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Cod.954556

TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT • MMA

EN  IT  FR  ES  DE  RU  PT  
EL  NL  HU  RO  SV  DA  

NO  FI  CS  SK  SL  HR-SR  
LT  ET  LV  BG  PL  AR

(EN) INSTRUCTION MANUAL
(IT) MANUALE D’ISTRUZIONE
(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS
(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(PT) MANUAL DE INSTRUÇÕES

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING
(HU) HASZNÁLATI UTASÍTÁS

(SV) BRUKSANVISNING
(DA) INSTRUKTIONSMANUAL
(NO) BRUKERVEILEDNING
(FI) OHJEKIRJA

(HR-SR)

(ET) KASUTUSJUHEND

(AR) دليل التشغيل

(EN) Professional TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA welding machines with inverter.
(IT) Saldatrici professionali ad inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
(FR) Postes de soudage professionnels à inverseur TIG (CC) (CA/CC) HF/LIFT, MMA.
(ES) Soldadoras profesionales con inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
(DE) Professionelle Schweißmaschinen WIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA mit Invertertechnik.
(RU) 
(PT) 

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

(RO)  
(SV) Professionella svetsar med växelriktare TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
(DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
(NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
(FI) Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

(ET) Inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA professionaalsed keevitusaparaadid.
(LV) 
(BG) 
(PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
(AR)   .TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA افية ذات محول آ�ت لحام اح��
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(AR) لزام والحظر �مفاتيح رموز الخطر وا�

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELÉCTRICA - (DE) 

خطــر الصدمــة الكهربائيــة

 - (AR) 
خطــر أدخنــة اللحــام

خطــر ا�نفجــار

ام بارتــداء الم:بــس الواقيــة = ا�لــ��

ــة ــازات الواقي ــداء القف ام بارت = ــ�� ا�ل

خطــر التعــرض ل:شــعة تحــت البنفســجية الناتجــة عــن اللحــام

U إنــد�ع حريــق
=V خطــر التســبب

خطــر التعــرض لحــروق

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO 

 خطــر التعــرض �شــعاعات
غــ�U مؤينــة

 خطــر
م عا

 يحظــر اســتخدام
المقبــض كوســيلة لتعليــق أداة اللحــام

ــة ــارات واقي ــداء نظ ام بارت = ــ�� ا�ل

NEOPRÁVNENÉHO PRÍSTUPU K 

يحظــر دخــول ا�شــخاص الغــ�U مــaح لهــم
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 U
�Vام باســتخدام قنــاع وا = ا�لــ��

ا�ذن بحمايــة  ا�لــزام 

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’USO DELLA MACCHINA AI PORTATORI DI APPARECCHIATURE 
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L’UTILISATION DE LA MACHINE EST DÉCONSEILLÉE AUX PORTEURS D’APPAREILS ÉLECTRIQUES OU ÉLECTRONIQUES 

ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER 

ونيــة الحيويــة ( يحظــر اســتخدام ا�لــة لحامــUf ا�جهــزة الكهربائيــة وا�لك��

- (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - 

المعدنيــة الســمع  ا�لــة عــf مســتخدمي اجهــزة  اســتخدام  يحظــر 

ممغنطــة وبطاقــات  ســاعات  معدنيــة،  أشــياء  اســتخدام  يحظــر 

لهــم مــaح   Uالغــ� ا�شــخاص  قبــل  مــن  ا�ســتخدام  يحظــر 

 
(AR) ح بهاaمراكــز تجميــع النفايات المُــ kالمســتخدم عــدم التخلــص مــن هــذا الجهــاز وكأنــه نفايــات البلديــة الصلبــة المختلطــة، بــل عليــه التوجــه إ fونيــة. يجــب عــ لك�� �جهــزة الكهربائيــة وا�

r
رمــز يشُــ�U إk التجميــع المنفصــل ل:
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(EN) GUARANTEE AND CONFORMITY - (IT) GARANZIA E CONFORMITÀ - (FR) GARANTIE ET CONFORMITÉ - (ES) GARANTÍA Y CONFORMIDAD - (DE) GARANTIE UND KONFORMITÄT 

OVERENSSTEMMELSESERKLÆRING - (NO) GARANTI OG KONFORMITET - (FI) TAKUU JA VAATIMUSTENMUKAISUUS’ - (CS) ZÁRUKA A SHODA - (SK) ZÁRUKA A ZHODA - (SL) 

الضمان والتوافق

EN

IT

FR

ES

DE

RU

PT

EL

INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDER NL

HASZNÁLATI UTASÍTÁSOK ÉS KARBANTARTÁS HU

RO

SV

DA

INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD NO

FI

CS

SK

SL

HR
 
SR

LT

ET

LV

BG

PL

تعليمات ل:ستخدام والصيانة.......................................................................صفحة. 
إنتبه! أقرأ بعناية دليل ا�رشادات قبل استخدام آلة اللحام!

AR

..................................................................................................................................................................135-136
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(rutile, acid, basic).

drastic decrease in the volume of both the transformer and the levelling reactance so 

- Argon bottle adapter.

- Pedal remote control.

- Pressure reducing valve with gauge.

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

1-  Protection rating of the covering.

S

machines.

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

 - U  maximum no-load voltage (open welding circuit).
 - I /U  current and corresponding normalised voltage that the welding machine 

 

until its temperature returns within the allowed limits).
  shows the range of adjustment for the welding current (minimum 

maximum) at the corresponding arc voltage.

 - U

 - I
 - I  Effective current supplied.

aware of its possibilities.

according to the required welding current/voltage.

the arc welding procedure and at the same time to form galvanic separation of the 

 current / voltage.

2- Power cable (2 P + T (Single-phase)), (3 P + T (Three-phase)).
3- Coupler for connecting the gas hose (bottle - welding machine pressure reducer) 

(if present).

4- Fuse (if present).
5- Connector for water cooling unit (if present).

for the machine placed on the torch push-button (if installed).

adjusts another parameter that depends on the welding mode being used. 

1- Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.

3- Connector for connecting the torch push-button.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 Enables selection of the operating mode.

 -  welding begins when the torch push-button is pressed and ends when the 
torch push-button is released.

 -  welding begins when the torch push-button is pressed and released, and 

 - 
each short press/release the current passes from the value set  to the value 

released for a set long time.

 -  enables spot welding with duration time control of the welding on the 

 - 

 - 
the characteristic parameters , ,  and .

 - 
values of the characteristic parameters ,  and  based on the 

current 

 Based on the pre-settings with the buttons, it enables selection and adjustment of 

 

 - 
voltage.

 - 

 -  main welding current (output current in Amperes).

 - 
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 - 
adjustment).

 - 

 - s 2

s and Ts 

 - 
higher level (output current in Amperes).

 - 
alternated with the main one during welding (adjustment in Amperes).

 - 

 - 
which the current is at the highest level and the total pulsation period, for AC/DC 

and the time with negative current.

 - 2 end

 - 

the entire time in which the torch push-button remains pressed.

 - 
seconds adjustment).

 - 

 - 
drawing attention to possible anomalies/automatic protection activated on the 
welding machine.

 -  thermal protection, combined with 
warning the condition of internal heating limits has been reached.

 -  active output, indicates voltage is present (power enabled) in the output 

 -  remote command, indicates connection and control is active on the remote 
command.

 -  position pointer, in 4T with  under a preset value, it indicates setting of 

pressed. This allows precise selection of the starting point of the welding (if the 

 - 
 

as wished to alter the other automatic settings.

pressed.

 - 
installed). 

 - 
 - 
 - 
 - 

Choose the place to install the welding machine so that the cooling air inlets and 

the machine.

installation.

neutral conductor connected to earth.
- To ensure protection against indirect contact use residual current devices of the 

 

 ) for 3-phase machines.

recommend connecting the welding machine to the interface points of the main 

Table gives the recommended values for the welding cables (in mm2) 

pipe to the appropriate connector.

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

clamp supplied.
-  Loosen the ringnut for adjusting the pressure reducing valve before opening the 

valve on the bottle.

suggestions for use given in the table 

Almost all coated electrodes are connected to the positive pole (+) of the power 

electrode.

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

- The welding cables should be as short as possible.

welding.

transmitting the welding current to it and protecting the electrode itself and the weld 

.

with the exact current, see the table 
The table on the covering of the machine suggests the approximate current values to 
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stainless steel.

8mm for corner welding.

pieces (up to about 1mm) weld material is not needed .

. To 

grease, solvents etc.

mode does not entail either tungsten inclusions in the weld pool or electrode wear and 

Press the torch button, bringing the tip of the electrode close to the piece (2 -3mm), 

the weld pool on the piece and proceed along the joint.

and the HF discharges are visible, do not insist for long in subjecting the electrode to 

slope down setting.

tungsten inclusions and electrode wear to a minimum.

Place the tip of the electrode on the piece, using gentle pressure. Press the torch 

 , after a few moments the 

as shown in , 

arc, a narrower weld pool and limited heating of the electrode. Lower values give a 

The table   summarises the effects of parameter changes in AC welding.
The instructions for this welding procedure are also valid. 
The table 
suitable electrode is a pure tungsten electrode (green band).

- 
during welding to the actual required heat transfer.

- 

enough to allow the electrode and weld pool to cool at the end of welding without 
coming into contact with the atmosphere (oxidation and contamination).

s. The 

current value.
-

- s. 

end. The end current 

and the postgas phase will start.

- s. 

pressure and release should be short) the current will change between the setting 
1 2. 

end. The 
end current will be maintained until the button is released to terminate the welding 

).

time has been reached (spot time).

and the most suitable current.
- The welding current must be regulated according to the diameter of the electrode in 

 Electrode (mm)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

- The user must consider that, according to the electrode diameter, higher current 

behaviour) of the welding machine. The setting for this parameter can be made 
either on the panel or using the remote control with 2 potentiometers.

 

.

to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

-  

appropriate solvents.

for damage to the insulation.
-  At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and 

screw the fastening screws right down.

- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring 
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then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.).

undervoltage or short circuit) is not lit.

be stopped.

eliminate the incovenience.

surface-coverings (ie. Paint).



SALDATRICI AD INVERTER PER LA SALDATURA TIG ED MMA PREVISTE PER 
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- Adattatore bombola Argon.
- Cavo di ritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.

3-  Simbolo S

grandi masse metalliche).
4-  Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

ad arco.

 - U  tensione massima a vuoto.
 -  I /U

erogate dalla saldatrice durante la saldatura.
 

 

 - U

 - I  Corrente massima assorbita dalla linea.
 - I

della linea.

i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice devono essere rilevati direttamente sulla 
targa della saldatrice stessa.

livellamento.

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

previsto).
4- Fusibile (se previsto).
5- Connettore per gruppo raffreddamento acqua (se previsto).

macchina al posto del pulsante torcia (se previsto).

 

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

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
rilascio del pulsante torcia.

 - 
solo quando il pulsante torcia viene premuto e rilasciato una seconda volta.

 - 
pressione/rilascio breve la corrente passa dal valore impostato  al valore 

 e viceversa. La saldatura termina quando il pulsante viene premuto e poi 
rilasciato per un tempo lungo prestabilito.

 - 

 - 

 - 
a piacere dei parametri caratteristici , ,  e .

 - 
,  e 

 

 - 

 - 
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 - 

 - 

 

 - 

 - 

 - s 2 

s e Ts 

 - 

 - 

 - 

 - 

tempo con corrente negativa.

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

attiva nella saldatrice.

 - 

 - 
di uscita della saldatrice.

 - 

 - 

 -  parametri di fabbrica, indica il settaggio di tutti i parametri a un valore 

corrente principale 

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

 
ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE 

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI 

Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute 

 

con conduttore di neutro collegato a terra.

 - Tipo A ( 

 - Tipo B (  ) per macchine trifasi.

(3~)) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore 

riporta i valori 
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max. corrente 

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE 

La Tabella  riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm2) in base 
alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Collegamento torcia

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

della bombola.

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

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

surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e 

elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un elettrodo infusibile (Tungsteno) 
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.

.
La tabella posta sul mantello della macchina suggerisce i valori di corrente indicativi 

o acciaio inossidabile.

8mm per saldature ad angolo.
La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili 

.

. 

puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

saldatura.

della punta, eventualmente ravvivandola alla mola. Al termine del ciclo la corrente si 
annulla con rampa di discesa impostata.

, 

ciclo la corrente si annulla con rampa di discesa impostata. 

metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe.

, 

oppure impiegato non correttamente.

La tabella  

adeguare eventualmente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

s. 

al valore della corrente di saldatura.
- Per interrompere la saldatura rilasciare il pulsante della torcia dando luogo 

s. Al rilascio 

end

s. Al rilascio 

rilasciato. Ad ogni seguente pressione del pulsante (il tempo che intercorre tra 

1 2. 

end

).

del tempo preimpostato (tempo di spot).

ottimale.

 Elettrodo (mm)
Corrente di saldatura (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che 

elettrodi rutili.

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE 

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE 

diffusore gas.

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

ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA 

appropriati solventi.
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con parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. 

tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa 
tensione. 

fusibili, etc.).

o sottotensione o di corto circuito.

rimane in blocco.
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de soudage.

- Adaptateur bouteille Argon.

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont 

S

recherche provenance du produit).

 - U  
 - I /U  

la machine durant le soudage.
 - 

 - 

 - U

 - l
 - I

ligne.

lissage.

fonctionnement.

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

3- Connecteur pour le branchement du câble du bouton de la torche.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 -  le soudage commence avec la pression et le relâchement du bouton de la 

une seconde fois.

 -  le soudage commence avec la pression et le relâchement du bouton 
torche. À chaque pression / relâchement bref, le courant passe de la valeur 

 et vice versa. Le soudage se termine quand 

 - 

 - 

 -  permet la pulsation du courant (changement de niveau) avec programmation 
, ,  et .

