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Cod.954452

MMA • TIG (DC) LIFT • GOUGING • MIG-MAG

(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  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) Professional MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG welding machines with inverter.
(IT) Saldatrici professionali ad inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.
(FR) Postes de soudage professionnels à inverseur MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.
(ES) Soldadoras profesionales con inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.
(DE) Professionelle Schweißmaschinen MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG mit Invertertechnik.

(NL) Professionele lasmachines met inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

(SV) Professionella svetsar med växelriktare MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.
(DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.
(NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.
(FI) Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

(SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenènim menjalnikom MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.
(HR-SR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.

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

(PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING, MIG-MAG.
(AR) .MIG-MAG أو GOUGING أو TIG (DC) LIFT أو MMA افية ذات محول آ�ت لحام اح��
.
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(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELÉCTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR 

خطــر الصدمــة الكهربائيــة 

خطــر أدخنــة اللحــام 

خطــر ا�نفجــار 

ــة  ــس الواقي ــداء الم2ب ام بارت 6 ــ�� ا�ل

ــة  ــازات الواقي ــداء القف ام بارت 6 ــ�� ا�ل

ــام  ــن اللح ــة ع ــجية الناتج ــت البنفس ــعة تح ــرض ل2ش ــر التع خط

K إنــد�ع حريــق 
6P 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 

ــة  ــ�K مؤين ــعاعات غ ــرض �ش ــر التع خط

خطــر عــام 

يحظــر اســتخدام المقبــض كوســيلة لتعليــق أداة اللحــام 

ــة  ــارات واقي ــداء نظ ام بارت 6 ــ�� ا�ل

NEOPRÁVNENÉHO PRÍSTUPU K OSÔB - 

يحظــر دخــول ا�شــخاص الغــ�K مــ_ح لهــم 

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO.
(FR) LÉGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION.

(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN.

(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD.

DE INTERZICERE.

(DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(FI)  VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

(SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA I ZABRANA. 

(ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

(AR) لزام والحظر bمفاتيح رموز الخطر وا�
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 K
�Pام باســتخدام قنــاع وا 6 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 

ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVÄNDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG 
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER 

ونيــة الحيويــة  يحظــر اســتخدام ا�لــة لحامــKg 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  اجهــزة  مســتخدمي   gعــ ا�لــة  اســتخدام  يحظــر 

ــة  ــات ممغنط ــاعات وبطاق ــة، س ــياء معدني ــتخدام أش ــر اس يحظ

NON AUTORISÉ - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) 

ATT ANVÄNDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER 

لهــم  مــ_ح   Kالغــ� ا�شــخاص  قبــل  مــن  ا�ســتخدام  يحظــر 

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed 
urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. 
L’utente ha l’obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant 
la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit 
s’adresser à un centre de collecte autorisé. - (ES) Símbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrónicos. El usuario tiene la obligación 
de no eliminar este aparato como desecho urbano sólido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol für die getrennte Erfassung 
elektrischer und elektronischer Geräte. Der Benutzer hat pflichtgemäß dafür zu sorgen, daß dieses Gerät nicht mit dem gemischt erfaßten festen Siedlungsabfall entsorgt 

deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jelölés, mely az elektromos és elektronikus 

elektriska och elektroniska apparater. Användaren får inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushållsavfall, utan måste vända sig till en auktoriserad 
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der står for særlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som 
blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. 

- (AR) مراكــز تجميــع النفايات المُــ_ح بها lالمســتخدم عــدم التخلــص مــن هــذا الجهــاز وكأنــه نفايــات البلديــة الصلبــة المختلطة، بــل عليه التوجــه إ gونيــة. يجــب عــ لك�� bجهــزة الكهربائيــة وا�
s
رمــز يشُــ�K إl التجميــع المنفصــل ل2



- 4 -

(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

INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ..............................................pag. 5 EN

ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE .............................................pag. 10 IT

INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN ........................................pag. 15 FR

ES

DE

RU

PT

EL

INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDER NL

HASZNÁLATI UTASÍTÁSOK ÉS KARBANTARTÁS HU

pag. 55 RO

SV

BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ............................................ DA
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s. 75 FI

str. 80 CS
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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.

the welding machine can be dangerous under certain circumstances.

carried out the welding machine should be switched off and disconnected 
from the power supply outlet.

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

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

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

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

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

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.
 

liquid or gaseous products.
- Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or near such 

substances.
- Do not weld on containers under pressure.

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. 

    

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

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

EN 175.

the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; the protection must 
extend to other people who are near the arc by way of screens or non-

dB(A) because of particularly intensive welding operations, suitable personal 
protective means must be used (Tab. 1).

      

around the welding circuit.

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.). 

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of 
medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in 
which welding machines are in operation.
This welding machine conforms to technical product standards for exclusive 
use in an industrial environment for professional purposes. It does not assure 
compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic 

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

- Fasten the two welding cables as close together as possible.
- Keep head and trunk as far away as possible from the welding circuit.
- Never wind welding cables around the body.
- Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both cables on 

the same side of the body.
- Connect the welding current return cable to the piece being welded, as close 

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

circuit. 

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

EXTRA PRECAUTIONS 

 - In environments with increased risk of electric shock.

carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
 All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8; 

safety platforms are used.

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

 An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus 
to determine if any risks subsist and suitable protection measures can be 

RESIDUAL RISKS

is danger of overturning.

other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains water pipes).

suitable precautions so that it cannot fall accidentally (if used).

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

This welding machine is a source of current for arc welding, made for MMA welding 
with coated electrodes (rutile, acid, basic) for TIG (DC) welding with LIFT, for gouging 
and for short and spray arc MIG-MAG welding.

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

- Argon bottle adapter.
- Welding current return cable complete with earth clamps.
- Manual remote control for 1 potentiometer.
- Manual remote control for 2 potentiometers.
- Pedal remote control.
- MMA welding kit.
- TIG welding kit.
- GOUGING kit.
- Wire feeder.
- MIG welding kit.

- Pressure reducer with gauge.
- Torch with independent gas supply for TIG welding.

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

Symbol for power supply line:
 1~: single phase alternating voltage;
 3~: three phase alternating voltage.

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

5-  Symbol for internal structure of the welding machine.
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding 
machines.

7- 
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

8-  Performance of the welding circuit:
 - U0  maximum no-load voltage (open welding circuit).
 - I /U  current and corresponding normalised voltage that the welding machine 

can supply during welding.
Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply 

the corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 
minutes cycle (e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).

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

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

9-  
 - U1 Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed 

limit ±10%).
 - I1 max  Maximum current absorbed by the line.
 - I1eff  Effective current supplied.
10- Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1 

“General safety considerations for arc welding”.

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

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

The welding machine consists basically of power and control modules made on PCB’s 
and optimised to achieve perfect reliability and reduced maintenance.
This welding machine is controlled by a microprocessor that allows a large number 
of parameter settings so as to achieve perfect welding in any condition and with any 
material. However, to make the best use of its properties it is necessary to be fully 
aware of its possibilities.

Description of the welding machine (FIG. B1)

supply voltage to high frequency alternating voltage and adjusts the power 
according to the required welding current/voltage.

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

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

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

6- Panel for setting and seeing the parameters and operation modes.
7- Welding machine cooling fan.
8- Remote adjustment.
9- Wire feeder.

1- Generator.
2- Control and adjustment electronics; instantly check the motor speed and compare 

it with the value set by the operator. 
3- Panel for setting the parameters and operation modes.
4- Wire feeder unit.

1- Power cable (3P + T (Three-phase)).
2- Main switch O/OFF - I/ON.
3- Connector for remote control:
 Three different types of remote control can be connected to the welding machine 

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

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

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

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

  2nd Potentiometer: In the MMA mode, this potentiometer adjusts the ARC 
FORCE, while in the MIG, TIG LIFT and GOUGING mode it is ignored.

  Rotating a potentiometer displays the parameter being varied (which can no 
longer be controlled using the panel knob).

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

 Used to transfer control of the welding parameters to the remote control.
6- Welding mode selection push-button.
 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

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

7- Push-button for selecting the parameters to be set.
 The push-button selects the parameter to be adjusted using the Encoder knob (8);
 the value and unit of measurement are shown respectively by the display (10) and 

LEDs (9a).
  The parameters can be set as desired by the operator. There are, however, 

value combinations that do not have a practical meaning for welding; in this case 
the welding machine may not operate correctly.

  
 Press the push-button (7) to reset all the welding parameters to their default value.

 7a HOT START
  

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

 7b MAIN CURRENT (I )
  

I2

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

 7c ARC-FORCE or ELECTRIC REACTANCE
  

  In the MMA mode, this is the dynamic “ARC-FORCE” overcurrent (adjustment 
0-100%); the display shows the percentage increase as to the value of the 

prevents the electrode from adhering to the workpiece and makes it possible 
to use different types of electrode. In the MIG mode it represents the electronic 
reactance (adjustment 1-10%). This adjustment determines the dynamics of 
the current during welding. The higher the value is set the faster the current 
varies to face the impedance variations at output. Setting the correct value 

regular welding in every situation.

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

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

8- Encoder knob for setting the welding parameters, selectable with key (7).
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9- Push-button for selecting the parameters to be seen.
 The parameter to be shown on the display (10) can only be selected when the 

LED (7b) is lit. The selectable parameters are the output current (I2) or the output 
voltage (V2). 9a Red LED, indication of the unit of measurement.

10- Alphanumeric display.
11- ALARM signalling LED (the machine has blocked).
 Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.
 Alarm messages shown on the display (10):
 - “A. 1”  the primary circuit thermostatic safeguard has cut in.
 - “ ” thermostatic safeguard of the secondary circuit has cut in.
 - “ ” power supply line safeguard against overvoltage has cut in.
 - “ ” power supply line safeguard against undervoltage has cut in.
 - “A. 5” magnetic component overheating safeguard has cut in.
 - “ ”  safeguard against power line phase fault has cut in.
 - “A. 7”  too much dust inside the welding machine, reset by:
    - cleaning the machine internally;
    - pressing the display key on the control panel;
 - “A. 8”  Auxiliary voltage out of range.
 When the welding machine is switched off, the signal “OFF” may appear for a few 

seconds.

 The machine settings are saved with each alarm. The last 10 alarms can be 
recalled as follows:

 Press the “REMOTE CONTROL” push-button (5) for a few seconds.
 The phrase “AY.X” appears on the screen, where “Y” indicates the alarm number 

(A0 the most recent, A9 the oldest) and “X” indicates the type of alarm recorded 
(from 1 to 8 see AY.1...) AY.8).

12- Green LED, power on.

5. INSTALLATION

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

5.1.1 Assembling the return cable-clamp (FIG. E)

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.

hazardously.

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

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

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

 - Type A (  ) for single phase machines;

 - Type B (  ) for 3-phase machines.

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

- The welding machine falls within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.

special earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of 
the power supply line. Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in 
amps, chosen according to the max. nominal current supplied by the welding machine, 
and the nominal voltage of the main power supply.

safety system installed by the manufacturer ineffective with consequent serious 

Table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables (in mm2) 
depending on the maximum current supplied by the welding machine.

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

Takes a special clamp for tightening the uncovered part of the electrode to the terminal.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+).
Connecting the welding current return cable
Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece 
is placed, as close as possible to the joint being worked.
Connect this cable to the clamp with the symbol (-).

- Fully rotate the welding cable connectors in the quick couplings (if present), to 
guarantee perfect electric contact; if this is not the case the connectors will overheat, 

- Use the shortest welding cables possible.
- Do not use metal structures that are not part of the workpiece to replace the welding 

current return cable; this can endanger safety and give unsatisfactory welding 
results.

Connecting the torch
- Insert the current cable into the relative fast clamp (-).
Connecting the welding current return cable
- Connect it to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is 

placed, as close as possible to the joint being worked.
 Connect this cable to the clamp with the symbol (+).
Connecting the gas bottle
- Screw the pressure reducer onto the gas bottle valve, placing the relative pressure-

reducing valve supplied as an accessory (when using Argon gas).
- Connect the gas input hose to the reducer and tighten the supplied clip, then 

connect the other end of the hose to the relative coupler on the TIG torch with 
independent gas supply.

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

- Open the bottle and adjust the quantity of gas (l/min) according to the suggested 
data for use, see table 
the ring nut of the pressure reducer. Check the seal of the hoses and connections.

working.

Connecting the torch
- The gouging torch is similar to an MMA electrode holding clamp. The clamp at the 

end of the torch holds one end of the electrode.
- Connect this cable to the clamp with the symbol (+) on the machine.
Connecting the welding current return cable
- Connect it to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is 

placed, as close as possible to the joint being worked.
Connecting the compressed air system

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

- Adjust the air pressure according to the electrode used.

Connecting the gas bottle
- Screw the pressure reducer onto the gas bottle valve, placing the relative pressure 

reducing valve supplied as an accessory when using Argon gas or an Ar/CO2 mix.
- Connect the gas input hose to the reducer and tighten the supplied clip, then 

connect the other end of the hose to the relative coupler at the back of the wire 
feeder and tighten with the supplied tie.

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

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

manually.

contact pipe, to make exiting easier.
- Welding current cable to the quick coupling (+).
- Control cable to the relative connector.
- Water piping for the R.A. version (water-cooled torch) to the fast connections.
- Make sure the connectors are well tightened to avoid overheating and loss of 

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

Connecting the welding current return cable
- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the 

workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked.
- Connect the cable to the fast coupling with the symbol (-).
Low voltage semi-automatic feeder use.

the feeder supports this voltage.
Connect the semi-automatic removable feeder:
- Feeder positive input to generator positive. 
- Semi-automatic feeder earth clamp to generator earth potential clamp.
Switch off the generator and when switching on, keep the unit of measurement 
selection key pressed (A,V,%) until the end of the start cycle. 
Then, the writing "Fdr" will be displayed. Using the encoder, you can implement 
settings with the display ON or OFF (Attention! ON indicates the generator positive 
terminal in max voltage 80V). To exit the settings, press the "parameters selection" 

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

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

 Electrode (mm)
Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420
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- The user must consider that, according to the electrode diameter, higher current 

current values are necessary.
- As well as being determined by the chosen current intensity, the mechanical 

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

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

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

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

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

 CAREFUL: DO NOT TAP the electrode against the workpiece, which could damage 

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

- At the end of the welding seam, take the electrode end slightly back as to the 

weld pool to switch off the arc (Aspects of the welding seam - FIG. M).

