anektpoga. B npouecce cBapku
yAepxuBaiTe 9TO paccTOsiHWE MOCTOSAHHO Ans
nosnyveHnsi paBHOMEpPHOro LWwea. MoMHWTE, YTO HaKMoH
ocY 9nekTpoja B HampaBneHWW ABWKEHWS AOIDKEH
coctaenATk okono 20-30 rpagycos (Puc. G)

3aKkaHuMBas LIOB, OTBEAMUTE AMEKTPOA HEMHOrO Hasag,
No OTHOLWIEHWIO K HamnpaBreHuio CBapku, 4TOGbI
3aMoNHUNCA CBapoOYHbIA kpaTep, a 3aTemM pesko
NoAHUMUTE ANEKTPOZ U3 pacnnaea Anst UCHe3HOBEHUs
ayru.

I'Iapame'rphl CBapoOYHbLIX WWBOB
Puc. H

7. TEXOBCNY>XUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEQ MPOBEOEHUEM ONEPALIMA
TEXOBCNYXUBAHUA NMPOBEPUTbL, 4YTO
CBAPOYHbIV AMNAPAT OTKNIOYEH U OTCOEAUHEH
OT CETUTIUTAHUA .

BHENJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCITY>KMUBAHUE
OMEPALUWWN BHEMNAHOBOIO TEXOBCIYXUBAHUA
AOMKHbI BbIMONHATLCA TOJIBKO ONbITHbIM UITA
KBANMN®NWUNPOBAHHbBIM B 3NEKTPUKO-
MEXAHUYECKUX PABOTAX MEPCOHAJIIOM.

A BHUMAHME! HUKOIOA HE CHUMAWTE MAHENb
M HE NMPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU
KOPNYCA ANMNAPATA, HE OTCOEAWHUB
NPEOBAPUTENbHO BWUIIKY OT 3NEKTPUYECKOW
CETW.

BbinonHeHne NpPOBepPOK MOA HAMpPsKEHWEM MoOXeT

NPUBECTU K Cepbe3HbIM 3NIeKTPOoTpaBMaMm, TaK Kak

BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIN KOHTaKT C

TOKOBeAYW UMM YacTaMuU annapata wu/unm

noBpexAeHUsAM BCreAcTBME KOHTaKTa C 4acTsaMu B

ABWKEHUMN.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOI YacTb
annapara, B 3aBUCYMOCTM OT YaCTOTbI UCMOMNb30BaHNS 1
3anblneHHocTu paboyero mecTta. YpansiTte
HaKOMMBLLYKOCS Ha TpaHctopMaTope, CONpPOTUBIIEHWN U
BbINPSIMUTENE Mbiflb NPY MOMOLLM CTPYM CYXOro CXaToro

BO3/yXa C HA3KWUM faBrieHnem (Makc. 10 6ap) .

- He HanpaBnsTb cTpylo cxaToro BOo3ayxa Ha
aneKkTpuYeckue nnatbl; NPON3BECTU UX OUUCTKY OYeHb
MSITKOV LLIETKOW UMK crieLarnbHbIMU pacTBOPUTENAMU.

- MpoBepuTb nNpuM O4YNUCTKE, YTO 3INeKTpuveckue
Coe[IMHEeHNs1 XOPOLLIO 3aKpy4eHbl N Ha kabenenpoBoake
OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUSA N30NALUM.

- Mocne okoH4YaHus onepauun Texo6CnyxnBaHus
BEpHWUTE nNaHenu annapata Ha MeCTO W XOpOLUO
3aKpyTUTE BCE KPENeXHbIe BUHTBI.

- Hwkoraa He npoBoauTe cBapKy NPy OTKPbLITOM MaLLUHE.

8.MONUCK HEUMCIMPABHOCTEM

B cnyyasix HeynoBneTBopuTenbHOM paboTbl annapara,

nepea MPOBEOEHWEM CUCTEMATUYECKOW

NMPOBEPKWM W obpaleHneM B CEpBUCHbIA LEHTP,

npoBepbTe crieaytoLee:

- Y6eanTbCs, 4YTO TOK CBapku, BenMYMHA KOTOPOro
perynupyetcs MOTEHLMOMETPOM, CO CCbIIKOW Ha
rpagyvpoBaHHyl0 B amnepax Lkany, COOTBETCTBYeT
AnameTpy 1 TUMY MCMOoSb3yeMOoro anekTpada.

- Y6eauTtbcs, 4TO OCHOBHOWM BbIKMOYaTeNb BKIIOHEH W
ropuT cooTBeTCTByloWaa namna. Ecnu aro He Tak, To
HanpsbkeHne ceTu He [OXOAWT AO annaparta, Nnosromy
npoBepbTe MNUHUIO nUTaHUa (kabenb, BUNKy w/unu
po3eTKy, NpefoXpaHuTenbn T 4.).