 - 
,  et  en 

fonction du courant 
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 - 

 - 
soudage.

 - 

 - 

 

 - 

 - 

 - s 2

s et Ts 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

active dans le poste de soudage.

 - 

 - 
prises de sortie du poste de soudage.

 - 

 -  pointeur de position, en 4T avec 

 - 

programmations automatiques.

 - 
 - 
 - 

 - 

 - 

D’INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ÉLECTRIQUES AVEC 
LE POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT ET ISOLÉ DE LA LIGNE D’ALIMENTATION 

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs 

 indique les valeurs 

DOIVENT ETRE EFFECTUÉES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT ET 

(en mm

la bouteille.
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tenue des conduites et raccords.
 

- 

correspondant exactement au courant, voir le tableau .

atteindre 8mm pour les soudages en angle.

solvants, etc.

toutes positions de soudage.

(bande grise).

le temps du courant EP au minimum et un soudage plus rapide.
Des valeurs de balance majeures permettent un soudage plus rapide, une meilleure 

Le tableau  

Sur le tableau 

-

- 

s
la valeur du courant de soudage.

- 

- s. Avec 

end. Ce dernier est maintenu 

- s. Au 

1 2. 

end

M).

optimal relatif.

 Électrode (mm)
Courant de soudage (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

.
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EXÉCUTÉES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIÉ 
DANS LE DOMAINE ÉLECTRIQUE ET MÉCANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU 

DU RÉSEAU D’ALIMENTATION ÉLECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES 

- 

pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre 

primaire en haute tension et les branchements des transformateurs secondaires en 
basse tension. 

thermique contrôlant les surtensions, les chutes de tension ou les courts-circuits 

de la protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine. 

blocage du poste de soudage.
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del aparato y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los 

- La conexión de los cables de soldadura, las operaciones de comprobación y 

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentación antes de 

  

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos 

    

      

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de protección 

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la 

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de protección 

RIESGOS RESTANTES
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de la reactancia de nivelación permitiendo la fabricación de una soldadora con un 

- Adaptador bombona Argón.
- Cable de retorno de corriente de soldadura con borne de masa.

3- Símbolo S

4- Símbolo del procedimiento de soldadura previsto.
5- Símbolo de la estructura interna de la soldadora.

para soldadura por arco.

 - U
 - I /U

distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

puede distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en 

límites admitidos).

 - U

 - I
 - I  Corriente efectiva de alimentación.

protección de la línea.

deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

un mantenimiento reducido.

de nivelación.

potencia en función de la corriente/tensión de soldadura requerida.

corriente a los valores necesarios para el procedimiento de soldadura por arco 

alimentación.

corriente alterna suministrada por el bobinado secundario en corriente / tensión 
continua de bajísima ondulación.

soldadura, controla los actuadores, supervisa los sistemas de seguridad.

funcionamiento.

presentes).

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

  girando la empuñadura del potenciómetro se varía la corriente principal, 

del control remoto.

  El valor de la corriente es determinado por la posición del pedal. En modo 

  el primer potenciómetro regula la corriente principal. El segundo 

3-  Conector para la conexión del cable del pulsador de la antorcha.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
previsto. 

 Permite seleccionar el modo de funcionamiento.

 - 
cuando se suelta el pulsador de antorcha.

 - 

 - 
 al 

valor 

 -  permite la ejecución de soldaduras por puntos con control del tiempo de 

 - 

 - 
, , .

 - 
,  en 

función de la corriente 
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 - 
(Dispositivo de reducción de tensión) para en arranque en condiciones de 
seguridad con baja tensión.

 - 
arco de soldadura.

 -  corriente principal de soldadura (corriente de salida en Amperios).

 - 

 

 - 

 - 
un tiempo igual al mantenimiento del pulsador apretado en 4T (regulación 

 - s 2

s y Ts 

 - 

 - 
alternarse con el principal durante la soldadura (regulación en Amperios).

 - 
la frecuencia de la corriente de soldadura (regulación en Hercios). 

 - 

 - 2 end (regulación 

 - 

antorcha permanece apretado.

 - 

 - 

 -  aviso de señalación/alarma en general combinado con el código indicado 

activa en la soldadora.

 - 

 -  salida activa, indica la presencia de tensión (potencia habilitada) en las 
tomas de salida de la soldadora.

 - 

 -  soldadora por puntos de posición, en 4T con  inferior a un valor 

visible el arco de soldadura con pulsador apretado. Esto permite elegir con 

 - 

 sin alterar las otras 

 - 
previsto). 

 - 
 - 
 - 
 - 

LAS CONEXIONES ELÉCTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE 

contenidas en el embalaje.

se aspiran polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

el lugar de instalación.
- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentación con 

conductor de neutro conectado a tierra.

 - Tipo A ( 

 - Tipo B ( 

del instalador o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si 
necesario, consultar el gestor de la red de distribución).

tierra (amarillo-verde) de la línea de alimentación. La tabla  indica los valores 

La Tabla  indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en 
mm2

Conexión del soplete

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

Conexión del cable de retorno de la corriente de soldadura

posible de la junta en ejecución.
 Este cable se conecta al borne con el símbolo (+).
Conexión a la bombona de gas

reducción adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argón.

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

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del 
electrodo.
Este cable se conecta al borne con el símbolo (+).
Conexión del cable de retorno de la corriente de soldadura

posible de la junta en ejecución.
Este cable se conecta al borne con el símbolo (-).

).

.

soldadura en DC de acero dulce o acero inoxidable.

adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es necesario material de aporte 
.

Para espesores superiores son necesarias varillas que tengan la misma composición 

extremos ( ). Es conveniente, para conseguir una buena soldadura, que las 

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

posiciones de soldadura. 

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

(banda de color gris).

desviaciones del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido 

La tabla 

En la tabla (

verde).

se regulan en función de las condiciones operativas, en especial el retraso de 

contaminaciones)

corriente s
hasta el valor de la corriente de soldadura.

- Para interrumpir la soldadura soltar el pulsador del soplete dando lugar al apagado 

inmediato del arco con el subsiguiente postgas.

- La primera presión del pulsador hace cebar el arco con una corriente s. Al soltar el 

end

termina inmediatamente e inicia el periodo de postgas.

- La primera presión del pulsador hace cebar el arco con una corriente s. Al soltar el 

Con cada presión siguiente del pulsador (el tiempo que transcurre entre la presión 

1 2. 

end

ciclo de soldadura termina inmediatamente e inicia el periodo de postgas ( ).

- Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del fabricante, referidas 

 Electrodo (mm)
Corriente de soldadura (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

calidad de los electrodos (para una correcta conservación mantener los electrodos 
al resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).

desde el panel, o se puede programar con mando a distancia de 2 potenciómetros.

el apagado del arco .

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER 
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difusor de gas.

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER 
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO 

con partes en tensión y/o lesiones debidas al contacto directo con órganos en 

disolventes adecuados.

-  Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que 

lo estaban originariamente, prestando atención a mantener bien separadas las 
conexiones del primario de alta tensión con respecto a los conductores secundarios 
de baja tensión. 

caso contrario, el defecto normalmente reside en la línea de alimentación (cables, 

compruebe la funcionalidad del ventilador.

soldadora queda bloqueada.

a la eliminación de este inconveniente.
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- Handfernsteuerung 1 Potentiometer.
- Handfernsteuerung 2 Potentiometer.
- Pedal-Fernsteuerung.

S

 - U
 - I /U  Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der 

 -

 -
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

 - U

 - I  max
 - I

wartungsfreundlich sind.

trennen.

12- Fernregelung.

(falls vorhanden).

nur bei Fernbedienung eingestellt.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
vorgesehen. 

 Ermöglicht die Auswahl der Betriebsart.

 - 

 - 

und losgelassen wird.

 - 

wird.

 - 

 - 

 - 
, ,  und .

 -  ermöglicht die Strompuslation mit automatischer Einstellung mit 
,  und 

auf den eingestellten Strom 
werden).
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eine Auswahl und eine Einstellung der Parameter ermöglicht. Dabei wird der 

 

 - 
einen sicheren Start bei niedriger Spannung.

 - 

 - 

 - 

 

 - 

 - 

 - s 2

s und Ts 

 - 
Strom mit dem höchsten Pegel (Ausgangsstrom in Ampere).

 - 

 - 

 - 

negativem Strom dar.

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

ist.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 nach Belieben einstellen, ohne die 

 
 - 
 - 
 - 
 - 
 - 
 Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die 

Alarmursache behoben ist.

UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE 

DIE STROMANSCHLÜSSE DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM 

3-12.

2).
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geöffnet wird.

regeln, siehe Tabelle 

. 

.

.

Lösungsmitteln etc. sein.

Legierungen.

wurde.

Die Tabelle 

Streifen).

- 

anpassen.
- 

Strom s

- 

- s 

end 

- 
von s

1 und dem 
2.

end

).
 SPOT und 

der voreingestellten Zeit (Spot-Zeit).

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6
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des Bogens erschwert wird.

betragen soll.

.

DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER 

arbeiten.

werden.

muss man die Störung beseitigen.

werden.
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S

 - Uo
 - I /U

 

 

 - U

 - I
 - I

 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
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 - 

 - 

 - 
, , .

 - 
, 

 

 - 

 - 

 - 

 - 

 

 - 

 - 

 - s

2

s  Ts 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 2 
end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 - 

 - 

 - 

12.
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2

.

.

 

 

(  

 

- 

- 

s

- 

- s. 

end. 

- s. 

1

2. 
- 

end. 

).
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 (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

- N).

 

 

- 

- 
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MÁQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA 

de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem 

 

  

    

      

-  A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos 

CUIDADOS SUPLEMENTARES 

RISCOS RESÍDUOS
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manuseio e de transporte.

- Adaptador da garrafa de Argónio.
- Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa. 

3- Símbolo S

4- Símbolo do procedimento de soldagem previsto.

solda a arco.

produto).

 - U
 - I /U

retorna nos limites admitidos).
 

 - U

 - I
 - I  

para proteger a linha.

nivelamento.

e simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de 

soldadura, comanda os actuadores, supervisiona os sistemas de segurança.

funcionamento.

soldar) (se presentes).
4- Fusível (se presentes).

  virando o manípulo do potenciómetro varia-se a corrente principal do mínimo 

potenciómetro regula outro parâmetro que depende do modo ativo de 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
previsto. 

 - 

 - 

 - 
 ao valor 

soltado por um tempo longo preestabelecido.

 - 

 - 

 - 
preferencial dos parâmetros característicos , ,  e .

 - 
,  e 

corrente 
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 - 

 - 
do arco de soldadura.

 -  corrente principal de soldadura (corrente de saída em Amperes).

 - 

 

 - 

 - 

 - s 2

s e Ts 

 - 
corrente de nível mais alto (corrente de saída em Amperes).

 - 

 - 

 - 

corrente positiva e o tempo com corrente negativa.

 - 2 end

 - 

 - 

 -  energia de preaquecimento, se previsto, apenas para os modelos AC/DC 

 - 

ativa no aparelho de soldar.

 - 
alcance dos limites de aquecimento interno.

 - 
de saída do aparelho de soldar.

 - 
distância.

 - 

 - 

 sem alterar as outras 

pressionado.

 - 
 - 
 - 

 - 
 - 

E LIGAÇÕES ELÉTRICAS COM A MÁQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE 

AS LIGAÇÕES ELÉTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR 

contidas na embalagem.

umidade, etc..

 - Tipo A ( 

 - Tipo B ( 

(3~) com capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusíveis ou 

VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA 

A Tabela 
mm2

 Este cabo deve ser ligado ao borne com o símbolo (+).

garrafa.

uso, ver tabela 
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eletrodo.
Este cabo deve ser ligado ao borne com o símbolo (+).

Este cabo deve ser ligado ao borne com o símbolo (-).

para a segurança e dar resultados insatisfatórios para a soldagem

corrente exacta, ver tabela .

para soldaduras de canto.

enchimento 

rigorosamente limpas e sem óxido, óleos, gorduras, solventes, etc.

Procedimento

esperar o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco 

Procedimento

e aos metais pesados cobre, níquel, titânio e suas ligas.

desvios do arco. É importante efectuar o desbaste no sentido do comprimento do 

arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do 

de balance muito baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada, 

A tabela  

de cor verde).

s
valor da corrente de soldadura.

s. Ao soltar 

end

- s. Ao soltar o 

1 2. 

end

).

Corrente de soldagem (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

da humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados 
recipientes).

(comportamento dinâmico) do aparelho de soldar. Tal parâmetro pode ser 

potenciómetros.

- 

obter o desligamento do arco .

VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA 

AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO ORDINÁRIA PODEM SER EXECUTADAS 
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materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de serviço.

AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO EXTRAORDINÁRIA DEVEM SER 
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU 

de soldar e remover a poeira depositada nas placas electrónicas com uma escova 
muito macia ou solventes apropriados.

aberta.

em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por 
temperaturas elevadas. Colocar abraçadeiras em todos os condutores como eram 

fusíveis, etc...).

controlar a funcionalidade do ventilador.
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S

 - U
 - I /U

 - U

 - I
 - I

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
, ,  e .

 - 
, 
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 - 

 - 

 - 

 - 

 

 - 

 - 

 - s 2

s  Ts 

 - 

 - 

Ampere).

 - 

 - 

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 - 
 - 
 - 

3-12.

2
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.

.

L

 

TIG 

s

TIG 
s 

end. 

TIG T 
- s. 

1

2. 
end. 

M).

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN 

  

    

      

 

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN 

RESIDU RISICO’S



- 46 -

lassen.