TIG welding is a process that uses the heat produced by the electric arc that is struck 
and maintained between a non-fusible electrode (Tungsten) and the piece to be 
welded. The Tungsten electrode is supported by a torch that is suitable for transmitting 
the welding current and protecting the electrode and the weld pool from atmospheric 

nozzle (FIG. G).
For the welding to be good, the exact diameter of the electrode must be used with the 
exact current, see table (TAB. .
The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2-3 mm, but can reach 8 
mm for welding edges. 
The weld is created by the edges that melt. Welding material (FIG. H) is not required 
for a suitably prepared thinness (up to approx. 1 mm).
A greater thickness requires rods made from the same material as the basic material 
and with a suitable diameter, with edges that have been suitably prepared (FIG. I). For 
welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from oxide, 
grease, oil, solvent, etc.

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

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

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

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel, and heavy 
metals such as copper, nickel, titanium and their alloys.
To TIG DC weld with electrode at the (-) pole, an electrode with 2% Thorium (red band) 
or an electrode with 2% Cerium (grey band) is normally used.
The tungsten electrode must be positioned axially to the grinding wheel, see FIG. L, 
making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviations. The electrode 
must be ground along its length. This operation must be repeated periodically 
according to the use and wear state of the electrode, or when the electrode itself has 
been accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly.
Table shows approximate data for TIG DC welding.

The GOUGING process uses an electric arc that gouges between a relative carbon 
electrode coated with a thin layer of copper and supplied with direct current, and the 
piece to be gouged; the arc locally melts the metal, which is removed by a jet of 
compressed air. In order to gouge, there must be a suitable clamp for the electrode 
that is connected to the positive pole of the generator and a valve that controls the 

mm and is kept at approx. 45° as to the piece to be cut. This angle can be reduced 
to 20°. The gouging depth depends on this angle and on the forward speed of the 
electrode.
The edges remain coated by a layer of oxides and carbon, which must be eliminated 
by grinding.
This process can also be used for cutting sheets, even if the edges obtained are not 
very regular.
The gouging current is adjusted according to the diameter of the electrode used. 
Indicatively, the currents that can be used for the various electrode diameters are:

(mm)
Air pressure Flow rate

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

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

Carbon and mild steels
- Suitable wire diameter:  0.6-1.2mm
- Welding current range:  40-210A
- Arc voltage range: 14-23V
- Suitable gases:  CO2 , mix Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2Stainless steels
- Suitable wire diameter: 0.8-1mm
- Welding current range:  40-160A
- Arc voltage range: 14-20V
- Suitable gases: mix Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium and alloys
- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding current range:  75-160A
- Arc voltage range: 16-22V
- Suitable gases:  Ar 99.9%

using the thinnest wires and lowest arc voltages; the length of free wire (stick-out) will 
normally be between 5 and 12mm.

bevelled edges, with the advantage of limited heat transfer and highly controllable 
pool.

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

Higher voltages and currents than for ”short arc” are used here to achieve the melting 
of the wire. The wire tip does not come into contact with the molten pool; an arc forms 

the continuous melting of the electrode wire without short-circuits involved.
Carbon and mild steels
- Suitable wire diameter:   0.8-1.6mm
- Welding current range:   180-450A
- Arc voltage range:  24-40V
- Suitable gases:  mix Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2 Stainless steels
- Suitable wire diameter:   1-1.6mm
- Welding current range:   140-390A
- Welding voltage range:  22-32V
- Suitable gases:  mix Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%) Aluminium and alloys
- Suitable wire diameter:   0.8-1.6mm
- Welding current range:   120-360A
- welding voltage range:  24-30V
- suitable gases:  Ar 99.9%
The contact tip should generally be 5-10mm inside the nozzle, the higher the arc 
voltage the further inside; the length of free wire (stick-out) should normally be 
between 10 and 12mm.

execution rate and deposit rate are very high (high heat transfer).

current and the nozzle diameter:
 8-14 l/min;
 12-20 l/min

The welding voltage is set by the operator by rotating the encoder knob (FIG. D 
(8)), while the wire speed is set directly on the front panel of the feeder. The welding 
current cannot be set directly, but is obtained according to the voltage and wire speed 
settings. Use the push-button (FIG. D (9)) to see the output current on the display (10).
The output voltage is tied to the output current as follows:
V2 = ( 14+0.05 I2 ) where:
- V2 = Output voltage in volts.
- I2 = Output current in amperes.
Approximate values of current for the most commonly used wires are given in .

7. MAINTENANCE

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

OPERATOR.

7.1.1 Torch
-  Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating 

materials to melt, making the torch unusable after a very short time.
-  Make regular checks on the gas pipe and connector seals.
-  Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order 

to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.
- At least once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they 

are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.

TECHNICAL DIRECTIVE.

OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause 

direct contact with moving parts.

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

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

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

-  Never, ever carry out welding operations while the welding machine is open.
- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring 

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

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

8. TROUBLESHOOTING
IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE 
OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:
- The welding current must be suitable for the diameter and type of electrode or wire 

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

then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.).
- Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either over or 

undervoltage or short circuit) is not lit.
-  Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal 

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

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

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

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

-  Protective gas must be of appropriate type (Argon 99.5%) and quantity.
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SALDATRICE AD INVERTER PER LA SALDATURA MMA, TIG (DC) LIFT, 
GOUGING E MIG-MAG PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle 
relative misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

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

devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di 
alimentazione.

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

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

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

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

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

 

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che 

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

carta, stracci, etc.).
- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di 

saldatura nelle vicinanze dell’arco; è 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).

    

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

 Ciò è normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed 
indumenti previsti allo scopo e mediante l’uso di pedane o tappeti isolanti.

l’epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione 
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di 

o maggiore a 85dB(A), è obbligatorio l’uso di adeguati mezzi di protezione 
individuale (Tab. 1).

      

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l’insorgere di campi 
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di saldatura.

I campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature 
mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.). 

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di 
queste apparecchiature. Ad esempio proibire l’accesso all’area di utilizzo della 
saldatrice.
Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per l’uso esclusivo 
in ambiente industriale a scopo professionale. Non è assicurata la rispondenza 
ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in 
ambiente domestico.

L’operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre 

- Fissare insieme il più vicino possibile i due cavi di saldatura.
- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il più distante possibile dal circuito 

di saldatura.
- Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.
- Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura. Tenere entrambi i 

cavi dalla stessa parte del corpo.
- Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il più 

vicino possibile al giunto in esecuzione.

50cm).
- Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimità del circuito di saldatura.

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per l’uso 
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non è assicurata 

quelli direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che 

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI 

 - In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico

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 7.10; A.8; 

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

di un solo pezzo o su più pezzi collegati elettricamente si può generare una 
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, 
ad un valore che può 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 

RISCHI RESIDUI

portata adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate, 
sconnesse etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione di tubazioni dalla 
rete idrica).

idonei mezzi atti ad impedirne cadute accidentali (se utilizzata).

Questa saldatrice è una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata per
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la saldatura MMA di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici), per la saldatura TIG (DC) 
con innesco LIFT, per la scriccatura (GOUGING) e per la saldatura MIG-MAG short 
e spray arc.

precisione della regolazione, le conferiscono eccellenti qualità nella saldatura.
La regolazione con sistema ”inverter” all’ingresso della linea di alimentazione 
(primario) determina inoltre una riduzione drastica di volume sia del trasformatore 
che della reattanza di livellamento permettendo la costruzione di una saldatrice di 
volume e peso estremamente contenuti esaltandone le doti di maneggevolezza e 
trasportabilità.

- Adattatore bombola Argon.
- Cavo di ritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.
- Comando a distanza manuale 1 potenziometro.
- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.
- Comando a distanza a pedale.
- Kit saldatura MMA.
- Kit saldatura TIG.
- Kit per GOUGING.

- Kit saldatura MIG.

- Riduttore di pressione con manometro.
- Torcia con rubinetto per saldatura TIG.

I principali dati relativi all’impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella 

1-  Grado di protezione dell’involucro.
Simbolo della linea di alimentazione:

 1~ : tensione alternata monofase;
 3~ : tensione alternata trifase.

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

 Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

7-  saldatrice (indispensabile per 
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

8-  Prestazioni del circuito di saldatura:
 - U0  tensione massima a vuoto.
 -  I /U  Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire 

erogate dalla saldatrice durante la saldatura.
 Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice può 

erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base 
di un ciclo di 10 minuti (es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta e così via).

  Nel caso i fattori d’utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano superati, si 
determinerà l’intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:
 - U1 Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti 

ammessi ±10%):
 - I1 max  Corrente massima assorbita dalla linea.
 - I1eff  Corrente effettiva di alimentazione.
10-  Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione 

della linea.
11- 

“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

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

La saldatrice è costituita essenzialmente da moduli di potenza e di controllo 

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

Descrizione della saldatrice (FIG. B1)
1- Ingresso linea di alimentazione trifase, gruppo raddrizzatore e condensatori di 

livellamento.
2- Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di linea 

raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua la regolazione della 
potenza in funzione della corrente/tensione di saldatura richiesta.

3- Trasformatore ad alta frequenza; 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.

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

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

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

7- Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.
8- Regolazione a distanza.

1- Generatore.

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

3- Pannello di impostazione dei parametri e dei modi di funzionamento.

1- Cavo di alimentazione (3P + T (Trifase)).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON.
3- Connettore per comandi a distanza:
 E’ possibile applicare alla saldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli 

presente sul retro, 3 tipi diversi di comando a distanza. Ciascun dispositivo viene 
riconosciuto automaticamente e permette di regolare i seguenti parametri: 

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

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

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

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

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

1- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
2- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.

4- Pannello comandi.
5- Pulsante di selezione comando a distanza:
 COMANDO REMOTO
 

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

(MIG), saldatura TIG con innesco dell’ arco a contatto (TIG LIFT) e scriccatura 
(GOUGING).

7- Pulsante di selezione parametri da impostare.
 Il pulsante seleziona il parametro da regolare con la manopola Encoder (8);
 il valore e l’unità di misura sono visualizzati rispettivamente dai display (10) e led (9a).
  L’impostazione dei parametri è libera. Esistono tuttavia delle combinazioni 

saldatrice potrebbe non funzionare correttamente.

  REIMPOSTAZIONE DI TUTTI I PARAMETRI DI FABBRICA (RESET)
 Premendo il pulsante (7) alla accensione si riportano al valore di default tutti i 

parametri di saldatura.

 7a HOT START
  

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

 7b CORRENTE PRINCIPALE (I )
  

I2

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

 7c ARC-FORCE o REATTANZA ELETTRONICA
  

  In modo MMA rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE” 
(regolazione 0÷100%) con indicazione sul display dell’incremento percentuale 
rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione 

e permette l’uso di diversi tipi di elettrodi. In modo MIG rappresenta la 
reattanza elettronica (regolazione 1÷10%). Questa regolazione determina la 
dinamica della corrente durante la saldatura. Maggiore è il valore impostato 
maggiore sarà la rapidità con cui la corrente varia per far fronte alle variazioni 
di impedenza in uscita. L’impostazione del valore corretto dipende molto dal 
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 7d VOLTAGE RIDUCTION DEVICE (VRD)
  

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

8- Manopola encoder per l’impostazione dei parametri di saldatura selezionabili con 
il tasto (7).

9- Pulsante per selezione parametro da visualizzare.
 Solo con led (7b) acceso, consente di scegliere quale parametro visualizzare sul 

display (10). I parametri selezionabili sono la corrente di uscita (I2) o la tensione di 
uscita (V2). 9a Led rosso, indicazione unità di misura.

10- Display alfanumerico.
11- LED di segnalazione ALLARME (la macchina è bloccata).
 Il ripristino è automatico alla cessazione della causa d’allarme.
 Messaggi di allarme indicati sul display (10):
 - “A. 1”  intervento protezione termica del circuito primario.
 - “ ” intervento protezione termica del circuito secondario.
 - “ ” intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.
 - “ ” intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.
 - “A. 5” intervento protezione sovratemperatura componenti magnetici.
 - “ ”  intervento protezione per mancanza fase della linea di alimentazione.
 - “A. 7”  eccessivo deposito di polvere interno alla saldatrice, ripristino con:
    - pulizia interna della macchina;
    - tasto display del pannello di controllo.
 - “A. 8”  Tensione ausiliaria fuori range.

segnalazione .

 Ad ogni allarme sono memorizzate le impostazioni della macchina. È possibile 
richiamare gli ultimi 10 allarmi come segue:

 Premere per qualche secondo il pulsante (5) “COMANDO REMOTO”.
 Sul display compare la scritta “AY.X” dove “Y” indica il numero dell’allarme (A0 più 

recente, A9 più datato) e “X” indica il tipo di allarme registrato (da 1 a 8, vedi AY.1 
... AY.8).

12- Led verde, potenza accesa.

5. INSTALLAZIONE

ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE 
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI 
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

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

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. E)

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, umidità, etc..
Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo 
d’installazione.

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

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

 - Tipo A (  ) per macchine monofasi;

 - Tipo B (  ) per macchine trifasi.

collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che 
presentano un’impedenza minore di Zmax =0.228 ohm (1~), Zmax =0.283 ohm 
(3~).

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

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

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). 

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 mm2) in base 
alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

La quasi totalità degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore; 
eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.
Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo
Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta 
dell’elettrodo.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+). 
Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura
Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui è appoggiato, il più vicino 
possibile al giunto in esecuzione.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-).

- 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 

- Utilizzare i cavi di saldatura più corti possibile.
- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in 

sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; ciò può essere pericoloso 
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

Collegamento torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell’apposito morsetto rapido (-).
Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura
- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui è appoggiato, il più 

vicino possibile al giunto in esecuzione.
 Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).
Collegamento alla bombola gas
-  Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo la 

riduzione apposita fornita come accessorio (quando venga utilizzato gas Argon) .
-  Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione; 

collegare quindi l’altra estremità del tubo all’apposito raccordo presente nella torcia 
TIG a rubinetto.

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

- Aprire la bombola e regolare la quantità di gas (l/min) secondo i dati orientativi 
d’impiego, vedi tabella
essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di 

Collegamento torcia
- La torcia per scriccatura (GOUGING) è simile ad una pinza portaelettrodo MMA. 

Il morsetto presente all'estremità della torcia serve per serrare un'estremità 
dell'elettrodo.

- Il cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) della macchina.
Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura
- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui è appoggiato, il più 

vicino possibile al giunto in esecuzione.
Collegamento all’impianto ad aria compressa
- Accertarsi che la valvola che controlla il passaggio aria nella torcia sia posto in 

posizione chiuso.
- Collegare il tubo di entrata dell'aria ad un impianto ad aria compressa e serrare la 

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

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

riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon o 
miscela Ar/CO2.