- MpoBepuTb, He 3aropenacb N xentas WHAVWKaTOpHas
namna, KoTopas CurHanuavpyetr o cpabaTbiBaHWK
3alMUTLl OT MepeHanpsikeHnss Unu HeJoCTaTOYHOM
HanpshKeHUs U KOPOTKOTO 3aMblKaHMSI.

- Ins oTAenbHbIX pPexXuMoB cBapku Heobxoaumo
cobnogatb HOMUHAIbHLIN BPEMEHHON pexum, T e.
fAenatb nepepbiBbl B paboTe AN oxnaxaeHus annapara.
B cnyyasx cpabaTbiBaHMs Tepmo3aluTbl NOAOXAUTE,
noka annapat He OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM 0bpasom, u
npoBepbTe COCTOsIHNE BEHTUNSITOPA.

- MpoBepuTb HanpsixkeHne ceTu. Ecnu HanpsixeHue
06CNyXnBaHWSA CRULIKOM BbICOKOE WAW  CRAULIKOM
HU3Koe, To annapar He 6yaeT paboTath.

- MMpoBepuTb Hanps>keHWe INWHUKU: eCnu 3HauveHue
CMWLLKOM BbICOKOE UMW CIULLKOM HWU3KOe, CBApOYHbIV
annapat ocTaeTcs 3abroKMpPOBaHHbIM.

- YB6eautbes, YTO Ha BbIXOAE annaparta HET KOpOTKOro
3aMblKaHUs, B CIly4ae ero Hanu4us, yctpaHuTe ero.

- MNpoBepuTb ka4yecTBO W NPaBUNBbHOCTb COEAVNHEHWIA
CBapOYHOrO KOHTypa, B OCOBEHHOCTW 3axum kabens
Maccbl [omKkeH ObiTb coeavHeH c pgetanbio, 6es
HanoXeHWst M3onupylolero martepuana (Hanpumep,
Kpacok).
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AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE
ADVANCEMENT TOO SLOW

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG
AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANGO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING
TOAYT APIO TIPOXQPHMA
Meanentoe nepewele

HUe aneKTpoRa

70

AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF
ADVANCEMENT TOO FAST

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG
AVANCE DEMASIADO RAPIDO
AVANQO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING

ARCO TROPPO CORTO
ARC TROP COURT

ARC TOO SHORT

2U KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARCO DEMASIADO CORTO
ARCO MUITO CURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORT BUE

BAGEN AR FOR KORT
TIOAY KONTO TO=0
Cnuwkom KopoTkas ayra

),

ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG

ARC TOOLONG

ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKA
FOR LANG BUE

BAGEN AR FOR LANG

CORRENTE TROPPO BASSA
CCOURANT TROP FAIBLE
CURRENT TOO LOW

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA

FOR LILLE STROMSTYRKE
VIRTALIIAN ALHAINEN

FOR LAV STROM

FOR LITE STROM

TIOAY XAMHAO PETMA
Cnuwkom cnabblit TOk cBapKK

)

CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE
CURRENT TOO HIGH

2ZU VIEL STROM

SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA
FOR STOR STROMSTYRKE
VIRTALIIAN VOIMAKAS
FOR HOY STROM

FOR MYCKET STROM

CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
CURRENT CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTAOIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

SOXTO KOPAONI
HopmanbHblii Wwos

TIOAY PHIOPO TTIPOXQPHMA TIOAY MAKPY TOZO TIOAY Y$HAO PETMA
BeicTpoe nepemeluetne Crnuwkom anuHHas ayra Crnmwkom GonbLLIOI TOK CBapKK
anempons
& H]:D]] DATITECNICI PINZA PORTAELETTRODO - ELCTRODE HOLDER TECHNICAL DATA
7= VOLTAGE CLASS: 113V
»
I, max (A) | 1max (A) X (%) omm | G omm’
200 35
80 +130 2:4 10
150 60
150 16

DATITECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA

—

EIEDS

I, max

115V | 230V

115V | 230V

kg

80A

T20A | T10A

32A 16A

2,9

125A

- T16A

- 16A

3,7

150A

- T16A

- 16A

3,7

EIEDS

I, max

115V | 230V

115V | 230V

kg

100A

T25A -

32A -

4.4

130A

- T16A

- 16A

4,4/4,7

150A

- T16A

- 16A

4.4
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(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione
dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di messa in funzione
della macchina, comprovata sul certificato. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione od incuria, sono esclusi
dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Il certificato di garanzia ha validita solo se
accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.
(F) GARANTIE
Le Constructeur garantie le bon fonctionnement de son matérial et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des pieces
contre tous vices ou défaut de fabrication, pendant 24 MOIS qui suivent la livraison du matériel a ['utilisateur, livraison prouvée par le
timbre de I'agent distributeur. Les inconvénients dérivants d'une mauvaise utilisation de la part du client, ou d'un mauvais entretien
ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques, son exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité
pour les dégats directs ou indirects. Le certificat de garantie est valable siseulementily a le bulletin fiscal ou le bulletin d'expédition.
(GB) GUARANTEE
The Manufacturer warrants the good working of the machines and takes the engagement to perform free of charge the replacement of
the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within 24 MONTHS from the date of
starting of the machine, proved on the certificate. The inconvenients coming from bad utilization, tamperings or carelessness are
excluded from the guarantee, while all responsibility is refused for all direct or indirect damages. Certificate of guarantee is valid only ifa
fiscal bill or a delivery note go with it.
(D) GARANTIE
Der Hersteller garantiert einen fehlerfreien Betrieb von den Maschinen und ist bereit die Ersetzung von den Teilen kostenfrei,
durchzufuehren, wegen schlechter Qualitaet vom Material oder wegen Fabrikationsfehler innerhalb von 24 MONATEN ab
Betriebsdatum der Maschine (siehe Datum auf dem Garantieschein). Ein falscher Gebrauch, eine Verdaerbung oder Nachlaessigkeit
sind aus der Garantie ausgeschlossen. Man lehnt jede Vlerantwortlichkeit fur direkte und indirekte Schaeden ab.
(NL) GARANTIE
De fabrikant garandeert het goede functioneren van het apparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of
fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door de handelaar
gestempelde certificaat, gratis vervangen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en slecht
onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Het garantiebewijs zal uitsluitend geldig zijn indien voorzien aankoop- of bestelbon.
(E) GARANTIA
Elfabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sostitucion de las piezas
deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacién, en un plazo de 24 meses desde la fecha de compraindicada en
el certificado. Las averias producidas por mala utilizacion o por negligencia, quedan excluidas de la garantia, declinado toda
responsabilidad por dafos producidos directa o indirectamente. El certificado de garantia sera valido, Unicamente si va acompafnado
por lafactura oficial y nota de entrega.
(P) GARANTIA
A empresa construtora garante o bom funcionamento das méaquinas e se compromete a efetuar gratuitamente a substituicdo das
pecas, no caso em que essas se deteriorassem por causa da qualidade ruim ou por defeitos de construcao, dentro do prazo de 24
MESES da data de compra comprovada no certificado. Os inconvenientes derivados do uso imprdprio, manumisséao ou falta de
cuidado, sdo excluidos da garantia. Além do mais, se declina todas as responsabilidades por danos directos ou indirectos. O
certificado de garantia tem validade somente se acompanhado com a nota fiscal de entrega.
(DK) GARANTI
Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregmng at udskifte fejlbehaeftede eller fejlkonstruerede
dele indenfor en periode pa 24 MANEDER regnet fra den dato som angives pa garantlbewset Fejl forarsaget af forkert anvendelse af
apparatet, misbrug eller skadesloshed, deekkes ikke af garntien. Producenten frasiger sig al ansvar hvad angar direkte og indirekte
skader pa apparatet. Apparatet returneres senere pé kundens regning. Garantibeviset er kun gyldigt sammen med kebskvittering eller
fragtseddel.
(SF) TAKUU
Valmistaja takaa laitteen korkean laadun ja vastaa omalla kustannuksellaan viallisten tai valmisteviallisten osien vaihtamisesta 24
KUUKAUDEN aikana laskettuna takuutodistuksessa mainitusta pdivamaérasta. Laitteen vaarésté kaytosté, tahallisista vahingoista tai
huolimattomuudesta johtuvat viat eivat kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei ota mitddn vastuuta laitteelle aiheutetuista suorista ja
epéasuorista vahingoista. Takuutodistus on wimassa vain yhdessé ostokuitin tai rahtisetelin kanssa.
(N) GARANTI
Produsenten garanterer apparatets gode kvalitet og patar seg uten kostnad & bytte feilaktige eller feilkonstruerte deler innenfor en
periode pa 24 MANEDER regnet fra datoen som er angitt pa garantibeviset. Feil som oppstar pa grunn av feilaktig bruk av appamatet,
skjodesloshet eller uaktsomhet dekkes ikke av garantien. Produsenten frasier seg alt ansvar med hensyn til direkte eller indirekte
skader p& apparatet. . Garantibeviset er kun gyldig sammen med innkjopskvittering eller fraktseddel.
(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar apparatens goda kvalitet och atar sig att utan kostnad byta ut felaktiga eller felkonstruerade delar inom en
period av 24 MANADER réknat fran det datum som anges pa garantisedeln. Fel orsakade genom ett felaktigt anvandande av
apparaten, averkan eller vardsloshet tacks ej av garantin.Tillverkaren avsédger sig allt ansvar vad galler direkta och indirekta skador pa
apparaten. Garantisedeln &r endast giltig tillsammans med inképskvitto eller fraktsedel.
(GR) EITYHXH
O otkoc KCLTGCKEUT]C dlvel eyylimon yia v Kd)\n AeLToupyla TwV PNXavey Kal uToXpeouTal va Kdvel bwpeav ™mv aVTLKoLT(AUTaGT] TwY
KoppaTidy 6tav dbapoty efartiac kakic Trou)‘m'rac UALKOU 1) pELwVEKTNUATWY atro kaTaokevic péoa oe 24 MHNEX am6 v
nuep()unvta mov pmaivel ge AeLttoupyla 1 pnxavy, emKUpmuevn oTO mcrr(moLnTLKo eyyimone. Ta petovektipata mov Wpoepx(u/'rm amo
KaKn xpnon, mapafLawon i aue}\ﬂa E(Empouvrm amd v eyyimon. EkTtéc avtol amokdiveTal kdbe evbrivn yia ohec Tic BAAPec duecec
1 éppecec. To moTomoLNTLKO €Yyinone elval éykupo povo av ouvodeveTat amé amddelén 1) deAtio mapaapic.
( RU) lapaHTuiiHbIe 0653aTenbCcTBa
KomnaHus - MpounssoanTens rapaHTupyeT HopMarnbHyo pabary nsaenus n 06s3yercst 6ecnnarHo 3aMeHUTb 4acTu, Npy BbIXOAe UX 13
CTpPOSi 13-3a NX NNOXOro Ka4YecTBa MaTepuana unv BcreacTene AeekToB U3MOTOBIEHNS, B TeHeHU 24 MecsiLieB nocne AaThl nycka B
BKCMNyaTaLuio MalluHbl, NOATBEPXKAEHHON CepTUDUKATOM. M3 rapaHTUM UCKIIOYAKOTCA HEeUCnpaBHOCTU, ABMBLUMECS CrieacTBue
HenpaBWbHOTO UCMONb30BaHWs, NOPYX UM HEGpexHoCTU. Takke UCKIiHaeTcs Niobasi OTBETCTBEHHOCTL 3a NPAMON UMW HEMPSIMON
ywep6. MapaHTUAHbIA cepTUdUKAT CYMTAETCA FOAHBIM TOMbKO MPW YCMOBWUKM, YTO K HEMY NpuraraeTcst Yek WM TpaHcroprHas
HaknagHas.
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1 CERTIFICATO DI GARANZIA P
F  CERTIFICAT DE GARANTIE NL
GB CERTIFICATE OF GUARANTEE DK
GARANTIEKARTE SF
E  CERTIFICADO DE GARANTIA N