- Afstandbediening met pedaal.

1-  Beschermingsgraad van het omhulsel.

S

booglassen.

oorsprong van het product).

 - U
 - I /U

ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging 

toegestane limieten ligt).
 Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum - 

maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

 - U

 - I
 - I Effectieve voedingsstroom.

worden voor de bescherming van de lij.

aantal parameters in te stellen teneinde een optimaal lassen in alle omstandigheden 

nivellering.

lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het 
vermogen uit in functie van de gevraagde stroom/spanning van het lassen. 

voedingslijn. 

wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire winding in continue stroom/
spanning met heel lage golven.

de afstandsbediening worden geregeld.

  de eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer 
regelt een andere parameter die afhangt van de actieve lasmodus. Door aan 
die potentiometer te draaien, wordt de parameter weergegeven die wordt 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
toets wordt losgelaten.

 - 

 - 
 

naar de waarde 

, ,  en .

,  en 

veranderd).
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instellingen worden geselecteerd en afgesteld door de ingestelde waarde op het 

 

 - 
veilig te starten met laagspanning.

 - 
optimaliseren.

 - 

 - 

 

 -  pre-gastijd voor beschermgasuitstroom voordat het lassen start (instelling 

 - 

 - s 2

s en Ts 

 - 

 - 

 - 

 - 
de stroom op het hoogste niveau is en de totale pulsperiode, voor de modellen 

en tijd met negatieve stroom.

 - 2 end

 - 

 -  post-gastijd voor beschermgasuitstroom vanaf het stoppen met lassen 

 - 

 - 

 -  thermische beveiliging, samen met 

 - 
aan in de uitgangscontacten van het lasapparaat.

 -  afstandsbediening, geeft aan dat de afstandsbediening is aangesloten en 
actief is.

 -  lager dan een vastgestelde waarde geeft 

 - 

hoofdstroom naar wens instellen 

instellingen te veranderen.

 - 

 - 
 - 
 - 
 - 

AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG 

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD 

hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van 

worden.

een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

 ) voor driefasen machines.

aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet 

van de aarde moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de 
voedingslijn. De tabel 

verdeeld door de lasmachine en van de nominale voedingsspanning. 

MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN 

De Tabel 2) op basis 
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

Verbinding toorts

verbinding. De gasbuis van de toorts verbinden met de desbetreffende aansluiting.

reductie ertussen plaatsen die als accessoire geleverd wordt, wanneer het Argongas 

vastdraaien. 
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.

.

.

de boorden 

stroom geannuleerd met een ingestelde helling van daling. 

een ingestelde helling van daling.

bijhorende legeringen. 

L

De tabel   vat de effecten van verandering van de parameters in het AC-lassen 
samen.

atmosfeer (oxideringen en vervuilingen).

s

daarop volgende post-gas.

- s. 

end

periode van post-gas.

- s. Bij het 

1 2. 

end

gas ( ).

ieder geval worden geraadpleegd.

Lasstroom (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

worden vanop het paneel, ofwel met de afstandsbediening met 2 potentiometers.



- 49 -

MOET MEN VERIFIËREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN 

gasverspreider.

HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE 

CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD 

monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien. 

waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge 

spanning. 

sluiten.
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3- S

 - U
 - I /U

 - 

 - 

 - U

 - I
 - I

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 a 

 - 

 - 

 - 
, , 

 - , 
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 - 

 - 

 - 

 - 

 

 - 

 - 

 - s 2

s s 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

 

 -  A típus ( 

 -  B típus ( 

AZ 2 
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.

.

.

L ÁBRA 

- 

- 

s

- 

- s

end-ig. 

us.

- s

1 
2

- 
end

periódus (M 

  (mm)
 (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6
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- Adaptor butelie cu Argon.

3-  Simbolul S
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile). 

produsului). 

 - U
 -  I /U

 

 

 - U

 - I
 - I  Curentul efectiv de alimentare. 

aparatului respectiv. 

circuitul secundar de la curentul continuu (CC) la curentul alternativ (CA) pentru 

reglarea.

3- Conector pentru conectare cablu buton pistolet.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 la valoarea 

eliberat pentru un timp lung prestabilit.

 - 

 - 

 - 
parametrilor caracteristici , , .

 - 
parametrilor caracteristici ,  reglat 
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 - 

 - 

 - 

 - 

 

 - 

 - 

 - s 2

s s 

 - 

 - 

 - 

 - 

curent negativ.

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

automat).

 - 

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

 - Tipul A ( 

 - Tipul B ( 

tensiunii nominale de alimentare.

Tabelul 2

Argon.

buteliei. 

 

(-).

neacoperite a electrodului.
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.

.

materialului de adaos .

de sudat 

stinge prin setarea rampei de reducere a curentului. 

acestuia. 

curentul se stinge prin setarea rampei de reducere a curentului.

Tabelul 

În tabelul 

- 

s. 

s. La eliberarea 

end

s. La eliberarea 

1 2. 

end

).

prestabilit (timp de spot).

 Electrod (mm)
Curentul de sudare (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

electrodul imediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE 
.

 

bobinei.
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transporterbarhet.

- Adapter för Argon-gastub.

- Anslutningsdon och slang för gas för anslutning till Argon-gastuben.

S

 - U
 - I /U

svetsen under svetsningen.

vidare).

 - U

 - I
 - I

  den första potentiometern reglerar huvudströmmen. Den andra 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
, ,  och .

 - 
,  och 

ström 

 

 - 

 - 

 - 

 - 
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 - 

 - 

 - s 2

s  Ts 

 - 

 - 

 - 

 - 

och tiden med negativ ström.

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

svetsen.

ledare ansluten till jord.

2

basis av den maximala ström som fördelas av svetsen.

Anslutning till gastuben 

bandet.

gastuben.

.
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.

minimum.

delar. Tabell  
vid svetsning i AC.

- 

- 

s
svetsströmmen.

- 

- s

end 
end

startar.

- s

1 
2. 

end end

).

 (mm)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

.

gasfördelare.

PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET 

- 

lösningsmedel.
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- Argon-beholder adapter.

S

metalgenstande).

oprindelse).

 - U
 - I /U

levere under svejsningen.

 

 - U
 - I
 - I

behovet for vedligeholdelse.

svingning.

12- Fjernregulering.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 til 

bestemt tidsrum, hvorefter den slippes igen.

 - 

 - 

 - 
, ,  e .

 - 
,  og 

grundlag af den indstillede 

 

 - 
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 - 
af svejsebuen.

 - 

 - 

 

 - 

 - 

 - s 2

s og Ts 

 - 

 - 

ampere).

 - 

 - 

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

indstillinger.

 - 
 - 
 - 

 - 

 - 

jordforbundet, neutral ledning.

SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 

Tabel 2) i betragtning 
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utilfredsstillende svejsesresultater.

. 

.

tilsatsmateriale .

starten er nem i samtlige svejsestillinger.

indstillede nedgangsrampe.

, hvorved 

 

s. 

s

end

s

1 2  

end

).

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

med arbejdsemnet.

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET 
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- Adapter for Argon-beholder.

S

opprinnelige eier.

 - U
 - I /U

 

dens temperatur er innenfor tillatte grenser.
 

henhold til tilsvarende buespenning.

 - U
 - I
  - I

om dens operative muligheter.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 til verdien  

 - 

 - 

 - 
parameterne , ,  og .

 - 
,  og  avhengig 

av den innstilte 

 

 - 
oppstart med lav spenning.

 - 
oppstarten av buesveisingen.

 - 

 - 
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 - 

 - 

 - s 2

s og Ts 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - s

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

innstillingene.

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

Tabell 2

.

.

.
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, 

Tabellen  

s. Deretter 

s

end

s

1 og 
2. 

end

).

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

eller beholder).

MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER I ELEKTRISKE OG MEKANISKE 

- 
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- Paineenalennin manometrilla.

3- S

viitestandardi.

 - U
 - I /U

 - U
 - I
 - I

on).

(jos sellaisia on).

painamisen sijaan (jos olemassa).

tavassa.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 Sallii toimintotavan valinnan.

 - 

 - 

 - 
 

arvoon 

 - 

 - 

 - , 
,  ja 

 - ,  ja  

 

 - 

 - 

 - 

 - 
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 - 

 - 

 - s 2
asennossa porrastusta ei ole.

s  Ts 

 - 
tasolla (ulostulovirta ampeereissa).

 - 

 - 

 - 

 - 2 end
asennossa porrastusta ei ole.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

osat.

hoitajaan).

2) 

hitsaussaumaa.

suuttimesta (KUVA G).

.

(KUVA H).

(KUVA I). 
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KUVA L

(TAUL 

saastuminen).

s

s

end-arvoon asti. 

s

1 2

end

KUVA M).

polariteetin ja sopivimman vaihtovirran.

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

.

tai sopivilla liuottimilla.
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S

 - U
 -  I /U

 

 

 - U

 - I
 - I

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 na hodnotu 

 - 

 - 

 - 
, ,  a .

 - 
,  a 

 

 - 
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 - 

 - 

 - 

 

 - 

 - 

 - s 2

s a Ts 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

alarmu.

obalu.

instalace.

2) na 
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.

.

. 

souladu s nastavenou sestupnou hranou.

na 

s. 

proudu.

s

end

s

1 a 
2.

end

).

  (mm)
 (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

dílu.

.

ELEKTROMECHANICKÉ OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU 

- 
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S

 - U
 -  I /U

 

 

 - U

 - I
 - I

prístroja. 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 na hodnotu 

 - 

 - 

 - 
, ,  a .

 - 
,  a 
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 - 

 - 

 - 

 - 

 

 - 

 - 

 - s 2

s a Ts 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

alarmu.

obale.

siete). 

2) na 
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.

.

. 

pruhom).

s

s

end

s

1 a 
2.

end

).

  (mm)
 (A)

1.6 25
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4
5
6
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3- Simbol S

varjenje.

 -  U
 -  I /U
 

dela, 4 minute premora itd.).

 

 - U

 - I
 - I

Opis (SLIKA B)

napajalne linije.

prisotni).

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
spustom gumba.

 - 

 - 
 do 

vrednosti 

 - 

 - 

 - 
, ,  in .

 - 
,  in 

 

 - 

 - 

 - 

 - 
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 - 

 - 

 - s 2

s in Ts 

 - 

 - 

amperih).

 - 

 - 

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

samodejnih nastavitev.

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

 -  Tipa A ( 

 -  Tipa B ( 

Tabela 1 

napajalne napetosti.

Tabela 1 

uporablja argon.

uporabo, glejte tabelo 

(SLIKA G).

glejte tabelo .

(SLIKA H).
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materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKA I). 

spustno rampo. 

s

s

end

s

1 2. 
end. 

).

  (mm)
 (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

dvema potenciometroma.

ugasnil (VIDEZ ZVARA - SLIKA N).

plina.

- 

priviti.
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3-  Simbol S

 - U
 -  I /U

 

 

 - U

 - I
 - I  

- PLAMENIK

se isoristile u potpunosti sve osobine stroja.

su prisutne).

  prvi potenciometar regulira glavnu struju. Drugi potenciometar regulira drugi 

 - 

 - 

 - 
HF).

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
 na vrijednost 

 - 

 - 

 - 
, ,  e .

 - 
,  i  prema 

postavljenoj struji 

 

 - 

 - 

 - 

 - 
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 - 

 - 

 - s 2

s i Ts 

 - 

 - 

 - 

 - 

strujom i vremena s negativnom strujom.

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

(SL. D - 5c).

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

mjestu postavljanja stroja.

- 

 su navedene savjetovane vrijednosti u 

2) 

upotrebi, vidi tabelu 

.

.

.
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. Za dobro varenje, uputno je da 

varenje.

Tabela 

s

s

end

s

1 e vrijednosti glavne struje 
2. 

end

post-gas-s ( ).

 (mm)
 (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

glave morati biti upotrebljena slabija struja.

N).

plina.

itd.).

ventilatora.
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nepravilnosti.

boje).
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KITI PAVOJAI



- Adapteris Argono balionui.

1-  Dangos apsaugos laipsnis.

3-  Simbolis S

standartas.

 - U
 -  I /U

aparatas suvirinimo proceso metu.
 

toliau).

 

 - U

 - I
 - I

nuo maitinimo linijos.

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
pagrindinius parametrus , ,  ir .

 - 
,  ir 

 

 - 

 - 

 - 



 - 

 

 - 

 - 

 - s 2

s ir Ts 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 2 end

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

 - A tipo ( 

 - B tipo ( 

2) 

suspaudimui.

.

.



 

ir t.t. 

. 

padariniai.

s

s

end

s

1 2

end

pradedamas post - gas periodas ( ).

  (mm)
 (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

.

- 
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LISA HOIATUSED

TEISED VÕIMALIKU OHUD



- Argoon-gaasballooni muundaja.

S

 - U
 - I /U

 - U
 - I
 - I

- 
- 

toiteliinist.

12- Distantsreguleerimine.

  esimene potentsiomeeter seadistab peavoolu. Teine potentsiomeeter 

potentsiomeetrit pöörates tuleb visualiseerimisele muudetav parameeter 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 

 - 
vabastamisega.

 - 

 - 
 

 - 

 - 

 - 
seadistamisega , ,  ja .

 - 
,  ja  vastavalt seadistatud voolule 

 

 - 

 - 

 - 

 - 



 

 - 

 - 

 - s 2

s  Ts 

 - 

 - 

 - 
(reguleerimine hertsides). 

 - 

AC-s on suhe positiivse vooluga aja ja negatiivse vooluga aja vahel.

 - 2 end
ramp puudub.

 - 

nupule vajutamise aja.