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione; 
collegare quindi l’altra estremità del tubo all’apposito raccordo sul retro 

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

Collegamento della Torcia
- Innestare la torcia nel connettore ad essa dedicato serrando a fondo manualmente 

la ghiera di bloccaggio.

per facilitarne la fuoriuscita.
- Cavo corrente di saldatura alla presa rapida (+).
- Cavo comando all’apposito connettore.
- Tubazioni acqua per versioni R.A. (torcia raffreddata ad acqua) a raccordi rapidi.
- Porre attenzione che i connettori siano ben serrati onde evitare surriscaldamenti e 

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione; 
collegare quindi l’altra estremità del tubo all’apposito raccordo sul retro 

Collegamento del cavo di ritorno della corrente di saldatura
- Collegare il cavo al pezzo da saldare o al banco metallico su cui quest’ultimo è 

appoggiato, il più vicino possibile al giunto in esecuzione.
- Il cavo va collegato alla presa rapida con il simbolo (-).
Utilizzo traino semiautomatico bassa tensione.

accertarsi che il traino tolleri tale tensione.
Collegare il traino portatile semiautomatico:
- Ingresso Positivo traino al positivo del generatore. 
- Pinzetta massa del traino semiautomatico al potenziale pinza massa generatore.
Spegnere generatore e all'accensione tenere premuto il tasto di selezione unità di 

Successivamente  apparirà la scritta "Fdr". Agendo su encoder si potrà impostare a 
display ON o OFF (Attenzione! ON indica Terminale positivo generatore in tensione 
max 80V). Per uscire dall'impostazione premere il tasto "selezione parametri". Se la 
modalità "Fdr" è ON, il led MIG lampeggia. Collegare la torcia al traino.

- E’ indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione 
degli elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarità dell’elettrodo e la relativa corrente 
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ottimale.
- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato 

ed al tipo di giunto che si desidera eseguire; a titolo indicativo le correnti utilizzabili 
per i vari diametri di elettrodo sono:

 Elettrodo (mm)
Corrente di saldatura (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

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

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

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

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

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

questo è il metodo più corretto per innescare l’arco. Con il dispositivo VRD attivo, 
l'innesco dell'arco avviene mettendo a contatto e poi allontanando velocemente 
l'elettrodo dal pezzo da saldare.

 ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l’elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di 

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

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

La saldatura TIG è un procedimento di saldatura che sfrutta il calore prodotto dall’arco 
elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un elettrodo infusibile (Tungsteno) 
ed il pezzo da saldare. L’elettrodo di Tungsteno è sostenuto da una torcia adatta a 
trasmettervi la corrente di saldatura e proteggere l’elettrodo stesso ed il bagno di 

Argon: Ar 99.5%) che fuoriesce dall’ugello ceramico (FIG.G).
E’ indispensabile per una buona saldatura impiegare l’esatto diametro di elettrodo con 
l’esatta corrente, vedi tabella .
La sporgenza normale dell’elettrodo dall’ugello ceramico è di 2-3mm e può raggiungere 
8mm per saldature ad angolo.
La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili 

(FIG. H).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del 
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. I). 
E’ opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente 
puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

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

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

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

La saldatura TIG DC è adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai 
metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe.
Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) è generalmente usato dell’elettrodo 
con il 2% di Torio (banda colorata rossa) o l’elettrodo con il 2% di Cerio (banda 
colorata grigia).
E’ necessario appuntire assialmente l’elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. 
L, avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni 
dell’arco. E’ importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell’elettrodo. 
Tale operazione andrà ripetuta periodicamente in funzione dell’impiego e dell’usura 
dell’elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, 
ossidato oppure impiegato non correttamente.
In tabella  sono riportati i dati orientativi per la saldatura TIG DC.

Il procedimento di scriccatura GOUGING impiega un arco elettrico che scocca tra un 
apposito elettrodo di carbone, rivestito da un sottile strato di rame e alimentato con 
corrente continua e il pezzo da solcare; l'arco fonde localmente il metallo che un getto 
d'aria compressa provvede ad asportare. Per la scriccatura è necessario disporre di 
apposita pinza per l'elettrodo che viene collegata al polo positivo del generatore e 

con una sporgenza di 70 ÷ 150 mm e viene mantenuto a circa 45° rispetto al pezzo 

dipende da questo angolo e dalla velocità di avanzamento dell'elettrodo.
I lembi restano ricoperti da uno strato di ossidi e di carburi da eliminare mediante 
successiva molatura.
Questo processo può essere usato anche per tagliare lamiere anche se i lembi 
ottenuti sono poco regolari.
La corrente di scriccatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato. 
A titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo sono:

(mm)
Corrente di saldatura (A) Air pressure Flow rate

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

Acciai al carbonio e basso-legati

- Gamma corrente di saldatura: 40-210A
- Gamma tensione d’arco: 14-23V
- Gas utilizzabile: CO2 o miscele Ar/CO2 o Ar/CO2 -O2Acciai inossidabili

- Gamma corrente di saldatura: 40-160A
- Gamma tensioni d’arco: 14-20V
- Gas utilizzabile: miscele Ar/O2 o Ar/CO2 (1-2%)
Alluminio e leghe

- Gamma corrente di saldatura: 75-160A
- Gamma tensioni di saldatura: 16-22V
- Gas utilizzabile: Ar 99.9%

(stick-out) sarà normalmente compresa tra 5 e 12mm.

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

 Il trasferimento SHORT ARC per la saldatura dell’alluminio e leghe dev’essere 

presentarsi il rischio di difetti di fusione.

arco attraverso cui passano le gocce metalliche provenienti dalla fusione continua del 

Acciai al carbonio e basso legati

- Gamma corrente di saldatura: 180-450A
- Gamma tensione d’arco: 24-40V
- Gas utilizzabile: miscele Ar/CO2 o Ar/CO2 -O2Acciai inossidabili

- Gamma corrente di saldatura: 140-390A
- Gamma tensione di saldatura: 22-32V
- Gas utilizzabile: miscele Ar/O2 o Ar/CO2 (1-2%)
Alluminio e leghe

- Gamma corrente di saldatura: 120-360A
- Gamma tensione di saldatura: 24-30V
- Gas utilizzabile: Ar 99.9%
Tipicamente il tubetto di contatto deve essere all’interno dell’ugello di 5-10mm, tanto 

normalmente compresa tra 10 e 12mm.

 Saldatura in piano con spessori non inferiori a 3-4mm (bagno molto 

termico).

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

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

L’impostazione della tensione di saldatura viene eseguita dall’operatore ruotando la 
manopola encoder (FIG. D (8))
sul frontale del traino. Non è possibile impostare direttamente la corrente di saldatura; 

Agendo sul pulsante (FIG. D (9)) è possibile visualizzare la corrente di uscita sul 
display (10).
La tensione di uscita è legata alla corrente di uscita secondo la seguente relazione:
V2 = ( 14+0.05 I2 ) dove:
- V2 = Tensione di uscita in volt.
- I2 = Corrente di uscita in ampere.

. 

7. MANUTENZIONE

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE 
DI ALIMENTAZIONE.
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7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE 
DALL’OPERATORE.

7.1.1 Torcia
- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; ciò causerebbe la fusione 

dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

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

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

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

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

cablaggi non presentino danni all’isolamento.
- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo 

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.
- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni ed 

i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto con 
parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare 
tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i 
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa tensione. 

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

8. RICERCA GUASTI
NELL’EVENTUALITA’ DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA 
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO 
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

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

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

-  Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di 
intervento della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della 

- Controllare la tensione di linea, se il valore è 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.

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

-  Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99.5%) e nella giusta quantità.
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LIFT, GOUGING ET MIG-MAG PRÉVU POUR USAGE INDUSTRIEL ET 
PROFESSIONNEL.

sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de 
soudage à l’arc, les mesures de précaution et les procédures d’urgence devant 
être adoptées.

- Éviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la 
tension à vide fournie par le poste de soudage peut être dangereuse.

- Éteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant 
de procéder au branchement des câbles de soudage et aux opérations de 
contrôle et de réparation. 

- Éteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de 

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

- Le poste de soudage doit exclusivement être connecté à un système 
d’alimentation avec conducteur de neutre relié à la terre.

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée à la terre.
- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, sur des sols 

mouillés ou sous la pluie.
- Ne pas utiliser de câbles à l’isolation défectueuse ou aux connexions 

desserrées.
 

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant 

- Éviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou 
à proximité de ce type de produit.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

exemple bois, papier, chiffons, etc.).
- Prévoir un renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer à proximité 

de l’arc des appareils assurant l’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 
l’exposition elle-même est indispensable.

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

    

- Adopter une isolation électrique adéquate par rapport à la torche, à la pièce à 
usiner et aux éventuelles parties métalliques mises à la terre placées dans les 
environs (accessibles).

 Ceci peut s’obtenir normalement en portant des gants, des chaussures, un 
couvre-chef et des vêtements prévus à cet effet et en utilisant des plates-
formes ou des tapis isolants.

conformes à la norme UNI EN 175.
 Utiliser les vêtements de protection ignifuges appropriés (conformes à la 

et infrarouges produits par l’arc ; la protection doit être étendue à d’autres 

on constate un niveau d’exposition acoustique quotidien (LEPd) égal ou 
supérieur à 85 dB(A), il est obligatoire d’utiliser des moyens adéquats de 
protection individuelle (Tab. 1).

      

- Le passage du courant de soudage génère des champs électromagnétiques 
(EMF) localisés aux alentours du circuit de soudage.

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec 
certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs, prothèses 
métalliques, etc.) 
Des mesures de protection doivent être adoptées pour les porteurs de ces 
appareils. L’une d’elles consiste à interdire l’accès à la zone d’utilisation du 
poste de soudage.
Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques de produit 
pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels à usage 
professionnel. La conformité aux limites de base relatives à l’exposition 
humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est 
pas garantie.

- Fixer les deux câbles de soudage l’un à l’autre et les plus près possible.
- Garder sa tête et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer 
les deux câbles du même côté du corps.

- Connecter le câble de retour du courant de soudage à la pièce à souder, le 
plus près possible du raccord en cours d’exécution.

- Ne pas souder à proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage (distance 

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de produit 
pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels à usage 
professionnel. La conformité à la compatibilité électromagnétique dans les 
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés à un réseau 
d’alimentation basse tension des immeubles pour usage domestique n’est pas 
garantie.

PRÉCAUTIONS SUPPLÉMENTAIRES 

  - Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique.
  - Dans des lieux fermés.

d’explosion.

en cas d’urgence.
  IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10; 

- Tout soudage par l’opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas 
d’utilisation de plates-formes de sécurité.

effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la même pièce ou sur 
plusieurs pièces connectées électriquement peut entraîner une accumulation 
de tension à vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant 
atteindre le double de la limite admissible.

 Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental 
pour déterminer s’il existe un risque et s’il peut adopter des mesures de 
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de portée adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de 
sol incliné ou irrégulier, etc.)

tuyauteries du réseau hydrique.)

gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute accidentelle (en cas 
d’utilisation).

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

MIG-MAG à arc court et à fusion.

dans le soudage.

poste de soudage de volume et de poids extrêmement contenus et en exalte les 

- Adaptateur bouteille Argon.
- Câble de retour du courant de soudage avec borne de masse.
- Commande à distance manuelle 1 potentiomètre.
- Commande à distance manuelle 2 potentiomètres.

- Kit de soudage MMA.
- Kit de soudage TIG.
- Kit pour GOUGING.

- Kit de soudage MIG.

- Torche avec robinet pour soudage TIG.

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont 

1-
 Symbole de la ligne d’alimentation.

  Symbole S

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

de soudages pour soudage à l’arc.
7-

recherche provenance du produit).
8-  Performances du circuit de soudage:
 - U0  Tension maximale à vide.
 - I /U  

la machine durant le soudage.
 - Rapport d’intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut 

distribuer le courant correspondant (même colonne). S’exprime en % sur la base 
d’un cycle de 10 minutes (par ex.: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de 
pause; et ainsi de suite).

 - 
maximum) à la tension d’arc correspondante.

9-
 - U1

admises ± 10%).
 - l1max - I1eff10- 

ligne.
11-

les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage doivent être 

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

Description du poste de soudage (FIG. B1)

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

puissance en fonction du courant/tension de soudage requis.

convertie par le bloc 2 ; celui-ci a la fonction d’adapter la tension et le courant aux 

galvaniquement le circuit de soudage de la ligne d’alimentation.
4- Pont redresseur secondaire avec inductance de lissage ; commute la tension / 

courant alternative fournie par la bobine secondaire en courant / tension continu à 
très basse ondulation.

module les impulsions de commande des pilotes des IGBT qui effectuent le 

fonctionnement.
7- Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

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

1- 
2- 
3- Connecteur pour commandes à distance :
 Il est possible d’appliquer au poste de soudage, à l’aide d’un connecteur à 14 

suivants : 

  En mode MMA, TIG LIFT et GOUGING, en tournant le bouton du potentiomètre, 
on varie le courant de soudage. En mode MIG, en tournant le bouton du 

de la commande à distance.

  1er Potentiomètre : En mode MMA, TIG LIFT et GOUGING, il règle le courant de 
soudage ; alors qu’en mode MIG, il règle la tension de soudage.

  2ème Potentiomètre : En mode MMA, il règle l’ARC FORCE ; alors qu’en mode 

(qui n’est plus contrôlable à l’aide du bouton du panneau).

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

4- Panneau de commandes.

 
 

à distance.

 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

(GOUGING).

 (8);
 (10) et la 

led (9a).
  La programmation des paramètres est libre. Il existe cependant des 

dans ce cas le poste de soudage pourrait ne pas fonctionner correctement.

  
(RÉINITIALISATION)

 En appuyant sur le bouton (7) à l’allumage on remet tous les paramètres de 
soudage à leur valeur standard.

 7a HOT START
  

 7b COURANT PRINCIPAL (I )
  

I2
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 7c ARC-FORCE ou RÉACTANCE ÉLECTRONIQUE
  

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

condition de soudage.

8- Bouton encoder pour la programmation des paramètres de soudage 

 Seulement avec led (7b)
(10)

sortie (I2) ou la tension de sortie (V2). 9a Led rouge, indication de l’unité de mesure.

 - A. 1  intervention de la protection thermique du circuit primaire.
 - intervention de la protection thermique du circuit secondaire.
 - intervention de la protection pour cause de surtension de la ligne 

d’alimentation.
 - intervention de la protection pour cause de sous-tension de la ligne 

d’alimentation.
 - A. 5 intervention de la protection pour cause de surchauffe des composants 

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

 - “A. 7”

    - nettoyage interne de la machine ;

 - A. 8  Tension auxiliaire en dehors des limites.
 Au moment de l’extinction du poste de soudage, pendant quelques secondes, on 

peut apercevoir la signalisation .

possible de rappeler les 10 dernières alarmes de la façon suivante :
 Appuyer pendant quelques secondes sur le bouton (5)

5. INSTALLATION

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

EFFECTUÉS PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIÉ.

5.1 INSTALLATION

5.1.1 Assemblage câble de retour - pince (FIG. E)

d’une portée correspondant à son poids pour éviter tout risque de déplacement 
ou de renversement.