CERTIFICADO DE GARANTIA
GARANTIEBEWIJS

GARANTIBEVIS
TAKUUTODISTUS
GARANTIBEVIS

S GARANTISEDEL
GR II[ZTOIIOIHTIKO EITYHZHY
RU FAPAHTUAHBIA CEPTU®UKAT

MOD./MONT/MOL,:

NR./APIOM.:

I Data di acquisto - F Date d'achat - GB Date of buying - D Kauftdatum - NL Datum van aankoop
E Fecha de compra - P Data de compra - DK Kgbsdato - SF Ostopaivamaéré - N Innkjepsdato
S Inképsdatum - GR Hyepopnvia ayopdc. RU [lata npoaaxu

1 Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)

F Revendeur (Chachet et Signature)
GB Sales company (Name and Signature)

D Haendler (Stempel und Unterschrift)
E Vendedor (Nombre y sello)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura)

NL Verkoper (Stempel en naam)

DK Forhandler (stempel og underskrift)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

N Forhandler (Stempel og underskrift)

S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift)
GR Katdompa mdnone (Xdpayida kar vmoypadn)
RU WTAMMMOANMCH (TOPFOBOrO MPEANPUATUS)

Il prodotto & conforme a:

Le produit est conforme aux

The product is in compliance with:
Die maschine entspricht:

Het produkt overeenkomstig de

El producto es conforme as:

0 produto é conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:

Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

At produktet er i overensstemmelse med:

Att produkten &r i dverensstdimmelse med:

To npoidveival KATAOKEUAOUEVO OUPPWVA PE TN:
SaﬂBﬂﬂeTCﬂ, 4YTO uUsgenue coorBeTCTByeT:

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI
DIREKTIV - DIREKTIV
KATEYOYNTHPIA OAHTIA - QWPEKTUBE

LDV 73/23 EEC + Amdt

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI
DIREKTIV - DIREKTIV
KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IUPEKTUBE

EMC 89/336 + Amdt

STANDARD

EN 60974-1 + Amdt.

STANDARD
EN 60974-10 + Amdt.

06.11.03
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