 - 

 - 

 - 

 - 
saavutamisest.

 - 

 - 

 - 

 - 

algvoolu  seadistada vastavalt soovile, ilma sealjuures teisi automaatseid 

seadistusi muutmata.

 - 
 - 
 - 
 - 
 - 

ELEKTRIÜHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI 

aparaadile.

ei sisene masinasse.

Tabelis 2-tes) 

tulemuse.

(PILT G)

sellele vastava vooluga, vaata tabelit .

(PILT H).

(PILT I). 



annulleerimine ette antud langemisrambiga. 

L

Tabelis 

Tabelis 

s voolutugevusega 

s

end

s

1 2. 

end

).

  (mm)
 (A)

1.6 25
2

2.5
3.2
4
5
6

elemendiga.

.

gaasijaotaja.

puhastusvahenditega.



viga.
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اللغة العربية الفهرس
صفحة صفحة

. U
=Vا آ�ت لحام ذات محول من أجل أنواع اللحام TIG و MMA المخصصة ل:ستخدام الصناعي وا�ح��

U النص التاUk بمصطلح ”آلة لحام“.
=V ملحوظة: يتم ا�شارة إليها

U yz1. أمان عام بالنسبة للحام بالقوس الكهر
U �ستخدام آلة اللحام بشكل آمن وعf علم بالمخاطر ذات الصلة بمجريات اللحام 

=Vيجب أن يكون العامل مدرك بشكل كا
U حالة الطوارئ.

=V تتخذ U
بالقوس با�ضافة إk مقاييس الوقاية ذات الصلة فض:ً عن ا�جراءات ال��

كيب وا�ستخدام“). يعات ”EN 60974-9: أجهزة لحام بالقوس. الجزء 9: ال�� (يتم الرجوع أيضاً إk الت��

U تلك الحا�ت.
=V لة اللحام خطر

�
تجنب ا�تصال المبا�� مع دورة اللحام؛ قد يمثل الجهد الفارغ �  -

بشبكة  اللحام مطفأة وغ�U متصلة  آلة  تكون  عندما  التحقق وا�ص:ح  اللحام وعمليات  كاب:ت  تنفذ وص:ت  أن  يجب   -
التغذية بالطاقة.

اطفئ آلة اللحام وافصلها عن شبكة التغذية بالطاقة قبل استبدال ا�جزاء المتهالكة من الشعلة.  -
يعات الصحة والس:مة. = وت�� Uالقيام بالتوصي:ت الكهربائية وفقاً لقوان�  -

يجب توصيل آلة اللحام حaياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با�رض.  -
. U

�Vالوا U
التأكد من أن مأخذ الطاقة متصل بشكل صحيح بالخط ا�ر�=  -

U بيئات رطبة أو مبللة أو تحت المطر.
=V تستخدم آلة اللحام �  -

� تستخدم كاب:ت ذات عوازل متأكلة أو وص:ت راخية.  -
 

� تقم باللحام عf حاويات، خزانات أو أنابيب احتوت من قبل أو تحتوي عf مواد قابلة ل:شتعال سواء كانت سائلة أو   -
غازية.

تجنب العمل عf خامات تم تنظيفها بالمذيبات المكلورة أو بالقرب من تلك المواد.  -
� تقم باللحام عf حاويات تحت ضغط.  -

يجب إقصاء جميع المواد القابلة ل:شتعال (عf سبيل المثال الخشب والورق والمناشف، ألخ.) من منطقة العمل.  -
تأكد من وجود تبادل مناسب للهواء أو بواسطة وسائل تعمل عf شفط ا�دخنة الناتجة عن اللحام بالقرب من القوس؛   -
U حد ذاتها.

=V ها ومدة التعرض= Uدخنة وفقا لمكوناتها ودرجة ترك�
r
وري وجود نهج منتظم لتقييم حد التعرض ل: =aمن ال

U حال استخدامها).
=V) Uشعاع الشم� �U ذلك ا�

=V ا�سطوانة بعيدا عن مصادر الحرارة، بما fبقاء ع �ا�  -
    

U مكان قريب 
=V ا�رض تقع fيتم شغلها وأية أجزاء معدنية ع U

U المناسب عf القطب، القطعة ال��
rzاعتماد العزل الكهربا  -

(يمكن الوصول إليها).
حذية والقبعات والم:بس المقدمة لهذا الغرض وعن طريق استخدام 

r
ويتحقق ذلك عادة عن طريق ارتداء القفازات وا�  

لوحات أو سجاد للعزل.
 fتركب ع U

يعات UNI EN 169 أو UNI EN 379 ال�� U تتبع الت��
المناسبة ال�� حماية عينيك دائما بواسطة المرشحات   -

.UNI EN 175 يعات قنعة أو الخوذات المصنعة وفقاً للت��
r
ا�

يعات UNI EN 11611) وقفازات اللحام (المطابقة  استخدام الم:بس الواقية المناسبة ضد الحريق (المطابقة للت��  
ينتجها   U

ال�� الحمراء  تحت  شعة 
r
وا� البنفسجية  فوق  شعة 

r
ل: الجلد  تعريض  تجنب  مع   (UNI EN 12477 يعات  للت��

U محيط القوس عن طريق شاشات غ�U عاكسة أو ستائر.
=V خرين

�
شخاص ا�

r
القوس؛ ينبغي توسيع نطاق الحماية ل:

الضوضاء: يصبح إلزامي استخدام معدات الوقاية الشخصية المناسبة (ج 1)، إذا تم التحقق من أن مستوى التعرض   -
اليومي (LEPd) مساوي أو أك�y من 85dB(A) بسبب عمليات اللحام المكثفة.

      

U خلق مجا�ت كهرومغناطيسية (EMF) تقع عf مقربة من دائرة اللحام.
=V يتسبب مرور تيار اللحام  -

بات القلب، أجهزة  =ª سبيل المثال جهاز تنظيم fبعض ا�جهزة الطبية (ع fيمكن أن تؤثر المجا�ت الكهرومغناطيسية ع
التنفس وا�عضاء المعدنية البديلة ألخ.). 

يجب اتخاذ ا�جراءات الوقائية المناسبة تجاه حامUf هذه ا�جهزة. عf سبيل المثال، منع الوصول إk منطقة استخدام 
الجهاز.

غراض مهنية. من غ�U المؤكد ا�متثال 
r
U البيئات الصناعية �

=V ًياaالفنية لمنتج يستخدم ح Uآلة اللحام هذه المعاي� U yتل�
ل. = U الم�=

=V ي للمجا�ت الكهرومغناطيسية ساسية المتعلقة بالتعرض الب��
r
للقيود ا�

: Uالعامل اتباع ا�جراءات التالية بطريقة تقلل من التعرض للمجال الكهرومغناطي� fيجب ع
قرب ما يمكن كابUf اللحام.

r
التثبيت معا �  -

مكان عن دائرة اللحام. �الحفاظ عf الرأس والجذع من الجسم بعيداً قدر ا�  -
� تلف أبداً كاب:ت اللحام حول الجسم.  -

= عf نفس الجانب من الجسم. Uالكبل� fمنتصف دائرة اللحام. ا�بقاء ع U
=V تقم أبداً باللحام والجسم �  -

U مع القطعة المراد شغلها أقرب ما يكون من الوصلة الجاري  yzلة اللحام الخاص بالتيار الكهر
�
قم بتوصيل الكابل العائد �  -

تنفيذها.
دz= للمسافة: 50 سم).

r
� تقم باللحام بالقرب من، خ:ل الجلوس أو ا�تكاء عf آلة اللحام (الحد ا�  -

U محيط دائرة اللحام.
=V ك أشياء مغناطيسية � ت��  -

(O الشكل) من المسافة م = 20 سم =zد
r
الحد ا�  -

:A أجهزة من النوع
غراض الصناعية والمهنية. ليس مضمونا ا�متثال 

r
U ا�

=V اaستخدامها ح� U
تفي آلة اللحام هذه بمتطلبات معيار المنتج الف�=

 U
=zتمد بالطاقة مبا U

ة بشبكة الجهد المنخفض ال�� U ترتبط مبا��
U تلك ال��

=Vالسكنية و U
=zالمبا U

=V Uمع التوافق الكهرومغناطي�
. Uk = ل:ستخدام الم�=

إحتياطات ثانوية 
عمليات اللحام:  -

U بيئة يزيد بها خطر حدوث صدمة كهربائية
=V -  

ماكن الضيقة
r
U ا�

=V -  
U وجود مواد قابلة ل:شتعال أو ا�نفجار

=V -  
حا�ت   U

=V للعمل   = Uمدرب� آخرين  أشخاص  وجود  مع  دائما  ذلك  ويكون   “ Uخب� ”مسؤول  قبل  من  تقييمها  أو�  ينبغي   
الطوارئ.

لحام  أجهزة   :EN 60974-9” يعات  الت�� من   A.10 A.8؛  7.10؛   U
=V إليها  المشار  للحماية  الفنية  الوسائل  اتباع  يجب   

كيب وا�ستخدام“. بالقوس. الجزء 9: ال��
U حالة استخدام منصات الحماية.

=V يكون العامل مرفوع عن ا�رض، إ� = Uيجب أن يحظر القيام باللحام ح�  -
= حامل ا�قطاب الكهربائية والشعلة: مع العمل بأك�� من آلة لحام عf قطعة واحدة أو عf عدة أجزاء متصلة  Uالجهد ب�  -
، وصو�ً إk قيمة يمكن أن  = Uأو شعلت� = Uأقطاب مختلف� Ufحام = Uمن الجهد فارغ الحمل ب� Uكهربائيا يمكن توليد كمية خط�

تبلغ ضعف الحد المسموح به.
اتخاذ  كان هناك خطراً وإمكانية  إذا  ما  يتمكن من تحديد  بقياس ل:دوات ح��  ة  yأن يقوم منسق ذو خ� وري  =aمن ال  
كيب  ال�� الجزء 9:  بالقوس.  ” EN 60974-9: أجهزة لحام  يع  الت�� U 7.9 من 

=V  = Uالمناسبة كما هو مب� الوقائية   Uالتداب�
وا�ستخدام“.

ا�خطار المتبقية
U حالة خ:ف ذلك (عf سبيل المثال ا�رضيات 

=V سطح أفقي ذو قدرة مناسبة للوزن؛ fا�نق:ب: يتم وضع آلة اللحام ع  -
المائلة، الغ�U متماسكة، ألخ.) يكون هناك خطر ا�نق:ب.

سوء استخدام: يشكل استخدام آلة اللحام خطراً عند القيام بأي عمل خ:فاً لما خصصت من أجله (عf سبيل المثال   -
إذابة أنابيب شبكة المياه).

يحظر استخدام المقبض كوسيلة لتعليق آلة اللحام.  -

2. مقدمة ووصف عام
1.2 مقدمة

 HF مع إند�ع TIG (DC) - AC/DC إن آلة اللحام هذه مصدر لتيار اللحام بالقوس وتم انتاجها خصيصاً من أجل أنواع اللحام
أو LIFT واللحام MMA �قطاب مغلفة (بالروتيل، ا�كاسيد، ا�ساسية).

7 اللحام.
7 الضبط جودة ممتازة 89

تمنح الخصائص الفنية �Oلة اللحام هذه (محول)، وهي الJعة العالية والدقة 89
7 الحجم سواء 

89 )، يحدد انخفاضاً حاداً  7
با�ضافة إ` أن الضبط بنظام ”العاكس“، عند مدخل خط ا�مداد بالطاقة (ا�بتدا\]

بالنسبة للمحو�ت أو ا�ستواء الذي يسمح ببناء آلة لحام منخفضة الوزن وقليلة الحجم للغاية مع اظهار القدرة عb المناورة 
بها ونقلها.

2.2 إكسسوارات حسب الطلب (إذا لم تكن متوفرة)
محول اسطوانة غاز ا�]رجون.  -

كابل عائد لتيار اللحام مزود بمشبك للكتلة.  -
تحكم يدوي عن بعد مع 1 مقياس للجهد.  -

تحكم يدوي عن بعد 2 مقياس للجهد.  -
تحكم عن بعد من خoل بدال.  -

.MMA طاقم اللحام  -
.“TIG” 8 الخامل qrطاقم اللحام بغاز التنجس  -

: بمرشح ثابت أو قابل للضبط. 7
قناع يعتم بشكل تلقا\]  -

وصلة غاز وأنبوب غاز للربط مع إسطوانة ا�رجون.  -
خافض للضغط مع مقياس يدوي للضغط.  -

8 الخامل. qrشعلة لحام بغاز التنجس  -
شعلة TIG مع مقياس للقوة.  -

.AMERICA عربة  -
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3. بيانات فنية
(A الشكل) 1.3 لوحة بيانات

: 7̀  التا
وتتلخص البيانات ا�]ساسية بشأن استخدام وأداء آلة اللحام عb لوحة التصنيف وتحمل المع�8

درجة حماية المغلف.  - 1
رمز خط التغذية بالطاقة:  - 2

1 ~: جهد متذبذب ذو مرحلة واحدة؛  
3 ~: جهد متذبذب ذو ثoثة مراحل.  

7 بيئة يزداد بها خطر حدوث صدمة كهربائية (مثال عb ذلك القرب من 
3 -  رمز S: يش�7 إ` أن عمليات اللحام يمكن أن تتم 89

ة). كتل معدنية كب�7
رمز لعملية اللحام المتوقعة.  - 4

رمز للهيكل الداخO� 7bلة اللحام.  - 5
يعات أوروبية كمرجعية بالنسبة إ` سoمة وبناء آ�ت اللحام بالقوس. �Jت  - 6

الرقم التسلس7b لتحديد آلة اللحام (أسا�7 للحصول عb المساعدة الفنية وطلب قطع الغيار، البحث عن منشأ المنتج).  - 7
أداء دائرة اللحام:  - 8

U : أق� جهد فارغ.
0

 -  
I : تيار وجهد مقابل تم تطبيعه يمكن أن توفرهما آلة اللحام أثناء اللحام.