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

 - Type A ( 

 - Type B ( 

(3~).

vert) de la ligne d’alimentation. Le tableau (TAB.1)

d’alimentation.

et peut entraîner des risques importants pour les personnes (risques de choc 
électrique) et les appareils (risques d’incendie).

DOIVENT ETRE EFFECTUÉES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT ET 
DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D’ALIMENTATION ÉLECTRIQUE.
Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les câbles de soudage 

enrobage acide.
Branchement du câble de soudage de la pince porte-électrode

Branchement du câble de retour du courant de soudage

- Tourner à fond les connecteurs des câbles de soudage dans les prises à 

parfait : au cas contraire, des surchauffes des connecteurs se produiront engendrant 

- Utiliser les câbles de soudage les plus courts possible.

usinage, en substitution du câble de retour du courant de soudage ; ceci peut être 

Branchement de la torche

effet (-).
Branchement du câble de retour du courant de soudage

Branchement à la bouteille de gaz

à robinet.

de la bouteille.

d’orientation d’emploi, voir tableau

travail est terminé.

Branchement de la torche

Branchement du câble de retour du courant de soudage

Branchement à l’installation à air comprimé

collier fourni. 

Branchement de la bouteille de gaz

CO2).
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de la bouteille.
Branchement de la Torche

la bague de blocage.

de contact, pour en faciliter la sortie.
- Câble du courant de soudage à la prise à branchement rapide (+).

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

Branchement du câble de retour du courant de soudage

Utilisation d’un dévidoir semi-automatique à basse tension.

s’assurer que le dévidoir tolère cette tension.

optimal relatif.

 Électrode (mm)
Courant de soudage (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

vertical ou au-dessus de la tête il faudra utiliser des courants plus bas.

panneau ou avec la commande à distance à 2 potentiomètres.

tandis que des valeurs basses d’ARC-FORCE permettent un arc plus souple et sans 

arrière par rapport à la direction d’avancement, au-dessus du cratère pour effectuer 

l’extinction de l’arc (Aspects du cordon de soudage - FIG. M).

(FIG. G).

avec le courant exact, voir tableau 

peut atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

(FIG. H).

(FIG. I). 

de l’arc. Le poste de soudage envoie initialement un courant ILIFT , après quelques 

(FIG. D (8)); 

 
FIG. L

Dans le tableau 
DC.

de 70 ÷ 150 mm et est maintenue à environ 45° par rapport au morceau à couper. Cet 

meulage successif.

(mm)
Courant de soudage (A) Air comprimé Débit

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

Aciers au carbone et alliages faibles

- Gamme du courant de soudage: 40-210A
- Gamme de la tension d’arc:  14-23V
- Gaz utilisable:  CO2 CO2 o Ar/CO2 /O2Aciers inoxydables

- Gamme du courant de soudage: 40-160A
- Gamme de la tension d’arc:  14-20V

O2 o Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium et alliages

- Gamme de courant de soudage:  75-160A
- Gamme de tension d’arc:  16-22V
- Gaz utilisable:  Ar 99.9%

contrôlable.

 Le transfert SHORT ARC pour le soudage de l’aluminium et des alliages 

Aciers au carbone et alliages faibles

- Gamme de courant de soudage:  180-450A
- Gamme de tension d’arc:  24-40V
- Gaz utilisable:  CO2 CO2 o Ar/CO2 /O2Aciers inoxydables

- Gamme de courant de soudage:  140-390A
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- Gamme de tension d’arc:   22-32V
O2 o Ar/CO2 (1-2%)

Aluminium et alliages

- Gamme du courant de soudage: 120-360A
- Gamme de tension d’arc:  24-30V
- Gaz utilisable:  Ar 99.9%

de soudage et du diamètre du gicleur :
 8-14 l/min ;

 12-20 l/min ;

le bouton encoder (FIG. D (8))

(FIG. D (9))
(10).

V2 = (14+0.05 I2) où :
- V2 = Tension de sortie en volt.
- I2 = Courant de sortie en ampère.

.

7. ENTRETIEN

QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ÉTEINT ET L’ALIMENTATION SECTIONNÉE.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE

PAR L’OPÉRATEUR.

7.1.1 Torche

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 

DERNIER.
Tout contrôle exécuté sous tension à 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 contact direct avec les organes en 
mouvement.

- 

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. 

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

8. RECHERCHE DES PANNES
DANS L’EVENTUALITE D’UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT 
D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS 
ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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.
- Contrôler qu’il n’y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas, 
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SOLDADORA DE INVERTER PARA LAS SOLDADURAS MMA TIG (DC) LIFT, 

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

del aparato y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los 
procedimientos de soldadura por arco, las relativas medidas de protección y 
los procedimientos de emergencia.

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

- La conexión de los cables de soldadura, las operaciones de comprobación y 
de reparación deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada 
de la red de alimentación.

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

- Hacer la instalación eléctrica respetando las normas y leyes de prevención de 
accidentes previstas.

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

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

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

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberías que contengan o hayan 

cercanías de dichos disolventes.
- No soldar en recipientes a presión.

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 cercanía del arco; 

de exposición a los humos de soldadura en función de su composición, 
concentración y duración de la exposición.

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

    

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto a la antorcha, la 

situadas cerca (accesibles).
 Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e 

cintas aislantes.

norma UNI EN 175.

producidos por el arco; la protección tiene que extenderse a otras personas 

se detecta un nivel de exposición diaria personal (LEPd) igual o mayor a 85 
dB(A), es obligatorio el uso de medios de protección personal (Tab. 1).

      

-  El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos 

electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.
Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos 

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de protección 

asegura el cumplimiento de los límites de base relativos a la exposición humana 
a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la 

soldadura.
- No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.
- No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura. Mantener los dos 

cables en la misma parte del cuerpo.
- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza que se 

50cm).

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

 - En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica.
 - En espacios cerrados.

para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
 TIENEN que adoptarse los medios técnicos de protección que se describen 

-  DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo, 
excepto si se usan plataformas de seguridad.

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente 
se puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacío entre dos 
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el 
doble del límite admisible.

 Es necesario que un coordinador experto realice la medición instrumental 
para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de protección 

RIESGOS RESTANTES

inclinados o no igualados) existe el peligro de vuelco.

hídrica).

(si se utiliza) con medios adecuados para evitar caídas accidentales.

- Se prohíbe utilizar la manilla como medio de suspensión de la soldadora.
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Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco, realizada para la 
soldadura MMA de electrodos revestidos (rutilos, ácidos, básicos), para la soldadura 
TIG (DC) con cebado LIFT, para el torchado (GOUGING) y para la soldadura MIG-
MAG short y spray arc.

La regulación con el sistema "inverter" en la entrada de la línea de alimentación 
(primario) además determina una reducción drástica de volumen tanto del 
transformador como de la reactancia de nivelación, permitiendo la construcción 
de una soldadora de volumen y peso extremadamente reducidos, exaltando sus 
cualidades de manejabilidad y transportabilidad. 

-  Adaptador botella Argón.
-  Cable de retorno corriente de soldadura completo con masa.
-  Control remoto manual 1 potenciómetro.
-  Control remoto manual 2 potenciómetros.
-  Control remoto de pedal.
-  Kit soldadura MMA.
-  Kit soldadura TIG.
-  Kit para GOUGING.
-  Alimentador de hilo.
-  Kit soldadura MIG.

-  Reductor de presión con manómetro.
-  Antorcha con grifo para soldadura TIG.

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

1 - Grado de protección del envoltorio.
 Símbolo de la línea de alimentación:

 1~: tensión alterna monofásica;
 3~: tensión alterna trifásica.

 Símbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un 

masas metálicas).
 Símbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5 - Símbolo de la estructura interna de la soldadora.
Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricación de las máquinas 
para soldadura por arco.

7- 

8-  Prestaciones del circuito de soldadura:
 - U0  tensión máxima en vacío.
 - I /U  Corriente y tensión correspondiente normalizada que pueden ser 

distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
Relación de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede 

distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre 
la base de un ciclo de 10 minutos (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 
minutos parada; y así sucesivamente).

  En el caso que los factores de utilización sean superados (de chapa, referidos 

soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los 
límites admitidos).

 Indica la gama de regulación de la corriente de soldadura (mínimo - 
máximo) a la correspondiente tensión de arco.

9- Datos de las características de la línea de alimentación:
 - U1admitidos ±10%).
 - I1 max  Corriente máxima absorbida por la línea.
 - I1eff  Corriente efectiva de alimentación.
10- Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la 

protección de la línea.
11-

1 ”Seguridad general para la soldadura por arco”.

deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

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

La soldadora está formada esencialmente por módulos de potencia y de control 

un mantenimiento reducido.
Esta soldadora está controlada por un microprocesador que permite programar un 
elevado número de parámetros para permitir una soldadura óptima en cualquier 
condición y sobre cualquier material. Sin embargo, es necesario aprovechar de 
manera plena las características y conocer sus posibilidades operativas.

Descripción de la soldadora (FIG. B1)

de nivelación.
2-  Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: conmuta la tensión de línea 

potencia en función de la corriente/tensión de soldadura requerida.
3-  Transformador de alta frecuencia; el bobinado primario es alimentado con la 

tensión convertida por el bloqueo 2; el mismo tiene la función de adaptar tensión 
y corriente a los valores necesarios al procedimiento de soldadura de arco y, 
al mismo tiempo, aislar galvánicamente el circuito de soldadura de la línea de 
alimentación. 

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

5-  Electrónica de control y regulación; controla instantáneamente el valor de la 

modula los impulsos de control de los drivers de los IGBT que realizan la 
regulación; supervisa los sistemas de seguridad.

funcionamiento.

7 -  Ventilador de refrigeración de la soldadora.
8 -  Regulación en remoto.
9 -  Alimentador de hilo.

1 -  Generador.
2 -  Electrónica de control y regulación; controla instantáneamente la velocidad del 

4 -  Grupo arrastrahilo.

1 -  Cable de alimentación (3P + T (Trifásico)).
2 -  Interruptor general O/OFF - I/ON.
3 -  Conector para controles remotos:

presente en la parte trasera, 3 tipos distintos de control remoto. Cada dispositivo 
es reconocido automáticamente y permite regular los parámetros siguientes: 

  En modo MMA, TIG, LIFT y GOUGING, girando la empuñadura del 
potenciómetro se varía la corriente de soldadura. En modo MIG, girando la 
empuñadura del potenciómetro se varía la tensión de soldadura. La regulación 
es exclusiva del control remoto.

  De forma MMA, TIG, LIFT y GOUGING el valor de la corriente es determinado 
por la posición del pedal. En modo MIG, no se ha previsto el control remoto de 
pedal. 

  Primer potenciómetro: En modo MMA, TIG LIFT y GOUGING regula la corriente 
de soldadura, mientras que en modo MIG regula la tensión de soldadura.

  Segundo potenciómetro: En modo MMA regula el ARC FORCE, mientras que en 

  Girando un potenciómetro se visualiza el parámetro que se está variando (que ya 
no puede controlarse con la empuñadura del cuadro).

1-  Toma rápida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.
2-  Toma rápida negativa (+) para conectar el cable de soldadura.
3-  Conector para la conexión del alimentador de hilo.
4-  Cuadro de controles.
5-  Pulsador de selección del control remoto:
 CONTROL REMOTO
 

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

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

 El pulsador selecciona el parámetro que hay que regular con la empuñadura Encoder 
(8);

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

 

soldadura; en este caso la soldadora podría funcionar de forma no correcta.

  
FÁBRICA (RESET)

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

 7a HOT START
  

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

 7b CORRIENTE PRINCIPAL (I )
  

I2

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

  

  En modo MMA representa la sobrecorriente dinámica “ARC-FORCE” 
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(regulación 0÷100) con la indicación en el display del incremento en porcentaje 
con respecto al valor de la corriente de soldadura preseleccionada. Esta 

a la pieza y permite el uso de varios tipos de electrodos. En modo MIG 
representa la reactancia electrónica (regulación 1÷10%). Esta regulación 
determina la dinámica de la corriente durante la soldadura. Cuánto mayor es 

del valor correcto depende mucho del tipo de hilo y del material utilizado y 

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

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

seleccionables con la tecla (7).
9-  Pulsador para la selección del parámetro a visualizar.
 Sólo con el led (7b) encendido, permite elegir cuál parámetro visualizar en el 

display (10). Los parámetros seleccionables son la corriente de salida (I2) o la 
tensión de salida (V2).

11-  LED de señalización ALARMA (la máquina es bloqueada).
 El restablecimiento es automático en el momento en que desaparece la causa de 

alarma.
 Mensajes de alarma indicados en el display (10):
 - “A. 1”
 - “ ”
 - “ ” intervención de la protección para la sobretensión de la línea de 

alimentación.
 - “ ” intervención de la protección para la subtensión de la línea de 

alimentación.
 - “A. 5” intervención de la protección de la sobretemperatura de los 

 - “ ”  intervención de la protección por falta de fase de la línea de 
alimentación.

 - “A. 7”  depósito excesivo de polvo en el interior de la soldadora; 
restablecimiento con:

    - limpieza interna de la máquina;
    - tecla display del cuadro de control.
 - “A. 8”  Tensión auxiliar fuera de intervalo.
 En el momento del apagado de la soldadora puede presentarse, durante algunos 

segundos, la señalización .

de la máquina. Es posible recuperar las últimas 10 alarmas, como se indica a 
continuación:

 Apretar el pulsador (5) durante algunos segundos “CONTROL REMOTO”.
 En el display se visualiza la inscripción “AY .X”, donde “Y” indica el número de la 

alarma (A0 más reciente, A9 más vieja) y “X” indica el tipo de alarma registrada 

12- Led verde, potencia encendida.

LAS CONEXIONES ELÉCTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE 
POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que están separadas, 
contenidas en el embalaje.

Localizar el lugar de instalación de la soldadora de manera que no haya obstáculos 
cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulación 

se aspiran polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...
Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

una capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace 
peligrosamente.

chapa de la soldadora correspondan a la tensión y frecuencia de red disponibles en 
el lugar de instalación.

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

- Para garantizar la protección contra el contacto indirecto usar interruptores 
diferenciales de tipo:

 - Tipo A (  ) para máquinas monofásicas; 

 - Tipo B (  ) para máquinas trifásicas.

- Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la 
conexión de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentación que 
presentan una impedancia menor que Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm 
(3~).

- La soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

conectar al cable de alimentación un enchufe normalizado (3P + P.E (3~)) de capacidad 
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automático; el 
relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la 
línea de alimentación. La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios 
de los fusibles retrasados en base a la corriente máxima nominal distribuida por la 
soldadora, y a la tensión nominal de alimentación.

La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en 
mm2) en base a la máxima corriente distribuida por la soldadora.

La casi totalidad de los electrodos revestidos tiene que conectarse al polo positivo 
(+) del generador; excepcionalmente la conexión se hace al polo negativo (-) para los 
electrodos con revestimiento ácido.
Conexión del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva al terminal un borne especial que sirve para apretar la parte descubierta del 
electrodo.
Este cable tiene que conectarse al borne con el símbolo (+).
Conexión del cable de retorno de la corriente de soldadura
Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metálico en que se 
apoya, lo más cerca posible de la junta en ejecución. 
Este cable tiene que conectarse al borne con el símbolo (-).

-  Girar hasta el fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas rápidas 

se producirán recalentamientos de los conectores mismos con su rápido deterioro 

- Utilizar cables de soldadura más cortos posible.
- Evitar utilizar estructuras metálicas que no pertenecen a la pieza en elaboración 

para sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar 
peligroso para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura. 

Conexión de la antorcha
-  Introducir el cable portacorriente al borne rápido correspondiente (-).
Conexión del cable de retorno de la corriente de soldadura
- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metálico en que se 

apoya, lo más cerca posible de la junta en ejecución.
 Este cable tiene que conectarse al borne con el símbolo (+).
Conexión a la botella del gas
-  Atornillar el reductor de presión a la válvula de la botella del gas, interponiendo el 

adaptador correspondiente que se suministra como accesorio (cuando se utilice el 
gas Argón). 

-  Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera entregada; 
luego conectar la otra extremidad del tubo al racor correspondiente presente en la 
antorcha TIG tipo grifo.

de la botella.
-  Abrir la botella y regular la cantidad de gas (l/min) según los datos indicativos de 

; los ajustes posibles del aporte de gas podrán 
realizarse durante la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de 
presión. Controlar la retención de tuberías y racores.

Conexión de la antorcha
-  La antorcha para el torchado (GOUGING) es similar a una pinza portaelectrodo 

MMA. El borne presente en la extremidad de la antorcha sirve para apretar una 
extremidad del electrodo.

- El cable tiene que conectarse al borne de la máquina con el símbolo (+).
Conexión del cable de retorno de la corriente de soldadura
- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metálico en que se 

apoya, lo más cerca posible de la junta en ejecución.
Conexión a la instalación del aire comprimido
-  Comprobar que la válvula que controla el paso del aire en la antorcha se encuentre 

en la posición de cierre.
- Conectar el tubo de entrada del aire a una instalación de aire comprimido y apretar 

la abrazadera entregada. 
- Regular la presión del aire comprimido en función del electrodo utilizado.

Conexión de la botella del gas
-  Atornillar el reductor de presión a la válvula de la botella del gas, interponiendo el 

adaptador correspondiente que se suministra como accesorio, cuando se utilice el 
gas Argón o la mezcla Ar/CO2.

-  Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera entregada; 
luego conectar la otra extremidad del tubo al racor correspondiente situado en la 
parte trasera del alimentador y apretar con la abrazadera entregada.

de la botella.
Conexión de la Antorcha
- Empalmar la antorcha en el conector correspondiente apretando hasta el fondo 

manualmente la abrazadera de bloqueo.
-  Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la tobera y el tubo de 

contacto, para facilitar la salida.
-  Cable de la corriente de soldadura a la toma rápida (+).
- Cable de control al conector correspondiente.
- Tuberías del agua para versiones R.A. (antorcha refrigerada con agua) a racores 

rápidos.
- Prestar atención a que los conectores se hayan apretado correctamente para evitar 

-  Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera entregada; 
luego conectar la otra extremidad del tubo al racor correspondiente situado en la 
parte trasera del alimentador y apretar con la abrazadera entregada.

Conexión del cable de retorno de la corriente de soldadura
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- Conectar el cable a la pieza que hay que soldar o al banco metálico en que se 
apoya, lo más cerca posible de la junta en ejecución.

-  El cable tiene que conectarse a la toma rápida con el símbolo (-).

Conecte el arrastre portátil semiautomático:
- Entrada positiva de arrastre al positivo del generador. 
- Pinza de masa del arrastre semiautomático al potencial de pinza de la masa del 

generador.
Apagar el generador y cuando se encienda mantener apretada la tecla de selección 

en la pantalla ON o OFF (¡Atención! ON indica Terminal positivo generador en tensión 

Si la modalidad "Fdr" es ON, el led MIG parpadea. Conectar la antorcha al arrastre.

- Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del fabricante, referidas 
a la confección de los electrodos utilizados, que indican la correcta polaridad del 
electrodo y la relativa corriente adecuada.

- La corriente de soldadura va regulada en función del diámetro del electrodo 
utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A título indicativo, las corrientes 
utilizables, para los distintos tipos de electrodo, son:

 Electrodo (mm)
Corriente de soldadura (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Tener presente que, a igualdad de diámetro de electrodo, se utilizarán valores 
elevados de corriente para la soldadura en llano; mientras que para soldadura en 
vertical o sobrepuesta, deberán utilizarse corrientes más bajas.

- Las características mecánicas de la junta soldada están determinadas, además 
de por la intensidad de la corriente elegida, por otros parámetros de soldadura 
como la longitud del arco, la velocidad y posición de la ejecución, el diámetro y la 
calidad de los electrodos (para una correcta conservación mantener los electrodos 
al resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).

(comportamiento dinámico) de la soldadora. Dicho parámetro se puede programar 
desde el panel, o se puede programar con mando a distancia de 2 potenciómetros.

- Nótese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetración y permiten la 
soldadura en cualquier posición típicamente con electrodos básicos, valores bajos 
de ARC-FORCE permiten un arco más suave y sin salpicaduras típicamente con 
electrodos rutilos.  La soldadora, además, está equipada con los dispositivos HOT 
START y ANTI STICK que garantizan inicios fáciles y una ausencia de pegado del 
electrodo a la pieza.

- Manteniendo la máscara FRENTE A LA CARA, hacer rozar la punta del electrodo 
en la pieza que hay que soldar, realizando un movimiento parecido al que se hace 

el dispositivo VRD activo, el cebado del arco se realiza poniendo en contacto y 
luego alejando rápidamente el electrodo desde la pieza que hay que soldar.

 ATENCIÓN: NO GOLPETEAR la pieza con el electrodo; se correría el riesgo de 

la pieza equivalente al diámetro del electrodo utilizado y mantener esta distancia 
lo más constante posible durante la ejecución de la soldadura; recordar que la 
inclinación del electrodo en el sentido del avance tendrá que ser de unos 20-30 
grados.

- A la terminación del cordón de soldadura, llevar la extremidad del electrodo 
ligeramente atrás con respecto a la dirección de avance, arriba del cráter para 
realizar el llenado, luego levantar rápidamente el electrodo del baño de fusión para 
obtener el apagado del arco (Aspectos del cordón de soldadura - FIGURA. M).

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que utiliza el calor producido por 

la pieza que hay que soldar. El electrodo de Tungsteno es sostenido por una antorcha 
apta a transmitirle la corriente de soldadura y proteger el electrodo mismo y el baño de 

Argón: Ar 99,5%) que sale de la tobera de cerámica (FIG.G).
Para una buena soldadura es imprescindible utilizar el diámetro exacto del electrodo 
con la corriente exacta .
La saliente normal del electrodo desde la tobera de cerámica es igual a 2 - 3 mm y 
puede llegar a 8 mm para las soldaduras angulares.
La soldadura se obtiene por fusión de los márgenes de la junta. Para espesores 
sutiles oportunamente preparados (de hasta 1 mm) no es necesario el material de 
aporte (FIG. H).
Para espesores superiores son necesarias varillas de la misma composición del 
material de base y de diámetro adecuado, con la preparación adecuada de los 
márgenes (FIG. I). Es oportuno, para un buen resultado de la soldadura, que las piezas 

la pieza que hay que soldar. Esta modalidad de cebado causa menos interferencias 
electro-irradiadas y reduce al mínimo las inclusiones de tungsteno y el desgaste del 
electrodo.

- Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presión y levantar el 

el cebado del arco. La soldadora inicialmente emite una corriente ILIFT 

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empuñadura 
encoder (FIG. D (8))
necesario real.

La soldadura TIG DC es apta a todos los aceros de carbono bajo-aleados y alto-
aleados y a los metales pesados cobre, níquel, titanio y sus aleaciones.
Para la soldadura en TIG, DC con electrodo al polo (-) normalmente se utiliza un 
electrodo con el 2% de Torio (banda de color rojo) o el electrodo con el 2% de Cerio 
(banda de color gris).

la FIG. L,
evitar desviaciones del arco. Es importante realizar el amuelado en el sentido de la 
longitud del electrodo. Esta operación tendrá que repetirse periódicamente en función 
del uso y del desgaste del electrodo o bien cuando el mismo se haya contaminado 
accidentalmente, oxidado o bien utilizado no correctamente.
En la tabla  se indican los datos indicativos para la soldadura TIG DC.

en corriente continua, y la pieza que hay que soldar; el arco funde localmente el metal 
que es eliminado por un chorro de aire comprimido. Para el torchado es necesario 
tener a disposición la pinza correspondiente para el electrodo, que se conecta al polo 
positivo del generador, y una válvula que controla el aire comprimido. El electrodo de 

con respecto a la pieza que hay que cortar. Este ángulo puede reducirse hasta los 

del electrodo.
Los márgenes quedan cubiertos por una capa de óxidos y de carburos, que hay que 
eliminar mediante amolado sucesivo.

obtenidos resulten poco regulares. 
La corriente de torchado tiene que regularse en función del diámetro del electrodo 
utilizado. A título indicativo las corrientes que pueden utilizarse para los diferentes 
diámetros de electrodos son:

(mm)
Corriente de soldadura (A) Presión del aire Caudal

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

La fusión del hilo y separación de la gota producida por corto circuitos sucesivos de la 
punta del hilo en el baño de fusión (hasta 200 veces por segundo).

- Diámetros de hilos utilizables: 0.6-1.2mm
- Gama corriente de soldadura: 40-210A
- Gama de tensión de arco:  14-23 V
- Gas utilizable:  CO2 y mezcla Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2Aceros inoxidables
- Diámetros de hilos utilizables: 0.8-1mm
- Gama corriente de soldadura: 40-160A
- Gama de tensión de arco:  14-20V
- Gas utilizable:  mezcla Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)
Aluminio y aleaciones
- Diámetros de hilos utilizables: 0.8-1.6mm
- Gama corriente de soldadura: 75-160A
- Gama de tensión de arco:  16-22V
- Gas utilizable:  Ar 99.9%
Normalmente el tubo de contacto debe estar al nivel de la boquilla o debe salir 

del hilo (stick-out) normalmente estará comprendida entre 5 y 12mm. 

 La transferencia SHORT ARC para la soldadura del aluminio y aleaciones 
debe adoptarse con precaución (especialmente con hilos de diámetro > 1mm) ya que 
puede presentarse el riesgo de defectos de fusión.

La fusión de hilo tendrá una corriente o tensión mas elevada con respecto a arco 
corto; la punta del hilo no entra mas en contacto con el baño de fusión; de elle tiene 

continua del hilo electrodo, en ausencia por tanto de cortos circuitos.

-  Diámetros de hilos utilizables: 0.8-1.6mm
-  Gama corriente de soldadura: 180-450A
- Gama tensión del arco:  24-40V
- Gas utilizable:  mezcla Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2Aceros inoxidables
-  Diámetros de hilos utilizables: 1-1.6mm
-  Gama corriente de soldadura: 140-390A
- Gama tensión del arco:  22-32V
- Gas utilizable:  mezcla Ar/O2, Ar/CO2 (1-2%)
Aluminio y aleaciones
-  Diámetros de hilos utilizables: 0.8-1.6mm
-  Gama corriente de soldadura: 120-360A
- Gama tensión del arco:  24-30V
- Gas utilizable:  Ar 99.9%
Normalmente el tubo de contacto debe estar en el interior de la boquilla unos 5-10mm, 
tanto más cuanto más elevada es la tensión de arco; la longitud libre del hilo (stick-
out) normalmente estará comprendida entre 10 y 20mm.

Soldadura en plano con espesores no inferiores a 3-4mm (baño muy 
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la corriente de soldadura y del diámetro de la tobera:
 8-14 l/min;
 12-20 l/min

la empuñadura Encoder (FIG. D (8))

tensión y velocidad del hilo. Actuando en el pulsador (FIG. D (9)) es posible visualizar 
la corriente de salida en el display (10).
La tensión de salida se relaciona con la corriente de salida, con la relación siguiente:
V2 = (14+0.05 I2) donde:
- V2 = Tensión de salida en voltios.
- I2 = Corriente de salida en amperios.
Los valores indicativos de la corriente con los hilos usados más comúnmente se 
indican en la Tabla .

7. MANTENIMIENTO

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER 
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

7.1.1 Soplete
-  Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaría la 

fusión de los materiales aislantes dejándolo rápidamente fuera de servicio.
-  Comprobar periódicamente la estanqueidad de las tuberías y racores de gas.
-  Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con 

el diámetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusión 
del gas y el consiguiente funcionamiento anómalo.

- Controlar al menos una vez al día si las partes terminales del soplete están 
gastadas y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, 
difusor de gas.

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

pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo 
con partes en tensión y/o lesiones debidas al contacto directo con órganos en 
movimiento.

-  Periódicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en función de la 
utilización y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y 
quitar el polvo depositado en las tarjetas electrónicas con un cepillo muy suave o 
disolventes adecuados.

ajustadas y que los cableados no presenten daños en el aislamiento.

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

conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atención a que 
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. 

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

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR 
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO 
DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:
- La corriente de soldadura tiene que ser apta para el diámetro y el tipo de electrodo 

o hilo utilizado.
- Con el interruptor general en ”ON”, se enciende la lámpara correspondiente; en 

caso contrario, el defecto normalmente reside en la línea de alimentación (cables, 
toma y/o clavija, fusibles, etc.).

- No está iluminado el led amarillo que señaliza la intervención de la seguridad 

- Ha sido observada la relación de intermitencia nominal; en caso de intervención de 
la protección termostática es preciso esperar el enfriamiento natural de la máquina; 
compruebe la funcionalidad del ventilador.

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

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la máquina; en tal caso proceda 
a la eliminación de este inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectúan correctamente, 

pieza, y sin interposición de materiales aislantes (p.ej. Barnices).
-  El gas de protección usado sea correcto (Argón 99.5%) y en la justa cantidad.
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s. s.

LIFT, GOUGING UND MIG-MAG.

Der Bediener muß im sicheren Gebrauch der Schweißmaschine ausreichend 
unterwiesen sein. Er muß über die Risiken bei den Lichtbogenschweißverfahren, 
über die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schweißstromkreis; die von der 
Schweißmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten 
Umständen gefährlich.