2
/U

2
 -  

X : نسبة الوميض: تش�7 إ` الوقت الذي تستغرقه آلة اللحام �صدار التيار المعادل (العمود نفسه). يتم التعب�7 عنه    -  
المثال 60% = 6 دقائق عمل، أربعة دقائق توقف  المئوية % عb أساس دورة قوامها 10 دقائق (عb سبيل  بالنسبة 

وهكذا).
7 محيط البيئة)، سيتم بدء عمل الوقاية الحرارية (تظل 

إذا تم تجاوز عوامل ا�ستخدام (عb أساس 40 درجة مئوية 89   
آلة اللحام عb أهبة ا�ستعداد ح�q تعود درجة حرارتها إ` الحد المسموح به).

A/V-A/V: يدل عb مدى ضبط تيار آلة اللحام (الحد ا�]د\8 - الحد ا�]ق�) مع الجهد المعادل للقوس.  -  
ة لخط التغذية بالطاقة: 8 البيانات المم�7  - 9

: جهد متغ�7 وتردد تزويد آلة اللحام بالطاقة (الحدود المسموح بها ٪10±):
 
U

1
 -  

: أق� تيار يتحمله الخط.
 
I

1 max
 -  

I : التيار الفع7b للتغذية بالطاقة.
1 eff

 -  
10 -  : قيمة الصمام مع التشغيل المتأخر الoزم لحماية الخط.

7 الفصل 1 ”السoمة العامة للحام بالقوس“.
ح معانيها 89 يعات للسoمة يتم �� �Jرموز تش�7 إ` ت  - 11

ملحوظة: يدل مثال اللوحة المعروض عb مع�8 الرموز وا�]رقام؛ يجب أن تسجل القيم الحقيقية الخاصة بالبيانات الفنية �Oلة 
ة عb آلة اللحام نفسها. اللحام مبا��

2.3 بيانات فنية أخرى
أنظر الجدول (ج 1) آلة اللحام:    -
أنظر الجدول (ج 2) الشعلة:    -

U الجدول 1 (ج 1).
=V وزن آلة اللحام معروض

4. وصف ألة اللحام 
1.4 جدول مقسم إk أجزاء

ا�عتمادية  من  قدر  أق�  لتحقيق  لدوائر مطبوعة ومحسنة  لوحات   bللطاقة مصنعة ع نماذج  من  أساسا  اللحام  آلة  تتكون 
وخفض الصيانة.

7 كل 
89 7̀ يتم التحكم بآلة اللحام هذه من خoل معالج دقيق يسمح بضبط عدد كب�7 من المعاي�7 مما يسمح بالقيام بلحام مثا

وري معرفة ا�مكانيات التنفيذية. الظروف وعb أية خامة. ح�q يتم استغoل الخصائص عb أكمل وجه من ال8£

(B الشكل) الوصف
7 المرحلة، مجموعة معد�ت ومكثفات التسوية.

�\oمدخل خط ا�مداد بالطاقة ث  - 1
7̀ ويؤدي وظيفة  7 بالتناوب إ` تردد عا

انزستور (IGBT) وموجهات؛ يصحح جهد خط التيار الكهربا\] qللتحول بنظام ال� Jج  - 2
ضبط القوة الحالية للتيار/ جهد آلة اللحام المطلوب.

: يتم تغذية التغليف التمهيدي بالجهد المتحول من قبل الكتلة 2؛ وظيفتة تكييف الجهد والتيار مع  7̀ محول ذو تردد عا  - 3
7 نفس الوقت يقوم بعزل دائرة اللحام عن خط التغذية بالطاقة.

القيم الoزمة لعملية اللحام بالقوس و89
دد الوارد للتغليف الثانوي للتيار / الجهد المستمر ذو  qضبط ثانوي مع تجانس للتسوية: يصحح الجهد / التيار الم� Jج  - 4

التموج المنخفض للغاية.
دد من أجل اللحام بغاز  qوبرامج تشغيل؛ يحول التيار الخارج إ` الثانوي من تيار ثابت إ` م� (IGBT) تبادل ذو محو�ت Jج  - 5

دد (إذا كان متوقع). q8 الخامل بالتيار الم� qrالتنجس
ونية التحكم والتنظيم: يتحقق عb الفور من قيمة محو�ت تيار اللحام ويقوم بمقارنته مع القيمة المعدة مسبقاً من  qالك�  - 6

7 تقوم بالضبط.
qال� IGBT قبل المشغل؛ ينظم نبضات التحكم لموجهات

ف عb أنظمة ا�مان. �J7 عنا§ التنفيذ وي
7 تشغيل آلة اللحام: يضبط دورات اللحام، يتحكم 89

منطقية التحكم 89  - 7
لوحة الضبط وعرض المعاي�7 وطرق التشغيل.  - 8

مولد اند�ع HF (إن وجد).  - 9
7 للغاز مع حماية EV (إن وجد).

صمام كهربا\]  - 10
يد �Oلة اللحام. ªمروحة ت�  - 11

ضبط عن بعد.  - 12

2.4 أجهزة تحكم وضبط وتوصيل
(C الشكل) 1.2.4 لوحة خلفية

.O/OFF - I/ON مفتاح تبديل عام  - 1
7 المرحلة)).

�\o7 (ث
7 (أحادي المرحلة)) (3 قطب + أر8

كابل تغذية بالطاقة (2 قطب + أر8  - 2
وصلة ربط انبوب الغاز (خافض ضغط ا�سطوانة - آلة لحام) (إن وجد).  - 3

صمام (إن وجد).  - 4
يد بالماء (إن وجد). ªموصل لمجموعة الت�  - 5

موصل �]دوات التحكم عن بعد:  - 6
7 الخلف، لـ 3 أنواع مختلفة من أدوات 

يمكن التوصيل بآلة اللحام، من خoل موصل مخصص لذلك ذو 14 قطب متواجد 89  
7 ويسمح بضبط المعاي�7 التالية: 

التحكم عن بعد. كل جهاز يتم التعرف عليه بشكل تلقا\]
-  تحكم يدوي عن بعد مع مقياس الجهد:   

مع لف بكرة مقياس الجهد يتغ�7 التيار ا�سا�7 من أقل حد إ` أق� حد. يتم ضبط التيار ا�سا�7 ح£ياً من خoل    
أداة التحكم عن بعد.

-  تحكم عن بعد من خ:ل بدال:  
8 الخامل 2 وقت، فإن ضغط البدال  qrوضعية غاز التنجس bوة عoل وضع البدال. عoيتم تحديد قيمة التيار من خ   

يتعامل بمثابة أداة تحكم لبدء تشغيل ا�Oلة بد�ً من زر الشعلة (إن وجد).
-  تحكم يدوي عن بعد مع 2 مقياس للجهد:  

7 معيار آخر يعتمد عb طريقة اللحام المتبعة. مع 
. يضبط مقياس الجهد الثا\8 يضبط مقياس الجهد ا�ول التيار ا�سا�7   

ه (الذي � يمكن تعديله بواسطة بكرة التحكم الموجودة عb اللوحة).  لف مقياس الجهد يظهر المعيار الذي يتم تغي�7
7 إذا كان عb طريقة 

7 هو: ARC FORCE إذا كانت الطريقة المتبعة هي MMA والجJ النها\]
ومع�8 مقياس الجهد الثا\8

8 الخامل. qrغاز التنجس
-  شعلة TIG مع مقياس للقوة.  

ي 
r
الزام العامل باستخدام محول للشعلة ذو 5 أقطاب � اللحام يتم  بآلة  انكسارات داخلية  ¾U يتم تجنب 

= الخامل مع مقياس للقوة يتم ضبطه شعلة تعمل بغاز التنجس��

(D الشكل) 2.2.4 لوحة أمامية
قابس �يع موجب (+) لتوصيل كابل اللحام.  - 1

قابس �يع سالب (-) لتوصيل كابل اللحام.  - 2
موصل لربط كابل زر الشعلة.  - 3

8 الخامل. qrوصلة لربط انبوب غاز شعلة غاز التنجس  - 4

لوحة مفاتيح التحكم:  - 5

.(PROCESS - مجريات) 5. زر إعدادات نوعية اللحامa  
يسمح باختيار المجريات المرغوبة:  

.(MMA) لحام بقطب مغلف  -  

.(TIG HF) دد q8 الخامل مع إند�ع للقوس ب� qrلحام بغاز التنجس  -  

.(TIG LIFT) مسo8 الخامل مع إند�ع القوس مع البدء بت qrلحام بغاز التنجس  -  

.( 8 الخامل يش�7 إ` اللحام بتيار مستمر (تيار مبا�� qrوضعية غاز التنجس bع  -  

8 الخامل يش�7 إ` اللحام بتيار متذبذب (تيار متذبذب)، إذا كان وارد.  qrوضعية غاز التنجس bع  -  

 .(MODE - وضعية) الخامل = 5b. زر إعدادات دورة اللحام بغاز التنجس��  
يسمح باختيار طريقة التشغيل.  

ة: Uة قص� ضغط لف��  

ك الزر. q�ُزر الشعلة وينتهي عندما ي bيبدأ اللحام مع الضغط ع  -  

-  يبدأ اللحام بالضغط عb زرالشعلة وتركه وينتهي فقط عندما يتم الضغط عb زرالشعلة وتركه مرة أخرى.  

ة، ينتقل التيار من  ك لمدة قص�7 q7 كل مرة يتم فيها الضغط/ال�
-  يبدأ اللحام بالضغط عb زر الشعلة وتركه. 89  

القيمة المعدة  إ` القيمة  والعكس صحيح. ينهي اللحام عندما يتم الضغط عb الزر ثم تركه لمدة طويلة 

محددة مسبقاً.

7 الوقت الذيب يستغرقه اللحام عb الشاشة (أيقونة مومضة).
-  يسمح بتنفيذ اللحام بالتدبيس مع التحكم 89  

7 وقت استغراق اللحام 
7 الثانية) مع التحكم 89

89 7bة (10 - 100 ميل ة قص�7 qيسمح بتنفيذ نقاط لحام بالتدبيس لف�  -  
عb الشاشة (أيقونة مومضة).

ضغط مطول (نابض):  

. ،  و   ، ة  8 -  يسمح بنبض التيار (تغي�7 المستوى) مع الضبط عb حسب المعاي�7 المم�7  

 bو  ع  ، ة  8 -  يسمح بنبض التيار مع إعدادات أوتوماتيكية بقيم محددة مسبقاً للمعاي�7 المم�7  

أساس التيار  المعد (يمكن تعديل هذه القيم عb أية حال).

5c. بكرة متعددة الوظائف.  
 bالقيمة المعدة ع عb أساس ا�عدادات المضبوطة سابقاً من خoل ا�]زرار فإنه يسمح باختيار وضبط المعاي�7 مظهراً   

الشاشة.
عf وجه التحديد فإنه خ:ل اللحام MMA فإن المعاي�U القابلة للتعديل هي:  

 

7 أمان بواسطة جهد منخفض.
-  تشغيل/توقف جهاز "جهاز خفض الفولت" من أجل بدء التشغيل 89  

8 إند�ع قوس اللحام. 7rزيادة تيار أولية (ضبط 0 - 100) لتحس  -  

.( -  التيار الرئي¶7 للحام (التيار الخارج با�مب�7  

ود. qسة اللحام وتجنب إلتصاق ا�لك�o8 س 7rتيار ذائد دينامي·7 (ضبط 0 - 100) لتحس  -  

عf وجه التحديد فإنه خ:ل اللحام TIG فإن المعاي�U القابلة للتعديل هي:  
 

.( 7
-  وقت ما قبل تدفق غاز الحماية قبل بدء تشغيل آلة اللحام (ضبط 0 - 10 ثوا\8  

7̀ يتم الحفاظ عليه لمدة ثابتة عb 2 وقت (50 ميل7b ثانية) ولوقت يعادل الحفاظ عb الزر المضغوط  -  التيار ا�و  
7 4 أوقات (ضبط 0 - 100 %).

عليه أو 89

I (ضبط 0.1 - 10 ثانية). عb طريقة OFF الجJغ�7 موجود.
2
I إ` 

s
7̀ للتيار من القيمة  -  وقت الجJ ا�و  

T أيضاً من خ:ل أداة التحكم عن بعد بالبدال ولكن الضبط يجب أن يتم قبل 
S
I و 

S
 Uحظ جيداً: يمكن تعديل المعاي��  

بدء تشغيل ا�داة ذاتها.

.( 7 مستوى أك�� إرتفاعاً (التار الخارج با�مب�7
-  التيار الرئي¶7 للحام عb الطريقة النابضة و ثنائية المستوى والتيار 89  

7 يمكن أن تتغ�7 عن ذلك الرئي¶7 خoل 
qالطريقة النابضة والثنائية المستوى هو القيمة ال� bالتيار ا�سا�7 ع  -  

.( اللحام (الضبط با�مب�7
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بتيار  الخامل   8 qrالتنجس بغاز  اللحام   7
89 المتذبذب/المبا��  بالتيار  المشتغلة  للطرازات  وبالنسبة  النبض  تردد    -  

متذبذب يمثل تردد تيار اللحام (الضبط بالهرتز). 