- Das Anschließen der Schweißkabel, Prüfungen und Reparaturen dürfen nur 
ausgeführt werden, wenn die Schweißmaschine ausgeschaltet und vom 
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor Verschleißteile des Brenners ausgetauscht werden, muß die 
Schweißmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen 
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlägigen Vorschriften und 
Unfallverhütungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die Schweißmaschine darf ausschließlich an ein Versorgungsnetz mit 
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen 
benutzen.

 

- Schweißen Sie nicht auf Containern, Gefäßen oder Rohrleitungen, die 

worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Nähe dieser Lösungsmittel.
- Nicht an Behältern schweißen, die unter Druck stehen.

- Sorgen Sie für ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, 
um die beim Schweißen in Lichtbogennähe freiwerdenden Rauchgase 
abzuführen. Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte für 

Schweißabgase gelten.

Sonneneinstrahlung geschützt werden. 
    

Metallteile in der Nähe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.
 Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von für diesen 

Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und 
Kleidungsstücken und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden 
Matten.

schützen, die der Norm UNI EN 175 genügen.
 Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 

vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten 
und infraroten Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Nähe 

zu schützen.

ein persönlicher täglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) 

ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter persönlicher Schutzmittel 
vorgeschrieben (Tab. 1).

      

- Beim Übergang des Schweißstroms entstehen elektromagnetische Felder 
(EMF) in der Nähe des Schweißstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder können medizinische Hilfen beeinträchtigen (z. 
B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen). 
Für die Träger dieser Hilfen müssen angemessene Schutzmaßnahmen getroffen 
werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der 
Schweißmaschine untersagt.
Diese Schweißmaschine genügt den technischen Produktstandards für den 

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die für die Einwirkung elektromagnetischer 
Felder auf den Menschen im häuslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestellt.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung 

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie möglich vom Schweißstromkreis 
fernzuhalten.

- Die Schweißkabel dürfen unter keinen Umständen um den Körper gewickelt 
werden.

- Beim Schweißen darf sich der Körper nicht inmitten des Schweißstromkreises 

- Schließen Sie das Stromrückleitungskabel möglichst nahe der Schweißnaht 

- Nicht nahe neben der Schweißmaschine, auf der Schweißmaschine sitzend 

lassen.

Diese Schweißmaschine genügt den Anforderungen des technischen 
Produktstandards für den ausschließlichen Gebrauch im Gewerbebereich 

Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSÄTZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN 

 -  in Umgebungen mit erhöhter Stromschlaggefahr.
 -  in beengten Räumen.

vornehmen. Diese Arbeiten dürfen nur in Anwesenheit weiterer Personen 
durchgeführt werden, die im Notfall eingreifen können.

 Es MÜSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10; 

-  MUSS das Schweißen untersagt werden, wenn der Bediener über Bodenhöhe 
tätig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.

Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder 
Brennern gefährlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zulässigen 
Grenzwertes.

 Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um 
festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen Schutzmaßnahmen 



- 26 -

RESTRISIKEN

aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefälle, 
unregelmäßigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

für andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefährlich (z. B. Auftauen von 

immer so absichern, dass sie nicht versehentlich Umfallen kann.

- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhängen der Schweißmaschine zu 
benutzen.

Diese Schweißmaschine ist eine Stromquelle für das Lichtbogenschweißen im 
Verfahren MMA mit umhüllten Elektroden (rutilumhüllt, sauerumhüllt, basischumhüllt), 
im Verfahren WIG (DC) mit LIFT-Zündung, für das Fugenhobeln (GOUGING) sowie 
das MIG-MAG-Schweißen mit Kurzlichtbogen („Short Arc“) und Sprühlichtbogen 
(„Spray Arc“).

der Einstellungspräzision, bürgt diese Maschine (INVERTER) für eine exzellente 
Schweißqualität.
Durch die Regulierung mit einem „Invertersystem“ am Eingang zur Versorgungsleitung 
(Primärstromkreis) konnte außerdem drastisch das Volumen sowohl des 
Transformators, als auch der Glättungsdrossel reduziert werden, was den Bau 
einer äußerst volumen- und gewichtsarmen Schweißmaschine ermöglichte, die sich 
hervorragend handhaben und transportieren lässt.

- Schweißstromrückleitungskabel einschließlich Masseklemme.
- Handfernbedienung 1 Potenziometer.
- Handfernbedienung 2 Potenziometer.
- Pedalfernbedienung.
- MMA-Schweißsatz.
- WIG-Schweißsatz.
- GOUGING-Schweißsatz.
-  Drahtzufuhreinrichtung.
- MIG-Schweißsatz.
- Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.
- Druckminderer mit Manometer.
- Brenner mit Hahn, zum WIG-Schweißen.

Die wichtigsten Angaben über die Bedienung und Leistungen der Schweißmaschine 
sind auf dem Typenschild zusammengefaßt:
1-  Schutzart der Umhüllung.

Symbol der Versorgungsleitung:
 1~: Wechselspannung einphasig;
 3~: Wechselspannung dreiphasig.

Symbol S: Weist darauf hin, daß Schweißarbeiten in einer Umgebung mit erhöhter 
Stromschlaggefahr möglich sind (z. B. in der Nähe großer metallischer Massen).
Symbol für das vorgesehene Schweißverfahren.

5-  Symbol für den inneren Aufbau der Schweißmaschine.
EUROPÄISCHE Referenznorm für die Sicherheit und den Bau von 
Lichtbogenschweißmaschinen.

7- 
benötigt für die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen 
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

8-  Leistungen des Schweißstromkreises:
 - U0  Maximale Leerlaufspannung.
 - I /U  Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der 

Schweißmaschine während des Schweißvorganges bereitgestellt werden 
können.

 - Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, für welche die Schweißmaschine den 
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrückt in 
% basierend auf einem 10-minütigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 
Minuten Pause usw.).

 Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine 
Raumtemperatur von 40°C) überschritten, schreitet die thermische Absicherung 
ein (die Schweißmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die 
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

 -  Gibt den Regelbereich des Schweißstroms (Minimum - Maximum) bei 
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9-  Kenndaten der Versorgungsleitung:
 - U1  Wechselspannung und Frequenz für die Versorgung der Schweißmaschine 

(Zulässige Grenzen ±10%):
 - I1 max  Maximale Stromaufnahme der Leitung.
 - I1eff  Tatsächliche Stromversorgung.
10-  Für den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trägen Sicherungen.
11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 

“Allgemeine Sicherheit für das Lichtbogenschweißen” erläutert.

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

Das Gewicht der Schweißmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1) aufgeführt.

Die Schweißmaschine besteht im Wesentlichen aus Leistungs- und Steuermodulen 
auf gedruckten und optimierten Schaltungen, die sehr zuverlässig arbeiten und 
wartungsfreundlich sind.
Diese Schweißmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung 
einer großen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales Schweißergebnis 
unter allen Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll 
auszunutzen, muß man sich jedoch mit den Betriebsmöglichkeiten auseinandersetzen.

Beschreibung der Schweißmaschine (ABB. B1)
1- Eingang dreiphasige Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat und 

Glättungskondensatoren.
2- Transistorschaltbrücke (IGBT-Brücke) und Treiber: Die gleichgerichtete 

Leitungsspannung wird in eine hochfrequente Wechselspannung umgeschaltet, 
die Leistung wird in Anpassung an den erforderlichen Schweißstrom / 
Schweißspannung geregelt.

3- Hochfrequenter Transformator: die Primärwicklung wird mit der von Block 2 
gewandelten Spannung gespeist. Der Trafo hat die Aufgabe, Spannung und Strom 
an die für das Lichtbogenschweißverfahren notwendigen Werte anzupassen und 
gleichzeitig den Schweißstromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu 
isolieren.

4- Sekundäre Gleichrichterbrücke mit Glättungsdrossel: Sie schaltet die / den von 
der Sekundärwicklung bereitgestellte(n) Wechselspannung / Wechselstrom in 
geringstwellige(n) Gleichstrom / Gleichspannung um.

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

6- Bedienfeld für die Einstellung und Anzeige der Parameter und Betriebsarten.
7- Lüfter zum Kühlen der Schweißmaschine.
8- Ferneinstellung.
9-  Drahtzufuhreinrichtung.

1- Generator.
2- Kontroll- und Steuerungselektronik: Kontrolliert die momentane Istgeschwindigkeit 

des Motors und vergleicht sie mit dem vom Bediener vorgegebenen Sollwert. 
3- Bedienfeld für die Einstellung der Parameter und Betriebsarten.
4- Drahtvorschubsystem.

1- Versorgungskabel (3P + E (dreiphasig)).
2- Hauptschalter O/OFF - I/ON.
3- Steckbuchse für Fernsteuerungen:
 Über die 14-polige Steckbuchse auf der Rückseite lassen sich 3 verschiedene 

Fernbedienungsarten an die Schweißmaschine anschließen. Alle werden 
automatisch erkannt und gestatten die Einstellung der folgenden Parameter: 

am Potenziometerregler der Schweißstrom verändert. Im Modus MIG wird 
durch Drehen am Potenziometerregler die Schweißspannung verändert. 
Ist eine Fernsteuerung angeschlossen, kann die Einstellung nur mit ihr 
vorgenommen werden.

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

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

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

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

1- Plus-Buchse (+) für den Schnellanschluss des Schweißkabels.
2- Minus-Buchse (-) für den Schnellanschluss des Schweißkabels.
3- Steckbuchse für den Anschluss der Drahtzufuhreinrichtung.
4- Bedienfeld.
5- Knopf für die Auswahl der Fernbedienung:
 FERNSTEUERUNG
 

 Gestattet es, die Steuerung der Schweißparameter auf die Fernbedienung zu 
übertragen.

6-  Knopf für die Auswahl der Schweißbetriebsarten:
 
 

 Betriebsart: Schweißen mit umhüllter Elektrode (MMA), Drahtschweißen 
(MIG), WIG-Schweißen mit Kontaktzündung des Lichtbogens (WIG LIFT) und 
Fugenhobeln (GOUGING).

7- Knopf für die Auswahl der einzustellenden Parameter.
 Mit dem Knopf wird der mit dem Encoder-Regler (8) einzustellende Parameter 

ausgewählt.
 Der Wert und die Maßeinheit werden vom Display (10) und den LEDs (9a) angezeigt.
  Die Einstellung der Parameter ist frei wählbar. Allerdings gibt es 

Wertekombinationen, die für das Schweißen keine praktische Bedeutung haben. 
In diesen Fällen arbeitet die Schweißmaschine möglicherweise nicht einwandfrei.

  ZURÜCKSETZEN SÄMTLICHER PARAMETER AUF DIE 

 Wenn der Knopf (7) beim Einschalten betätigt wird, werden alle Schweißparameter 
auf den Anfangswert zurückgesetzt.

 7a HOT START
  

  Im Modus MMA ist dies der anfängliche Überstrom der Funktion „HOT START“ 
(Einstellungsbereich 0 - 100). Auf dem Display wird ausgewiesen, um wie 
viel Prozent der Wert über dem ausgewählten Schweißstromwert liegt. Diese 
Einstellung erleichtert den Start.
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 7b HAUPTSTROM (I )
  

I2

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

 7c ARC-FORCE oder ELEKTRONISCHE REAKTANZ
  

  Im Modus MMA ist dies der dynamische Überstrom der Funktion „ARC-
FORCE“ (Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird ausgewiesen, 
um wie viel Prozent der Wert über dem vorgewählten Schweißstromwert liegt. 

der Elektrode am Werkstück wird vermieden und der Einsatz verschiedener 
Elektrodenarten ist möglich. Im Modus MIG ist dies die elektronische 
Reaktanz (Einstellungsbereich 1 - 10%). Durch diese Einstellung wird 
die Stromdynamik während des Schweißens vorgegeben. Je größer der 
Einstellwert, desto schneller wird der Strom verändert, um sich Änderungen 
der Ausgangsimpedanz anzupassen. Die Wahl des richtigen Einstellwertes 
hängt stark davon ab, welcher Draht und welcher Werkstoff verwendet 

Schweißen.

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

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

8- Encoder-Regler für die Einstellung der mit der Taste (7) auswählbaren 
Schweißparameter.

9- Knopf für die Auswahl des anzuzeigenden Parameters.
 Nur wenn die LED (7b) leuchtet, kann mit diesem Knopf bestimmt werden, 

welcher Parameter auf dem Display (10) angezeigt wird. Die zur Wahl stehenden 
Parameter sind der Ausgangsstrom (I2) und die Ausgangsspannung (V2). 9a Rote LED, Anzeige der Maßeinheit.

10- Alphanumerisches Display.
11- LED für die ALARM-Anzeige (die Maschine wird störungsbedingt abgeschaltet).
 Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die 

Alarmursache behoben ist.
 Auf dem Display (10) angezeigte Alarmmeldungen:
 - „A. 1“  Der Thermoschutz des Primärkreises hat ausgelöst.
 - „ “ Der Thermoschutz des Sekundärkreises hat ausgelöst.
 - „ “ Der Überspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelöst.
 - „ “ Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelöst.
 - „A. 5“ Der Übertemperaturschutz der Magnetkomponenten hat ausgelöst.
 - „ “  Der Phasenausfallschutz der Versorgungsleitung hat ausgelöst.
 - „A. 7“  Zu große Staubablagerungen innerhalb der Schweißmaschine. Dies 

ist folgendermaßen zu beheben:
    - Innenreinigung der Maschine;
    - Displaytaste des Bedienfeldes.
 - „A. 8“  Hilfsspannung außerhalb des zulässigen Bereiches.
 Beim Ausschalten der Schweißmaschine kann es vorkommen, dass für einige 

Sekunden  erscheint.

 Bei jedem Alarm werden die Maschineneinstellungen gespeichert. Die letzten 10 
Alarme lassen sich wie folgt aufrufen:

 Einige Sekunden lang den Knopf (5) „FERNSTEUERUNG“ drücken.
 Auf dem Display erscheint das Kürzel „AY.X“, wobei „Y“ die Alarmnummer 

angibt (A0 bezeichnet den jüngsten, A9 den ältesten Alarm) und „X“ die Art des 
registrierten Alarms (1 bis 8, siehe AY.1 ... AY.8).

12- Grüne LED, Netzversorgung eingeschaltet.

5. INSTALLATION

UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE 

DIE STROMANSCHLÜSSE DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM 

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

5.1.1 Zusammensetzen Stromrückleitungskabel und Klemme (ABB. E)

Suchen Sie den Installationsort der Schweißmaschine so aus, daß der Ein- und 
Austritt der Kühlluft nicht behindert wird (Zwangsumwälzung mit Ventilator, falls 
vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, daß keine leitenden Stäube, korrosiven 
Dämpfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt werden.
Um die Schweißmaschine herum müssen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

Maschine zu verhindern.

-  Bevor die elektrischen Anschlüsse hergestellt werden, ist zu prüfen, ob die Daten 
auf dem Typenschild der Schweißmaschine mit der Netzspannung und frequenz am 
Installationsort übereinstimmen.

-  Die Schweißmaschine darf ausschließlich mit einem Speisesystem verbunden 
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt müssen folgende Differenzialschaltertypen 
benutzt werden:

 - Typ A (  ) für einphasige Maschinen;

 - Typ B (  ) für dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu 

Versorgungsnetzes anzuschließen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.228ohm 
(1~), Zmax = 0.283ohm (3~) haben.

- Die Schweißmaschine genügt den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E) 
(3~) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit 
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehörige Erdungsanschluß muß 
mit dem Schutzleiter (gelb-grün) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. 
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trägen Leitungssicherungen 
aufgeführt, die auszuwählen sind nach dem von der Schweißmaschine abgegebenen 
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) ausgehebelt. Schwere Gefahren für 
die beteiligten Personen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind 
die Folge.

AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.
In Tabelle (TAB. 1) sind für den jeweiligen maximal abgegebenen Schweißstrom der 
Schweißmaschine die empfohlenen Werte für den Querschnitt des Schweißkabels 
aufgeführt (in mm2).

Fast alle umhüllten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschließen. 
Nur sauerumhüllte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.
Anschluss Schweißkabel Elektrodenklemme

Teil der Elektrode festhält.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschließen.
Anschluss Schweißstromrückleitungskabel
Dieses Kabel ist möglichst nahtnah mit dem Werkstück oder der Metallbank zu 

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

- Die Stecker der Schweißkabel sind bis ganz hinten in die Schnellanschlüsse 
(falls vorhanden) einzudrehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt 
sicherzustellen. Andernfalls überhitzen die Stecker, verschleißen vorzeitig und 
werden funktionsuntüchtig.

- Die Schweißkabel müssen so kurz wie möglich gehalten werden.
- Vermeiden Sie es, anstelle des Schweißstromrückleitungskabels Metallstrukturen 

zu verwenden, die nicht zum Werkstück gehören. Dies kann die Sicherheit 
gefährden und zu unbefriedigenden Schweißergebnissen führen.

Anschluss Brenner
- Das Strom führende Kabel in den zugehörigen Schnellanschluss (-) einfügen.
Anschluss des Schweißstromrückleitungskabels
- Dieses Kabel ist möglichst nahe der Schweißnaht an das Werkstück oder an den 

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

spezielles Reduzierstück einfügen, das als Zubehör erhältlich ist (wenn Argongas 
genutzt wird).

-  Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstück anschließen und die im Lieferumfang 
enthaltene Schlauchschelle anziehen. Dann das andere Schlauchende an das 
zugehörige Verbindungsstück anschließen, das sich im WIG-Brenner mit Hahn 

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

- Die Flasche öffnen und die Gasmenge (l/min) gemäß den Richtwerten regeln, 
welche die Tabelle bezüglich des Verfahrens nennt . Eine mögliche 
Nachregelung der ausströmenden Gasmenge kann während des Schweißens 
mit der Ringmutter des Druckminderers vorgenommen werden. Prüfen Sie die 
Leitungen und Verbindungsstücke auf Dichtigkeit.

schließen.

Anschluss Brenner
- Der zum Fugenhobeln (GOUGING) verwendete Brenner ähnelt einer 

Elektrodenklemme im MMA-Verfahren. Die Klemme am Ende des Brenners dient 
dazu, ein Ende der Elektrode festzuhalten.

- Das Kabel ist über die Klemme mit dem Symbol (+) an die Maschine anzuschließen.
Anschluss des Schweißstromrückleitungskabels
- Dieses Kabel ist möglichst nahe der Schweißnaht an das Werkstück oder an den 

Metalltisch anzuschließen.
Anschluss an die Druckluftanlage
- Stellen Sie sicher, dass das Ventil, das den Luftstrom im Brenner kontrolliert, sich in 

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

oder ein Gemisch aus Argon und CO2 genutzt wird, ist dazwischen ein spezielles 
Reduzierstück einzufügen, das als Zubehör erhältlich ist.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstück anschließen und die im Lieferumfang 
enthaltene Schlauchschelle anziehen. Dann das andere Schlauchende an das 
zugehörige Verbindungsstück hinten auf der Drahtzufuhreinrichtung anschließen 
und mit der zum Lieferumfang gehörenden Schelle befestigen.

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

Anschluss des Brenners
- Den Brenner in die dafür vorgesehene Steckbuchse einfügen und die zum 

Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben.
- Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zuführung des Drahtes vor, indem Sie 

die Düse und das Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.
- Das Schweißstromkabel an den Schnellanschluss (+) legen.
- Das Steuerkabel gehört in die zugehörige Steckbuchse.
- Die Wasserleitungen für die Versionen R.A. (wassergekühlter Brenner) gehören an 

die Schnellkupplungen.
- Achten Sie darauf, dass die Steckverbinder richtig arretiert werden, um 

Überhitzungen und Leistungsverlusten vorzubeugen.
- Das Gaseintrittsrohr an den Minderer anschließen und die im Lieferumfang 

enthaltene Schelle befestigen. Dann das andere Rohrende an das zugehörige 
Verbindungsstück auf der Rückseite der Drahtzufuhreinrichtung anschließen und 
die zum Lieferumfang gehörende Schelle festziehen.

Anschluss des Schweißstromrückleitungskabels
- Das Kabel möglichst nahtnah mit dem Werkstück oder der Metallbank verbinden, 

- Das Kabel ist an den Schnellanschluss mit dem Symbol (-) anzuschließen.
Verwendung von halbautomatischem Vorschub in Niedrigspannung.

muss sichergestellt sein, dass der Vorschub diese Spannung bewältigt.
Den tragbaren halbautomatischen Vorschub anschließen:
- Positiver Eingang Vorschub an den positiven Eingang des Generators. 
- Masseklemme des halbautomatischen Vorschubs an die Masseklemme des 

Generators.
Den Generator ausschalten. Beim Anschalten, die Auswahltaste der Maßeinheit (A, V, 
%) so lange gedrückt halten, bis der Anfangszyklus beendet ist. 
Danach erscheint der Schriftzug „Fdr“. Mithilfe des Encoders kann am Display ON 
oder OFF eingestellt werden (Achtung: ON steht für eine max. Spannung von 80 V 
am positiven Anschluss des Generators). Zum Verlassen dieser Einstellung die Taste 
„Parameterauswahl“ drücken. Die LED MIG blinkt, wenn der Modus „Fdr“ auf ON 
steht. Den Brenner mit dem Vorschub verbinden.

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

- Der Schweißstrom wird in Abhängigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum 
verwendeten Arbeitsstück bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum 
Durchmesser:

Schweißstrom (A)
Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Beachten Sie, daß bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser höhere 
Stromwerte für Schweißarbeiten in der Ebene und niedere Werte für Schweißen in 
der Vertikale oder über dem Kopf ver wendet werden müssen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweißnaht werden nicht nur von 
der gewählten Stromstärke bestimmt, sondern auch von den anderen 
Schweißparametern wie der Lichtbogenlänge, der Ausführungsgeschwindigkeit 
und, dem Durchmesser und der Güte der Elektroden (Elektroden werden am 
besten in den entsprechenden Packungen oder Behältern aufbewahrt, wo sie vor 
Feuchtigkeit geschützt sind).

- Die Schweißeigenschaften hängen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches 
Verhalten) der Schweißmaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder 
über die Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.

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

- Die Schweißmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI 
STICK ausgestattet, die den Start unterstützen und verhindern, daß die Elektrode 
mit dem Werkstück verklebt.

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer 
Bewegung über das Werkstück reiben, als wollte man ein Streichholz anzünden. 
Dies ist die korrekteste Methode für das Zünden des Lichtbogens. Wenn die 
Einrichtung VRD aktiviert ist, wird der Lichtbogen gezündet, indem man die 
Elektrode in Kontakt mit dem Werkstück bringt und sie dann rasch abhebt.

 ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstück KLOPFEN, weil dabei die 
Gefahr besteht, dass die Umhüllung beschädigt und die Lichtbogenzündung 
erschwert wird.

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

- Am Ende der Schweißnaht das Ende der Elektrode im Verhältnis zur 

Vorschubrichtung leicht zurück über den Krater führen, um diesen aufzufüllen. 
Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen 
erlischt (Erscheinungsformen der Schweißnaht - ABB. M).

Beim WIG-Schweißen handelt es sich um ein Verfahren, das die vom elektrischen 
Lichtbogen erzeugte Wärme nutzt. Dieser Lichtbogen wird zwischen einer 
nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstück gezündet und 
aufrechterhalten. Gehalten wird die Wolfram-Elektrode von einem Brenner, der 
geeignet ist, den Schweißstrom auf die Elektrode zu übertragen und die Elektrode 
und das Schweißbad durch einen von der Keramikdüse abgegebenen Inertgasstrom 
(normalerweise Argon - Ar 99,5%) vor atmosphärischer Oxidation zu schützen (ABB. 
G).
Für ein gutes Schweißergebnis ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser 
mit genau dem richtigen Schweißstrom zu verwenden (siehe ).
Die Elektrode steht normalerweise 2 - 3 mm aus der Keramikdüse hervor. Dieser Wert 
kann bei Eckschweißungen 8 mm erreichen.
Die Schweißung erfolgt durch das Aufschmelzen der Stoßränder. Bei dünnwandigen, 
sachgerecht präparierten Werkstücken (bis etwa 1 mm Dicke) ist Zusatzwerkstoff 
nicht erforderlich (ABB. H).
Bei größeren Stärken sind Schweißstäbe mit sachgerechtem Durchmesser 
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die 
Ränder müssen sachgerecht präpariert werden (ABB. I). Damit die Schweißung 
gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgfältig gereinigt und frei von Oxiden, 
Ölen, Fetten, Lösungsmitteln und anderen Stoffen sind.

Der elektrische Lichtbogen wird gezündet, indem man die Wolfram-Elektrode vom 
Werkstück fortbewegt. Diese Art der Zündung verursacht weniger durch elektrische 
Strahlungen bedingte Störungen und reduziert die Wolfram-Einschlüsse sowie den 
Elektrodenverschleiß auf ein Mindestmaß.

-  Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstück aufsetzen und einige 
Augenblicke später die Elektrode zur Zündung des Lichtbogens 2 bis 3 mm 
weit abheben. Die Schweißmaschine gibt anfänglich den Strom ILIFT, ab, einige 
Augenblicke später wird der eingestellte Schweißstrom bereitgestellt.

- Den Schweißstrom mit dem Encoder-Regler (ABB. D (8)) auf den gewünschten 
Wert einstellen und während des Schweißens bei Bedarf an den tatsächlich 
notwendigen Wärmeeintrag anpassen.

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

Das WIG-DC-Schweißen eignet sich für alle niedrig und hoch legierten 
Kohlenstoffstähle sowie für Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren 
Legierungen.
Zum WIG-Gleichstromschweißen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im 
Allgemeinen Elektroden mit 2% Thorium (rot gefärbtes Band) oder mit 2% Cer (grau 
gefärbtes Band) verwendet.
Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, siehe ABB. L. Zu 
beachten ist dabei, dass die Spitze völlig konzentrisch ist, damit der Lichtbogen 
nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Längsrichtung zu schleifen. Je 
nach Gebrauch und Verschleiß der Elektrode regelmäßig nachschleifen. Dies gilt 
auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt 
verwendet worden ist.
In  sind Richtwerte für das WIG-Gleichstromschweißen aufgeführt.

Beim GOUGING-Verfahren, das zum Fugenhobeln eingesetzt wird, kommt ein 
elektrischer Lichtbogen zur Verwendung, der zwischen einer speziellen, dünn mit 
Kupfer überzogenen und mit Gleichstrom gespeisten Kohleelektrode und dem zu 
fugenden Werkstück gezogen wird. Das Metall wird von dem Lichtbogen örtlich 
aufgeschmolzen und von einem Druckluftstrahl abgetragen. Erforderlich sind beim 
Fugenhobeln eine spezielle Elektrodenklemme, die an den Pluspol des Generators 
angeschlossen wird, und ein Ventil, das die Druckluft kontrolliert. Die Kohleelektrode 
ist mit einem Überstand von 70 bis 150 mm an der Klemme befestigt und wird etwa 45° 
zum Werkstück geneigt gehalten. Dieser Winkel kann bis auf 20° reduziert werden. 
Die Fugungstiefe hängt von diesem Winkel und der Geschwindigkeit ab, mit der die 
Elektrode vorwärtsgeführt wird.
Die Ränder sind nach dem Fugen mit einer Oxid- und Karbidschicht überzogen, die 
anschließend abgeschliffen wird.
Das Verfahren kann auch eingesetzt werden, um Bleche zu trennen; allerdings sind 
hier die entstehenden Ränder nicht sehr regelmäßig.
Der Fugungsstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode zu 
bemessen. Näherungsweise können die folgenden Stromwerte für verschiedene 
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

(mm)
Schweißstrom (A) Luftdruck Durchsatz

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

Das Schmelzen des Drahtes sowie das Abtrennen des Tropfen wird durch 
aufeinanderfolgende Kurzschlüsse der Drahtspitze im Schmelz- bad (bis zu 200 Mal/
Sek.) erzielt.
Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl
- Drahtdurchmesser:   0.6-1.2mm
- Schweißstrom:  40-210A
- Bogenspannung:  14-23V
- Gasart:   CO2 und Ar/CO2, Ar/CO2 /O2Rostfreier Stahl
- Drahtdurchmesser:  0.8-1mm
- Schweißstrom:  40-160A
- Bogenspannung:  14-20V
- Gasart:   Ar/O2 o Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium und Legierungen
- Drahtdurchmesser:   0.8-1.6mm
- Schweißstrom:  75-160A
- Bogenspannung:  16-22V
- Gasart:   Ar 99.9%
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Typischerweise muß das Kontaktrohr bündig mit der Düse liegen oder die dünneren 
Drähte schauen leicht hervor bei der niedrigsten Lichtbogenspannung; die Länge des 
freiliegenden Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm. 

Schweißen in allen Lagen von dünnwandigen Werkstoffen oder im 
ersten Schweißgang innerhalb von Gehrungen, unterstützt durch den begrenzten 
Wärmeeintrag und das gut kontrollierbare Schmelzbad.

 Der SHORT ARC - Übergang beim Schweißen von Aluminium und 
Legierungen muß mit Vorsicht angewendet werden (besonders bei Drähten mit 
Durchmesser >1mm), weil die Gefahr von Schmelzfehlern besteht.