ة  qوالف�  bأع مستوى   bالتيار ع فيه  يكون  الذي  الوقت   8 7rب العoقة  النابضة هي  الطريقة   bالتوازن ع نسبة    -  
بتيار  الخامل   8 qrالتنجس بغاز  اللحام  خoل  ثابت  متذبذب/تيار  بتيار  المشتغلة  للطرازات  بالنسبة  للنبض،  ا�جمالية 

8 وقت مع تيار موجب ووقت مع تيار سالب. 7rقة بoمتذبذب يمثل الع

I إ` end (ضبط 0.1 - 10 ثانية). عb طريقة OFF الجJغ�7 موجود.
2
7 للتيار من القيمة 

-  وقت الجJ النها\]  

7 4 وقت 
7 إذا كان وقت الجJ أك�ª من صفر و89

7 2 وقت هو التيار المحافظ عليه بعد الجJ النها\]
89 7

-  التيار النها\]  
7 يتم ا�بقاء فيها بالضغط عb زر الشعلة.

qة ال� q7 طوال الف�
هو التيار المحافظ عليه بعد الج�J النها\]

.( 7
-  وقت ما بعد تدفق غاز الحماية بداية من توقف آلة اللحام (ضبط 0 - 10 ثوا\8  

7 الطرازات المشتغلة بتيار متذبذب/تيار ثابت خoل اللحام بغاز 
، إذا كانت متوقعة، فقط 89 7̀ 8 ا�و 7rطاقة التسح  -  

 53  -  2.6 (ضبط  البدء  عملية  لتسهيل  ود  qلك� »oل  7̀ ا�و  8 7rالتسخ ضبط   bع تعمل  متذبذب  بتيار  الخامل   8 qrالتنجس
*ثانية). عb وضعية OFF الجJغ�7 موجود. أمب�7

أيقونات أخرى إرشادية موجودة عf الشاشة:  

-  إنذار بإشارة/تحذير عادة ما يكون متوافق مع الرمز المشار اليه عb الشاشة ويستدعي ا�نتباه �حتمالية وجود   
عشوائية/حماية أوتوماتيكية نشطة عb آلة اللحام.

امنة مع  و رمز عb الشاشة وتحذير خاص بظروف بلوغ حدود السخونة الداخلية. 8 qحماية حرارية م�  -  

7 فتحات مخارج آلة اللحام.
-  مخرج نشط يش�7 إ` وجود جهد (قوة نشطة) 89  

-  أداة تحكم عن بعد تش�7 إ` ا�تصال والتحكم النشط �]داة التحكم عن بعد.  

7 4 أوقات مع  أقل من القيمة المحددة مسبقاً يش�7 إ` إعادة ضبط أقل حد من التيار 
-  مؤ�� الوضعية 89  

7̀ مما يظهر قوس اللحام مع الضغط عb الزر. يسمح هذا با�ختيار بدقة لنقطة بدء اللحام (إذا تم ضبط التيار  ا�و
.( 7̀ عb قيمة أك�ª من الحدود المسموح بها للتشغيل فإن تلك الوظيفة يتم وقفها بشكل أوتوماتي·7 ا�و

ة  كب�7 لمجموعة  مفيدة  مسبقاً  محددة  قيم   bع المعاي�7  جميع  ضبط  إعادة  إ`  تش�7  المصنع،  معاي�7    -  
ات عb ا�عدادات  ومتنوعة من أنشطة العمل. يستطيع المستخدم ضبط التيار ا�سا�7  كما يحب بدون تغي�7

ا�وتوماتيكية ا�خرى.
7 أي لحظة لتلك الظروف من خoل إطفاء وتشغيل آلة اللحام مع الضغط عb زر البكرة متعددة 

يمكن إعادة التشغيل 89  
.(D - 5c الشكل) ا�ستخدامات

:(D - 5d الشكل) شاشة بالحروف وا�رقام fرسائل تحذير بارشادات ع  
AL.1 : تدخل الحماية الحرارية للدائرة ا�ولية (إن وجدت).   -  

AL.2 : تدخل الحماية الحرارية للدائرة الثانوية.  -  
AL.3 : تدخل الحماية بسبب الحمل الزائد عb شبكة التغذية بالطاقة.  -  

AL.4 : تدخل الحماية بسبب الحمل المنخفض لشبكة التغذية بالطاقة.  -  
AL.8 : الجهد المساعد خارج النطاق.  -  

نذار. ا�ستعادة أوتوماتيكية عند انتهاء سبب ا�«  

كيب 5. ال��

كيبات والتوصي:ت الكهربائية عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومنعزلة عن  إنتبه! يتم القيام بجميع عمليات ال��
شبكة التغذية بالطاقة.

. = Uاء مؤهل� yياً من قبل عمال خ�aيجب القيام بالتوصي:ت الكهربائية ح

(P الشكل) = U1.5 التجه�
7 الحزمة.

كيب ا�]جزاء المنفصلة المشتملة 89 qف آلة اللحام ثم ب�oيتم فك غ

(E الشكل) 1.1.5 تركيب كابل العائد-المشبك

(F الشكل) 2.1.5 تركيب كابل اللحام-المشبك الحامل للقطب

2.5 موقع آلة اللحام
إن  بمروحة،  (دوران قJي  يد  ªالت� فتحة مدخل ومخرج هواء  عند   7

89 عقبات  توجد  بحيث �  اللحام  آلة  تركيب  مكان  تحديد 
7 نفس الوقت تأكد من عدم شفط ا�Oلة لغبار موصل، بخار يسبب التآكل، رطوبة، الخ.

وجدت)؛ 89
الحفاظ عb 250 ميلليم�q من المساحة عb ا�]قل حول آلة اللحام.

إنتبه! توضع آلة اللحام عf سطح مستوي يستطيع تحمل الوزن لتجنب ا�ضطرابات أو الحركات الخطرة.

3.5 التوصيل بالشبكة
7 موقع التثبيت.

قبل إجراء أية توصيoت كهربائية، تأكد من أن بيانات لوحة آلة اللحام تتوافق مع جهد وتردد التيار المتاح 89  -
يجب توصيل آلة اللحام ح£ياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با�رض.  -

لضمان الحماية ضد ا�تصال الغ�7 مبا�� يجب استخدام مفتاح تبادل من نوع:  -
) لماكينات أحادية المرحلة؛ ) A النوع -  

) للماكينات ثoثية المراحلة. ) B النوع -  

يعات EN 61000-3-11 (الرجفة) يو7 بتوصيل آلة اللحام من نقاط الواجهة لشبكة التغذية بالطاقة  �Jلتلبية متطلبات الت  -
8 بمقاومة أقل من: 7 تتم�7

qال�
Zmax يساوي 0.234 أوم (1 عN b عPE 230 b فولت) 200 أمب�7 تيار ثابت  

يعات IEC / EN 61000-3-12. إذا كانت آلة اللحام متصلة بشبكة تغذية بالطاقة عامة،  �Jآلة اللحام ليست ضمن متطلبات الت  -
فمن مسؤولية المثبت أو المستخدم التحقق من أن آلة اللحام يمكن ان تكون موصلة (إذا لزم ا�]مر، استش�7 مشغل شبكة 

التوزيع).

1.3.5 القابس ومأخذ الطاقة
7 (3~)) ذو قدرة مناسبة 

7 (1~))، (3 قطب + خط أر8
يتم توصيل كابل التغذية بالطاقة بقابس عادي (2 قطب + خط أر8

 7
؛ يجب أن تكون المحطة ا�]رضية مناسبة لسلك الخط ا�]ر8 7

7 ذو صمامات أو قاطع دائرة تلقا\]
ويتم إعداد مأخذ للتيار الكهربا\]

7 تم 
q7 أمب�7 لصمامات تأخ�7 الخط وال�

8 الجدول 1 (ج 1) القيم المو بها 89 7rلشبكة التغذية بالطاقة. يب ( (ا�]صفر-ا�]خ8£
اختيارها وفقا �]ق� تيار صادر من آلة اللحام والجهد العادي لشبكة التغذية بالطاقة.

ع:وة   (1 (الفئة  فعال   Uغ� المصنعة  كة  ال�� من  المقدم  ا�مان  نظام  يجعل  أع:ه  القوعد  اغفال  إن  إنتبه! 
ة تالية عf ا�شخاص (عf سبيل المثال الصدمة الكهربائية) وا�شياء (عf سبيل المثال إند�ع حريق). Uمخاطر كب� fع

4.5 توصيل دائرة اللحام

إنتبه! قبل القيام بالتوصي:ت التالية تأكد أن آلة اللحام معطلة ومفصولة عن شبكة التغذية بالطاقة.
يقدم الجدول (ج 1) القيم المشار إليها بالنسبة لكابoت اللحام (بالميلليم�q المربع) عb أساس أق� تيار صادر من آلة اللحام.

= الخامل 1.4.5 لحام بغاز التنجس��
توصيل الشعلة

7 المأخذ 
7 المشبك الJيع الخاص بذلك (-). يتم ربط الموصل ذو الثoثة أقطاب (زر الشعلة) 89

أدخل الكابل الموصل للتيار 89  -
الخاص به. يتم توصيل أنبوب الغاز الخاص بالشعلة بواسطة الوصلة الخاصة به.

توصيل كابل عودة تيار اللحام
7 يتم 

q7 يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة ال�
qالطاولة المعدنية ال� bبالقطعة المراد لحامها أو ع oيجب أن يكون متص  -

القيام بها.
يتم توصيل هذا الكابل إ` المشبك ذو الرمز (+).  

التوصيل باسطوانة الغاز
غاز  استخدام  يتم  (عندما  الضغط  المتوفر لخفض  ا�كسسوار  الغاز مع وضع  اسطوانة  الضغط بصمام  مفتاح  ربط  يتم   -

ا�رجوان).
يحة المزود بها. �Jيتم ربط ا�نبوب الداخل للغاز مع الكابح وإحكام ربط ال  -
يتم فك الدواية الخاصة بضبط خافض الضغط قبل فتح صمام ا�سطوانة.  -

/دقيقة) وفقاً للبيانات ا�رشادية للتشغيل، أنظر الجدول (ج 4)؛ يمكن ضبط تدفق  qيتم فتح ا�سطوانة وضبط كمية الغاز (ل�  -
الغاز خoل اللحام من خoل التعامل عb دواية خافض الضغط. يتم التحقق من إحكام ا�نابيب والروابط.

إنتبه! يتم إغ:ق صمام اسطوانة الغاز دائماً بعد كل عمل.  

U اليدوي
=z2.4.5 لحام بالقوس المعد

7 إ` القطب السالب (-) بالنسبة �قطاب 
تقريبا كل ا�]قطاب المكسوة يتم وصلها بالقطب الموجب (+) للمولد؛ بشكل استثنا\]

. 7
ذات غoف حم�8

توصيل كابل آلة اللحام بالكماشة حاملة ا�قطاب
فتحة عb المرحلة بها مشبك يمسك عb الجزء العاري من القطب.

يتم توصيل هذا الكابل مع المشبك ذو الرمز (+).

توصيل كابل عودة تيار اللحام
7 يتم 

q7 يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة ال�
qالطاولة المعدنية ال� bبالقطعة المراد لحامها أو ع oيجب أن يكون متص

القيام بها.
يتم توصيل هذا الكابل إ` المشبك ذو الرمز (-).

وصايا:
7 المآخذ الJيعة (إن وجدت)، لضمان ا�تصال الكهربائية السليم؛ وإ� فإنه سوف 

أدير ح�q النهاية موصoت كابoت اللحام 89  -
7 درجة حرارة الموصoت مع تدهورها الJيع نسبياً وفقدان الكفاءة.

ينتج ارتفاع 89
مكان. ة قدر ا�« استخدام كابoت لحام قص�7  -

7 � تمثل جزء من القطعة المشغولة، بد�ً من كابل عودة تيار اللحام؛ قد يكون هذا 
qتجنب استخدام الهياكل المعدنية ال�  -

خطرا عb السoمة ويعطي نتائج غ�7 مرضية للحام.

6. اللحام: وصف العملية
= الخامل 1.6 لحام بغاز التنجس��

7 الذي يتم 
8 الخامل عبارة عن مجريات لحام تستخدم بها الحرارة الناتجة عن القوس الكهربا\] qrإن اللحام بواسطة غاز التنجس

8 تدعمه الشعلة المناسبة  qrوالقطعة المراد لحامها. إن قطب التنجس ( 8 qr8 قطب صعب ا�نصهار (تنجس 7rإند�عه والحفاظ عليه ب
يكون  ما  (عادة  لغاز خامل  تدفق  الجوية من خoل  ا�كسدة  ا�نصهار من  ذاته وحمام  القطب  اللحام وحماية  تيار  له  لتمرر 

.(G الشكل) اميك ا�رجون: أرجون 99.5%) يخرج من فتحة الس�7
وري توظيف المحيط المناسب للقطب مع التيار المضبوط، أنظر الجدول (ج 3). لتنفيذ لحام جيد فإنه من ال8£

يقدم الجدول الوارد عb غطاء ا�Oلة قيم التيار ا�رشادية الواجب إستخدامها مع السمك المختلف للخامات المتعلقة باللحام 
بتيار مبا�� للفو�ذ السلس والفو�ذ الغ�7 قابل للصدأ.

7 الركن.
اميك 2-3 مم ويمكن أن يبلغ 8 مم لتنفيذ اللحام 89 وغ العادي للقطب من فتحة الس�7 8 ªيبلغ ال�

يتم اللحام بانصهار رفرفات الوصلة. بالنسبة للسمك القليل الذي يتم إعداده بشكل مناسب (ح�q 1 مم تقريباً) � يجب أن 
.(H الشكل) تكون هناك مادة حشو

بالنسبة للسمك ا�ك�ª يلزم وجود قطع من نفس تركيبة الخامة ا�ساسية ومحيط مناسب مع ا�عداد المناسب للرفرفات (الشكل 
وري أن تكون القطع نظيفة وخالية من ا�كسدة والزيوت والدهون والمذيبات ألخ. I). للحصول عb لحام جيد وناجح من ال8£

LIFT و HF 1.1.6 إند�ع
:HF إند�ع

ارة تصدر عن جهاز ذو  8 والقطعة المراد لحامها وذلك من خoل �� qrمس قطب التنجسo7 دون ت
يتم اشتعال القوس الكهربا\]

. 7̀ تردد عا
7 جميع أوضاع 

7 حمام اللحام أو استهoك للقطب كما توفر بداية سهلة 89
89 8 qrطريقة ا�ند�ع هذه شمول للتنجس bتب ع qي� �

اللحام.
العملية:

يتم الضغط عb زر الشعلة مع تقريب طرف القطب من القطعة المراد لحامها (2-3 مم) مع انتظار اند�ع القوس المحول من 
نبضات HF وعندما يكون القوس مشتعل يتكون حمام ا�نصهار عb القطعة وا�ستمرار عb طول الوصلة.

7 اند�ع القوس مع التحقق من وجود غاز ووضوح تفريغ HF � ت£ عb تعريض القطب لتأث�7 الـ 
7 حال مواجهة صعوبات 89

89
7 نهاية الدورة ينعدم التيار مع 

7 يمكن احيائها بواسطة المجلخة. 89
qولكن تحقق من التكامل السطحي وتناسب ا�طراف ال� HF

جJ انحدار يتم اعداده.
:LIFT إند�ع

7 إزعاج أقل من 
8 عن القطعة المراد لحامها. تتسبب طريقة ا�ند�ع هذه 89 qr7 مع ابعاد قطب التنجس

يتم اند�ع القوس الكهربا\]
8 واستهoك القطب. qr7 كما يحد إ` أقل درجة من شمول التنجس ª\حيث ا�شعاع الكهر

العملية:
يتم وضع طرف القطب عb القطعة مع الضغط الخفيف. يتم الضغط إ` النهاية عb زر الشعلة مع رفع القطب 2-3 مم بعد 
I، بعد بضعة لحظات، يتم اصدار 

LIFT
7 البداية تيار 

بضعة لحظات وبذلك يتم الحصول عb اند�ع القوس. تصدر آلة اللحام 89
7 نهاية الدورة ينعدم التيار مع جJ انحدار يتم اعداده. 

تيار اللحام الذي تم إعداده مسبقاً. 89

= الخامل تيار مبا�� 2.1.6 لحام بغاز التنجس��
7 منخفض الروابط ومرتفع الروابط والمعادن الثقيلة 

8 الخامل مع التيار المبا�� يناسب الفو�ذ الكربو\8 qrإن اللحام بغاز التنجس
مثل النحاس والنيكل والتيتانيوم وروابطها.

8 الخامل بالتيار المبا�� مع قطب (-) بشكل عام يتم استخدام قطب به 2% من الثوريوم  qrبالنسبة للحام بواسطة غاز التنجس
يحة ذات لون رمادي). يوم (�� يحة ذات لون أحمر) أو قطب به 2% من الس�7 ��)

8 إ` الرحى، أنظر الشكل L، مع العناية بأن يكون الطرف مركز ي تماماً لتجنب انحراف  qrينبغي التوجيه المحوري لقطب التنجس
القوس. ينبغي القيام بالتجليخ باتجاه طول القطب. يتم تكرار هذا ا�جراء بشكل دوري عb أساس استهoك القطب أو عند تلوثه 

بالخطأ أو أكسدته أو توظيفه بشكل غ�7 صحيح.

= الخامل تيار متذبذب (إن وجد) 3.1.6 لحام بغاز التنجس��
7 وعازل. مع 

7 يتكون عb سطحها اكسيد وقا\]
qمعادن مثل ا�لومينيوم والمغنيسيوم ال� bيسمح هذا النوع من اللحام باللحام ع

“. يكون الجهد متبادل  7
استبدال أقطاب تيار اللحام يمكن ”كJ“ السطح ا�كسيدي الغريب من خoل آلية تسمى ”التفج�7 ا�يو\8

. خoل وقت الـ EP يتم إزالة ا�كسدة من السطح (”نظافة“ أو ”تخلل“) مما  8 qrقطب التنجس bع (EN) و سالب (EP) 8 الموجب 7rب
يسمح بتكون الحمام. خoل وقت EN يكون أق� حشو حراري للقطعة مما يسمح باللحام. تسمح إمكانية تعديل معيار التوازن 

7 التيار المتذبذب بتقليل وقت تيار EP إ` أد\8 مستوى مما يسمح باللحام الJيع.
89

يسمح أك�ª معدل من التوازن باللحام الJيع والتغلغل الJيع والتمركز ا�عb للقوس مع ضيق حمام اللحام وقلة سخونة 
تب عليه اتساع القوس والجزء الغ�7  qللقطعة. إن استخدام قيمة توازن منخفضة للغاية ي� ªالقطب. تسمح القيم ا�قل بنظافة أك�
7̀ لكرة عb الطرف وصعوبة ا�ند�ع فضoً عن انحراف القوس. مع ا�ستخدام المفرط  مؤكسد، مع سخونة القطب والتكون التا

لoتزان يتكون حمام لحام ”متسخ“ مع شمول لقطع داكنة.
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. 7 التيار المتغ�7
ات تغ�7 معاي�7 اللحام 89 الجدول (ج 4) يلخص تأث�7

عb أية حال فإن ا�رشادات المتعلقة بمجريات اللحام صالحة. 
يحة  النقي (��  8 qrالتنجس ا�ك�� مoئمة هو  القطب  نوع  ا�]لومينيوم؛   bللحام ع التوجيهية  البيانات  تذُكر  (ج 3)  الجدول   7

89
.( ذات لون أخ8£

4.1.6 العملية
يتم ضبط تيار اللحام عb القيمة المراده من خoل بكرة التحكم؛ ويمكن ضبطها عb أنسب قيمة خoل اللحام وفقاً للحشو   -

وري. الحراري ال8£
والغاز   7̀ ا�و الغاز  لوقت  ورة  ال8£ عند  المعايرة  تتم  الشعلة؛  إ`  للغاز  المناسب  الضخ  يتم  الشعلة  زر   bالضغط ع مع   -
7 نهاية 

المتاخر: يتم ضبط تلك ا�وقات عb أساس ظروف العمل وخاصة فيما يتعلق بتأخ�7 الغاز الذي يجب أن يسمح 89
يد القوس والحمام دون مoمستهما مع الجو (أكسدة وتلوث). ªاللحام بت�

:2T الخامل مع تردد = طريقة غاز التنجس��
. تالياً يرتفع التيار وفقاً لوظيفة  s يتم إند�ع القوس بتيار ( 8 7rزر الشعلة (يمكن تنفيذ وظيفة وقت bالنهاية ع qمع الضغط ح�  -

7̀ وصو�ً إ` قيمة تيار اللحام. الجJ ا�و
) أو  7

لوقف اللحام يتم ترك زر الشعلة وبذلك يتم السماح با�لغاء التدريجي للتيار (إذا كانت تعمل وظيفة الجJ النها\]  -
با�نطفاء الفوري للقوس مع وظيفة الغاز المتأخر.

:4T الخامل مع تردد = طريقة غاز التنجس��
7̀ وصو�ً إ` قيمة  . مع ترك الزر يرتفع التيار وفقاً لوظيفة الجJ ا�و s اند�ع القوس مع تيار bالزر ع bيعمل الضغط ا�ول ع  -
تيار اللحام؛ ويتم الحفاظ عb تلك القيمة كذلك مع ترك الزر. عندما يتم الضغط مجدداً عb الزر يقل التيار وفقاً لوظيفة 
 8 7r7 ح

ة الغاز المتأخر. 89 qترك الزر الذي ينهي دورة اللحام وتبدأ ف� qذلك ا�خ�7 ح� bيتم الحفاظ ع . end q7 ح�
الجJ النها\]

ة الغاز المتأخر. q7 إذا تم ترك الزر، يتم وقف دورة اللحام فوراً وتبدأ ف�
أنه خoل وظيفة الجJ النها\]

:BI-LEVEL 4 وT الخامل مع تردد = طريقة غاز التنجس��
7̀ وصو�ً إ`  . مع ترك الزر يرتفع التيار وفقاً لوظيفة الجJ ا�و s اند�ع القوس مع تيار bالزر ع bيعمل الضغط ا�ول ع  -
7 كل مرة تالية يتم الضغط فيها عb الزر (يجب أن 

قيمة تيار اللحام؛ ويتم الحفاظ عb تلك القيمة كذلك مع ترك الزر. 89
BI-LEVEL I وقيمة التيار 

1
7 المعيار 

7 تم إعدادها 89
q8 القيمة ال� 7rسوف يتباين التيار ب ( 8 ضغط الزر وتركه قص�7 7rيكون الوقت ب

 .I
2
ا�سا�7 

. يتم الحفاظ عb ذلك ا�خ�7  end q7 ح�
عندما يتم ا�بقاء بالضغط المطول عb الزر يقل التيار وفقاً لوظيفة الجJ النها\]  -

7 إذا تم ترك الزر، يتم 
8 أنه خoل وظيفة الجJ النها\] 7r7 ح

ة الغاز المتأخر. 89 qترك الزر الذي ينهي دورة اللحام وتبدأ ف� qح�
.(M الشكل) ة الغاز المتأخر qوقف دورة اللحام فوراً وتبدأ ف�

:TIG THIN SPOT و TIG SPOT طريقة fع
.(spot وقت) ًوصول الوقت الذي تم إعداده مسبقا qزر الشعلة ح� bيتم اللحام مع ا�بقاء بالضغط ع -

MMA 2.6 اللحام
7 تش�7 إ` 

qعبوات ا�قطاب المستخدمة وال� bكة المصنعة والواردة ع �Jام با�رشادات المقدمة من قبل ال 8 qوري ا�ل� من ال8£  -
القطبية الصحيحة لoقطاب وأفضل تيار يناسبها.

يتم ضبط تيار اللحام عb أساس قطر القطب المستخدم ونوع الوصلة المرادة؛ عb سبيل ا�رشاد فإن التيارات المستخدمة   -
مع ا�]قطار المختلفة لo]قطاب هي:

محيط االقطب (مم)
(A) تيار اللحام

=zالحد ا�دÄالحد ا�ق

1.62550

24080

2.560110

3.280160

4120200

5150280

6200350

8 أن  7r7 ح
7 شكل أفقي، 89

7 اعتبارنا أنه مع تساوي قطر القطب سيتم استخدام قيم عالية من التيار لعمليات اللحام 89
نضع 89  -

7 شكل عمودي أو بأعb الرأس يجب استخدام تيار منخفض.
اللحام 89

7 من 
qالتيار المختار، من قبل قياسات اللحام ا�خرى ال� تتحدد الخصائص الميكانيكية للمفصل الملحوم، فضo عن شدة   -

بينها، طول القوس والموقف و�عة التنفيذ والقطر ونوعية ا�]قطاب الكهربائية (للتخزين السليم يجب الحفاظ عb ا�]قطاب 
7 مكان جاف تحميها أغلفتها أو حاويتها الخاصة).

89
لوحة  من  المعيار  هذا  إعداد  يتم  اللحام.  �Oلة   ( 7Êالحر (الت£ف   ARC-FORCE قيمة   bع كذلك  اللحام  تعتمد خصائص   -

التحكم أو يتم إعداده من خoل تحكم عن بعد بواسطة 2 مقياس للجهد.
7 أي وضعية تقليدية باستخدام أقطاب أساسية 

يoحظ أن القيم العالية لـ ARC-FORCE تعطي تغلغل أك�ª وتسمح باللحام 89  -
أقطاب  التقليدية مع استخدام  الشظايا  7̀ من  أك�� مرونة وخا القوس  يكون  بأن  لـ ARC-FORCE تسمح  المنخفضة  والقيم 

الروتيل.
7 تضمن البدء السهل وعدم التصاق القطب 

qال� ANTI STICK و HOT START ذلك فإن آلة اللحام مزودة باجهزة bوة عoع  
بالقطعة.

1.2.6 المجريات
يتم ا�مساك بالقناع أمام الوجه، فرك طرف القطب عb قطعة الشغل عن طريق إجراء حركة كما لو كنت تشعل عود ثقاب؛   -

هذا هو ا�]سلوب ا�مثل لبدء القوس.
ر طoء القطب مما يجعل من الصعب بدء القوس. ب بالقطب عb القطعة؛ قد يت8£ إنتبه: � ت8£  

مع بدء القوس، حاول الحفاظ عb مسافة من القطعة تعادل محيط القطب المستخدم والحفاظ عb هذه المسافة ثابتة قدر   -
7̀ 20-30 درجة. 7 اتجاه التقدم يجب أن يكون حوا

مكان أثناء تنفيذ اللحام؛ تذكر أن ميل القطب 89 ا�«
7 نهاية حبل اللحام يتم سحب طرف القطب قليo للخلف بالنسبة �تجاه التقدم، فوق الفوهة من أجل تنفيذ التعبئة، ثم 

89  -
.(N أشكال حبل اللحام- الشكل) طفاء القوس ارفع بJعة القطب من حمام الذوبان �«

7. الصيانة

إنتبه! قبل القيام بعمليات الصيانة، تأكد من آلة اللحام معطلة ومفصوله عن شبكة ا�مداد بالطاقة.

1.7 الصيانة الدورية
يمكن للعامل القيام بعمليات الصيانة الدورية.

1.1.7 الشعلة
7 انصهار المواد العازلة وتلفها �يعا.

تجنب وضع الشعلة والكابل الخاص بها عb قطع ساخنة؛ �ن ذلك سوف يتسبب 89  -
تحقق دورياً من احكام ا�نابيب ووصoت الغاز.  -

يتم الربط بعناية كماشة القطب، الظرف الحامل للكماشة مع قطر القطب المختار من أجل تجنب ارتفاع الحرارة، ا�نتشار   -
] للغاز وسوء التشغيل المتعلق به. الس�7

يجب التحقق، عb ا�قل مرة كل يوم، من حالة ا�ستهoك وصحة تركيب ا�جزاء ا�ساسية للشعلة: الدواية، القطب، المشبك   -
الممسك بالقطب وموزع الغاز.

2.7 صيانة طارئة
U - الميكانيUÅ ومع 

rzالمجال الكهربا U
=V ة yوذوي خ� = Uياً عمال مؤهل�aدورية يجب أن يقوم بها ح Uإن عمليات الصيانة الغ�

.IEC/EN 60974-4 يعات الفنية ام للت�� ا�ح��

إنتبه! قبل إزالة لوحات آلة اللحام وإشعال داخلها تأكد من أنها معطلة ومفصوله عن ا�مدادات بالطاقة.
ا�تصال  تنشأ من  كهربائية شديدة  U صدمة 

=V تتسبب  أن  يمكن  اللحام  آلة  توتر داخل  إطار   U
=V تنفيذها  يتم  تحققات  أية 

صابة بسبب ا�تصال مع أجزاء متحركة. �جزاء المتوترة و / أو ا�
r
المبا�� مع ا�

 bسب ع q7 البيئة، يتم التفتيش داخل آلة اللحام وإزالة الغبار الم�
دورياً وعb أي حال مع تردد ا�ستخدام وحركة الغبار 89  -

ونية بواسطة فرشاة ناعمة جداً أو بواسطة منظفات مناسبة. qاللوحات ا�لك�
7 العزل.

ر 89 تأكد من أن التوصيoت الكهربائية محكمة وأن ا�]سoك � يوجد بها §8  -
. 7 نهاية هذه العمليات أعد لوحات آلة اللحام مع تشديد احكام المسام�7

89  -
� تقم أبداً باللحام وآلة اللحام مفتوحة.  -

7 ا�صل مع العناية بأ� تoمس هذه الكابoت أجزاء 
بعد القيام بالصيانة أو ا�صoح يتم استعادة توصيل الكابoت كما كانت 89  -

7 ا�صل عb أن تكون 
متحركة أو أخرى قد تصل إ` درجات حرارة مرتفعة. يتم تجميع وتثبيت جميع الموصoت كما كانت 89
7̀ منفصلة فيما بينها عن تلك الثانوية ذات الجهد المنخفض.  توصيoت بادئ التشغيل ذو الجهد العا

يتم استخدام جميع الوردات والمسام�7 ا�صلية �عادة غلق حاوية ا�Oلة.  

8. البحث عن أعطال
7 حالة التشغيل غ�7 المرضية وقبل التنفيذ يتم التدقيق بشكل منهجي أو الرجوع إ` مركز خدمتك والتحقق من أن:

89
7 المستخدم. ª\يكون تيار اللحام مناسب لمحيط ونوع القطب الكهر  -

7 خط التغذية بالطاقة (الكابoت، مأخذ 
7 وضعية ”ON“ يعمل المصباح؛ وإ� فإن الخلل يكمن عادة 89

مع مفتاح التبديل العام 89  -
الطاقة و / أو القابس، والصمامات، وما إ` ذلك).

فراط أو قلة الجهد أو بسبب  8 وجود تدخل من أجل السoمة الحرارية بسبب ا�« 7rأ� يكون الصمام ا�]صفر مضاء وهو الذي يب  -
. ماس كهربا\]

يد الطبيعي لOoلة وتحقق من عمل المروحة. ª7 حالة تدخل الحماية الحرارية انتظر الت�
تحقق من نسبة الوميض ا�سمية؛ 89  -

التحقق من جهد الخط: إذا كانت القيمة عالية جدا أو منخفضة جدا تظل آلة اللحام معطلة.  -
7 هذه الحالة يتم حل المشكلة.

7 آلة اللحام: 89
7 عb طر89

التحقق من أنه � يوجد ماس كهربا\]  -
تكون وصoت دائرة اللحام صحيحة، وخاصة أن يكون كابل الكهرباء متصل فعليا بالقطعة ودون مداخلة للمواد العازلة (مثل   -

الدهانات).
7 المستخدم هو الصحيح (ا�]رجون 99.5٪) وبالكمية الصحيحة.

q9أن يكون الغاز الوا  -
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قطعة حشو محتملة - 

دواية - 

زر - 

غاز - 

تيار - 

كابoت زر الشعلة - 

- 
القطعة المراد لحامها

قطب - 

3

4
5

6

21

8

7

TORCH
TORCIA
TORCHE
BRENNER
SOPLETE

TOCHA
TOORTS
BRÆNDER
POLTIN
SVEISEBRENNER

الشعلة

DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA
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60-90°

60°

3mm

Ø

L

TIG DC

EXACT

صحيح تيار ضعيف تيار زائد

. 7 ª\التحقق من طرف القطب الكهر  -

7 تيار مستمر
89

TIG AC

Time

IA

Time

IA

Time

IA

Standard

قيمة التوازن سلبية

قيمة التوازن إيجابية

قيمة التوازن 0

أق� حد للتغلغل  -
أقل حد للنظافة  -

8 qrك لقطب التنجسoأقل استه  -
أفضل عائد (لحام �يع)  -

قيمة قياسية (مو بها)  -
(50-50) EN- و EP+ 8 7r7̀ ب توازن مثا  -

أك�ª حد للنظافة  -
أقل تغلغل  -

8 qrك لقطب التنجسoاسته ªأك�  -
أقل عائد (لحام بطئ)  -

- Preparation of the folded edges for welding without weld material.

werden.
-  Preparación de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.

إعداد الرفرفات المراد لحامها دون استخدام مواد للحشو.  -

- Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.

werden.

aporte.

إعداد الرفرفات لوصoت رأس يراد لحامها باستخدام مواد للحشو.  -
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RAMPA
INIZIALE

Corrente IEnd

NO.T.PNO.T.PFFO/NO.T.PFFO.T.PNO.T.P

CORRENTE
INIZIALE

CORRENTE
FINALE

P.T. OFF

EV=ONEV=ON EV=ON

P.T. OFF

EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=OFF

CORRENTE
SALDATURA

CORRENTE
SALDATURA

HF=ON
EV=OFF

HF=OFF HF=OFF HF=OFFHF=OFF HF=OFFHF=OFF HF=OFFFFO=FHFFO=FH

INIZIO
PRE-GAS

INIZIO
POST-GAS

RAMPA
FINALE

Corrente I2

FINE
CICLO

I

0

INIZIO
CICLO

t

CORRENTE 
SALDATURA
(BI-LEVEL)

Corrente I1

Corrente IStart

FFO/NO.T.PFFO.T.PNO.T.P

LEGENDA:
PT = Pulsante torcia
EV = Elettrovalvola

HF = Alta frequenza (se attiva)
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(EN) GUARANTEE

(IT) GARANZIA

(FR) GARANTIE

(ES) GARANTÍA

(PT) GARANTIA

(NL) GARANTIE

(SV) GARANTI

(DA) GARANTI

(NO) GARANTI

(FI) TAKUU

(CS) ZÁRUKA

(SK) ZÁRUKA

(SL) GARANCIJA
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(HR-SR) GARANCIJA

(LT) GARANTIJA

(ET) GARANTII

(LV) GARANTIJA

(AR) الضمان
7 الشهادة. 

7 خoل 12 شهر من تاريخ تشغيل الماكينة المثبت 89
7 حالة تلفها بسبب سوء جودة المادة وعيوب التصنيع وذلك 89

كة المُصنعة جودة الماكينات، كما أنها تتعهد باستبدال قطع مجاناً 89 �Jتضمن ال
 7 ª\كية وفقًا للتوجيه ا�]وروoسلع استه ª7 تعُت�

qحساب المستلم. وذلك باستثناء -كما هو مقرر- الماكينات ال� bجاعهم ع qحساب المُرسل ويتم اس� b7 الضمان-ع
جعة - ح�q وإن كانت 89 qسل الماكينات المس� ُ qس�

. تJي شهادة الضمان فقط إذا كان معها إيصال أو مذكرة تسليم. � يشمل الضمان المشاكل  7 ª\7 ا�تحاد ا�]ورو
7 الدول ا�]عضاء 89

7 يتم بيعها فقط 89
qوال� ،“CE/44/1999” 7 ª\رقم 44 لعام 1999 - ا�تحاد ا�]ورو

ة. ة وغ�7 المبا�� ار المبا�� همال. كما أنها � تتحمل أي مسئولية عن جميع ا�]§8 7 تنتُج عن سوء ا�ستخدام أو العبث أو ا�«
qال�

(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE
(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE
(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA
(DE)  GARANTIEKARTE
(RU)  ГАРАНТИЙНЫЙ СЕРТИФИКАТ
(PT)  CERTIFICADO DE GARANTIA
(EL)  ΠΙΣΤΟΠΟΙΗΤΙΚΌ ΕΓΓΎΗΣΗΣ

(NL)  GARANTIEBEWIJS
(HU)  GARANCIALEVÉL
(RO)  CERTIFICAT DE GARANŢIE
(SV)  GARANTISEDEL
(DA)  GARANTIBEVIS
(NO)  GARANTIBEVIS
(FI)  TAKUUTODISTUS
(CS) ZÁRUČNÍ LIST

(SK) ZÁRUČNÝ LIST
(SL) CERTIFICAT GARANCIJE
(HR-SR) GARANTNI LIST
(LT) GARANTINIS PAŽYMĖJIMAS
(ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(LV) GARANTIJAS SERTIFIKĀTS
(ВG)  ГАРАНЦИОННА КАРТА
(PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI
(AR)  شهادة الضمان

MOD. / MONT / МОД./ ŰRLAP / MUDEL  /  МОДЕЛ   /  Št /  Br.

.................................................................................................................................................................................

NR. / ARIQM /  È. /  Č. / НОМЕР:

.................................................................................................................................................................................

(EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - 
(DE) Kauftdatum - (RU) Дата продажи - (PT) Data de compra - (EL) Ημερομηνία αγοράς 
- (NL) Datum van aankoop - (HU) Vásárlás kelte - (RO) Data achiziţiei - (SV) Inköpsdatum 
- (DA) Købsdato - (NO) Innkjøpsdato - (FI) Ostopäivämäärä - (CS) Datum zakoupení - (SK) 
Dátum zakúpenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET) 
Ostu kuupäev - (LV) Pirkšanas datums - (ВG) ДАТА НА ПОКУПКАТА - (PL) Data zakupu - 
(AR) اء �Jتاريخ ال

..............................................................................................................................................................................................................................................................

(EN) Sales company (Name and Signature)
(IT) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)
(FR) Revendeur (Chachet et Signature)
(ES) Vendedor (Nombre y sello)
(DE) Händler (Stempel und Unterschrift)
(RU) ШТАМП и ПОДПИСЬ (ТОРГОВОГО ПРЕДПРИЯТИЯ)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)
(EL) Κατάστημα πώλησης (Σφραγίδα και υπογραφη)
(NL) Verkoper (Stempel en naam)
(HU) Eladás helye (Pecsét és Aláírás)
(RO) Reprezentant comercial (Ştampila şi semnătura)
(SV) Återförsäljare (Stämpel och Underskrift)
(DA) Forhandler (stempel og underskrift)

(NO) Forhandler (Stempel og underskrift)
(FI) Jälleenmyyjä (Leima ja Allekirjoitus)
(CS) Prodejce (Razítko a podpis)
(SK) Predajca (Pečiatka a podpis)
(SL) Prodajno podjetje (Žig in podpis)
(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pečat i potpis)
(LT) Pardavėjas (Antspaudas ir Parašas)
(ET) Edasimüügi firma (Tempel ja allkiri)
(LV) Izplātītājs (Zîmogs un paraksts)
(ВG) ПРОДАВАЧ (Подпис и Печат)
(PL) Firma odsprzedająca (Pieczęć i Podpis)

(AR) (ختم وتوقيع) كة المبيعات ��

(EN) The product is in compliance with:
(IT) Il prodotto è conforme a:
(FR) Le produit est conforme aux:
(ES) Het produkt overeenkomstig de:
(DE) Die maschine entspricht:
(RU) Заявляется, что изделие соответствует:
(PT) El producto es conforme as:
(EL) Το προϊόνείναι κατασκευασμένο σύμφωνα με τη:
(NL) O produto è conforme as:

(HU) A termék megfelel a következőknek:
(RO) Produsul este conform cu:
(SV) Att produkten är i överensstämmelse med:
(DA) At produktet er i overensstemmelse med:
(NO) At produktet er i overensstemmelse med:
(FI) Että laite mallia on yhdenmukainen direktiivissä:
(CS) Výrobok je v súlade so:
(SK) Výrobek je ve shodě se:
(SL) Proizvod je v skladu z:

(HR-SR) Proizvod je u skladu sa:

(LT) Produktas atitinka:

(ET) Toode on kooskõlas:

(LV) Izstrādājums atbilst:

(BG) Продуктът отговаря на:

(PL) Produkt spełnia wymagania następujących Dyrektyw:

(AR) :المنتج متوافق مع

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) ДИРЕКТИВЫ - (PT) DIRECTIVAS - 
(EL) ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΦΕΣ - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRÁNYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - 

(FI) DIREKTIIVIT - (CS) SMĚRNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - 
(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTĪVAS - (BG) ДИРЕКТИВИ - (PL) DYREKTYWY -

(AR)  توجيه