Das Schmelzen des Drahtes stellt sich bei höherer Spannung und höherem Stromwert 
ein als bei Short Arc: die Drahtspitze kommt nicht mehr mit dem Schmelzbad in 
Kontakt; von der Spitze aus spannt sich ein Bogen, den die Metalltropfen, die beim 
ununterbrochenem Schmel zen des Drahtes entstehen, durchlaufen. Kurzschlüsse 
fehlen also.
Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl
- Drahtdurchmesser:   0.8-1.6mm
- Schweißstrom:  180-450A
- Bogenspannung:  24-40V
- Gasart:    Ar/CO2 o Ar/CO2 /O2Rostfreier Stahl
- Drahtdurchmesser:  1-1.6mm
- Schweißstrom:  140-390A
- Bogenspannung:  22- 32V
- Gasart:   Ar/O2 o Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium und Legierungen
- Drahtdurchmesser:   0.8-1.6mm
- Schweißstrom:  120-360A
- Bogenspannung:  24-30V
- Gasart:   Ar 99.9%
Das Kontaktrohr steckt im Normalfall 5-10mm innerhalb der Düse, je höher die 
Lichtbogenspannung, desto tiefer das Kontaktrohr; die Länge des freiliegenden 
Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 10 und 20mm.

 Waagerechtes Schweißen bei Dicken nicht unter 3-4mm (sehr 

sind sehr hoch (hoher Wärmeeintrag).

Der Schutzgasdurchsatz muss nach der Schweißstromstärke und dem 
Düsendurchmesser gewählt werden:

 8-14 l/min
 12-20 l/min

Die Schweißspannung wird vom Bediener durch Drehen am Encoder-Regler 
(ABB. D (8)) eingestellt, die Drahtgeschwindigkeit direkt auf der Vorderseite des 
Drahtvorschubsystems. Der Schweißstrom lässt sich nicht direkt einstellen, vielmehr 
ergibt er sich aus den Einstellungswerten der Spannung und der Drahtgeschwindigkeit. 
Mit dem Knopf (ABB. D (9)) kann der Ausgangsstrom auf dem Display (10) angezeigt 
werden.
Die Ausgangsspannung ist nach der folgenden Beziehung an den Ausgangsstrom 
gebunden:
V2 = ( 14+0.05 I2 ), wenn:
- V2 = Ausgangsspannung in Volt.
- I2 = Ausgangsstrom in Ampere.
Richtwerte für den Schweißstrom bei Verwendung der gängigsten Drähte sind in der 
Tabelle aufgeführt .

VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

7.1.1 Brenner
-  Der Brenner und sein Kabel sollten möglichst nicht auf heiße Teile gelegt werden, 

weil das Isoliermaterial schmelzen würde und der Brenner bald betriebsunfähig 
wäre.

-  Es ist regelmäßig zu prüfen, ob die Leitungen und Gasanschlüsse dicht sind.
- Verbinden Sie sorgfältig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem 

Durchmesser der gewählten Elektrode, um Überhitzungen, widrige Gasverteilung 
und damit zusammenhängende Fehlfunktionen zu verhindern.

- Mindestens einmal täglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und 
daraufhin zu prüfen, ob die Endstücke des Brenners richtig angebracht sind: Düse, 
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER 

DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei 
direktem Kontakt mit spannungsführenden Teilen oder von Verletzungen beim 
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- In regelmäßigen Zeitabständen, die von den Einsatzbedingungen und dem 
Staubgehalt in der Umgebung abhängen, muss das Innere der Schweißmaschine 
inspiziert werden. Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer 
sehr weichen Bürste und geeigneten Lösemitteln zu entfernen.

-  Wenn Gelegenheit besteht, prüfen Sie, ob die elektrischen Anschlüsse festsitzen 
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

-  Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweißmaschine wieder 
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollständig angezogen.

-  Vermeiden Sie unter allen Umständen, bei geöffneter Schweißmaschine zu 
arbeiten.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlüsse und Verkabelungen 
wieder in den ursprünglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese 
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berührung kommen, die hohe 
Temperaturen erreichen können. Alle Leiter wieder wie zuvor bündeln, wobei darauf 
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlüsse des Primärtrafos von den 
Niederspannungsanschlüssen der Sekundärtrafos getrennt gehalten werden. 

 Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehäuse 
wieder zu schließen.

8. FEHLERSUCHE
FALLS DAS GERÄT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR 
SIE EINE SYSTEMATISCHE PRÜFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN 
SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:
- Der Schweißstrom muss an den Durchmesser und die Art der verwendeten 

Elektrode oder des benutzten Drahtes angepasst sein.
- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn 

dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel, 
Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

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

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

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

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

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

-  Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%)und in der richtigen Menge verwendet 
werden.
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CO2.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420
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6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40
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O APARELHO DE SOLDAR INVERTER PARA A SOLDADURA MMA, TIG (DC) 

PROFISSIONAL.

1. SEGURANÇA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

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

 

de substituir as partes desgastadas pela tocha.

acidentes em vigor.

chuva.

  

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

papel, panos, etc.)

utilizada). 
    

proximidades (acessíveis).

175.
 Usar os dispositivos protetores apropriados à prova de fogo (conformes à 

expor a epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo 

(Tab. 1).

      

-  A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos 
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de 
soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens 

aparelho de soldar.
Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso 

campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a 

soldadura.
- Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

cabos no mesmo lado do corpo.

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto 

é garantida a correspondência à compatibilidade electromagnética nos edifícios 

CUIDADOS SUPLEMENTARES 

 - Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico.

dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro 
do limite permitido.
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RISCOS RESÍDUOS

desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

rede hídrica).

com meios idóneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

soldar.

soldadura TIG (DC) com ignição LIFT, para o procedimento de escarvar (GOUGING) 
e para a soldadura MIG-MAG curto-circuito e arco spray.

velocidade e precisão da regulação, conferem ao mesmo excelentes qualidades na 
soldadura.
A regulação com sistema “inverter” na entrada da linha de alimentação (primário) 

de nivelamento permitindo a construção de um aparelho de soldar com volume e 
peso bastante reduzidos realçando suas qualidades de maneabilidade e facilidade 
de transporte. 

- Adaptador de garrafa de Argónio.
- Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa.
- Comando à distância manual 1 potenciómetro.
- Comando à distância manual 2 potenciómetros.
- Comando à distância com pedal.
- Kit de Soldadura MMA.
- Kit de Soldadura TIG.
- Kit para GOUGING.

- Kit de soldadura MIG.

- Redutor de pressão com manómetro.
- Tocha com válvula de soldadura TIG.

Os principais dados relativos ao uso e às prestações da máquina de solda são 

1- Grau de proteção do invólucro.
Símbolo da linha de alimentação:

 1~: tensão alternada monofásica;
 3~: tensão alternada trifásica.

Símbolo S: indica que podem ser executadas operações de soldagem num 

massas metálicas).
Símbolo do procedimento de soldagem previsto.

5-  Símbolo da estrutura interna da máquina de solda.
 Norma EUROPÉIA de referência para a segurança e a fabricação das máquina de 

solda a arco.
7-  

produto).
8-  Prestações do circuito de soldagem:
 - U0  tensão máxima em vazio.
 - I /U  Corrente e tensão correspondente normalizada que podem ser 

distribuídas pela máquina de solda durante a soldagem.
Relação de intermitência: indica o tempo durante o qual a máquina 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 utilização (de placa, referidos a 40°C ambiente) 

retorna nos limites admitidos).
 

máximo) à correspondente tensão de arco.
9-  Dados característicos da linha de alimentação:
 - U1 Tensão alternada e freqüência de alimentação da máquina de solda (limites 

admitidos ±10%).
 - I1 max  Corrente máxima absorvida da linha.
 - I1eff Corrente efetiva de alimentação.
10-  Valor dos fusíveis com acionamento retardado que devem ser instalados 

para proteger a linha.
11- 

capítulo 1 “Segurança geral para a soldagem a arco”.

devem ser detectados diretamente na placa da própria máquina de solda.

controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a máxima 

excelente em qualquer condição e com qualquer material. Para poder usar totalmente 

nivelamento.
2- Ponte switching com transístores (IGBT) e drivers; comuta a tensão de linha 

em função da corrente/tensão de soldadura exigida.

tensão convertida pelo bloco 2; ele tem a função de adaptar tensão e corrente aos 
valores necessários para o procedimento de soldadura por arco e simultaneamente 
de isolar galvanicamente o circuito de soldadura pela linha de alimentação.

corrente alternada fornecida pelo enrolamento secundário em corrente/ tensão 
contínua com baixíssima ondulação.

5- Electrónica de controlo e regulação; controla instantaneamente o valor da 

modula os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efetuam a regulação; 
supervisiona os sistemas de segurança.

funcionamento.
7- Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.
8- Regulação à distância.

1- Gerador.
2- Electrónica de controlo e regulação; controla instantaneamente a velocidade do 

1- Cabo de alimentação (3P + T (Trifásico)).
2- Interruptor geral ON/OFF - I/ON.
3- Conector para os comandos à distância:

14 polos existente na parte traseira, 3 tipos diferentes de comando à distância. 

parâmetros: 
 - Comando à distância com um potenciómetro. 
  No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING virando o manípulo do potenciómetro 

varia-se a corrente de soldadura. No modo MIG virando o manípulo do 

exclusivamente com o comando à distância.

controlado.

  1° Potenciómetro: No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING regula a corrente de 
soldadura, enquanto no modo MIG regula a tensão de soldadura.

  2° Potenciómetro: No modo MMA regula o ARC FORCE, enquanto no modo MMA, 

pode mais ser controlado com o manípulo do painel).

1- Tomada rápida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
2- Tomada rápida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.

4- Painel de controlos.
5- Botão de seleção do comando à distância:
 COMANDO REMOTO
 

 Permite transferir o controlo dos parâmetros de soldadura ao comando à distância.
6- Botão de seleção dos modos de soldadura:
 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

LIFT) e procedimento de escarvar (GOUGING).

 (8);
 o valor e a unidade de medida são visualizados respectivamente nos ecrãs (10) e led 

(9a).
 

combinações de valores que não têm nenhum sentido prático para a soldadura; 
nesse caso o aparelho de soldar poderá não funcionar corretamente.

  
(RESET)

 Carregando o botão (7) ao ligar todos os parâmetros de soldadura voltam no valor 
de default.

 7a HOT START
  

  No modo MMA representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START” 
(regulação 0÷100) com a indicação do incremento percentual no ecrã em 
relação ao valor da corrente de soldadura selecionada. Esta regulação 
melhora o arranque.
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 7b CORRENTE PRINCIPAL (I )
  

I2

  No modo MMA, TIG LIFT e GOUGING representa a corrente de soldadura 
medida em Ampere. No modo MIG representa a tensão de soldadura.

  

  No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dinâmica “ARC-FORCE” 
(regulação 0÷100%) com indicação no ecrã do incremento percentual em 

reatância electrónica (regulação 1÷10%). Esta regulação estabelece a 

maior será a rapidez com a qual a corrente varia para enfrentar as variações 

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

  No modo MMA permite ativar ou desativar o dispositivo de redução da tensão 
de saída em vazio (regulação YES ou NO). Com VRD ativado aumenta a 
segurança do operador quando o aparelho de soldar está aceso mas não em 
condição de soldadura.

selecionáveis com a tecla (7).
9- Botão para a seleção do parâmetro a visualizar.
 Somente com o led (7b) aceso, pode-se escolher qual parâmetro visualizar no 

ecrã (10). Os parâmetros selecionáveis são a corrente de saída (I2) ou a tensão 
de saída (V2). 

11- LED de sinalização ALARME (a máquina está bloqueada).

 Mensagens de alarme indicadas no ecrã (10):
 - “A. 1”
 ”
 - “ ” intervenção da proteção devido à sobrecarga de tensão da linha de 

alimentação.
 ” intervenção da proteção devido à baixa tensão da linha de 

alimentação.
 ” intervenção da proteção de sobreaquecimento dos componentes 

 - ”  intervenção da proteção devido à falha de fase da linha de alimentação.
 - ”  depósito excessivo de poeira no interior do aparelho de soldar, 

restaurar com:
    - limpeza interna do aparelho;
    - tecla ecrã do painel de controlo. 
 ”  Tensão auxiliar fora de limite.
 Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, a 

sinalização .

últimos 10 alarmes conforme a seguir:
 Carregar durante alguns segundos o botão (5) “COMANDO REMOTO”.
 No ecrã aparece a escrita “AY.X” onde “Y” indica o número do alarme (A0 mais 

AY.1 ... AY.8).
12- Led verde, potência acesa.

E LIGAÇÕES ELÉTRICAS COM A MÁQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE 

AS LIGAÇÕES ELÉTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR 
PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

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

Determinar o lugar da instalação da máquina de solda de modo que não haja 
obstáculos na correspondência da abertura de entrada e de saída do ar de 

ao mesmo tempo que não sejam aspirados pós condutores, vapores corrosivos, 
umidade, etc..
Manter pelo menos 250mm de espaço livre ao redor da máquina de solda.

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

máquina de solda correspondam à tensão e freqüência de rede disponíveis no 
local de instalação.

-  A máquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentação 
com condutor de neutro ligado à terra.

- Para garantir a protecção contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais 
do tipo:

 - Tipo A (  ) para máquinas monofásicas;

 - Tipo B (  ) para máquinas trifásicas.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a 
conexão do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentação 
que apresentam uma impedância menor de Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 
0.283ohm (3~).

Ligar ao cabo de alimentação um plugue normalizado (3P + P.E (3~)) com capacidade 
adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusíveis ou interruptor automático; 
o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da 
linha de alimentação. A tabela (TAB.1) 
dos fusíveis retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal 
distribuída pela máquina de solda, e à tensão nominal de alimentação.

conseqüentes graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as 
coisas (ex. incêndio).

VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E 

A Tabela (TAB. 1) 
mm2) de acordo com a corrente máxima distribuída pela máquina de solda.

ácido.

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do 

Esse cabo deve ser conectado ao borne com o símbolo (+).

Deve ser ligado à peça que deve ser soldada ou na bancada metálica onde está 
apoiado, o mais próximo possível da junção em execução.
Este cabo deve ser ligado ao borne com o símbolo (-).

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nos engates rápidos 

produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioração rápida 

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possível.
- Evitar a utilização de estruturas metálicas que não fazem parte da peça em 

processamento, como substituição do cabo de retorno da corrente de soldadura, 
isso pode ser perigoso para a segurança e dar resultados insatisfatórios para a 
soldadura. 

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rápido (-) apropriado.

- Deve ser ligado à peça que deve ser soldada ou na bancada metálica onde está 
apoiado, o mais próximo possível da junção em execução.

 Esse cabo deve ser conectado ao borne com o símbolo (+).

-  Aparafusar o redutor de pressão na válvula da garrafa de gás interpondo a redução 
apropriada fornecida como acessório (quando for utilizado gás Argónio).

-  Unir o tubo de entrada do gás ao redutor e apertar a abraçadeira fornecida, depois 
unir a outra extremidade do tubo na conexão apropriada presente na tocha TIG de 
torneira.

-  Afrouxar o aro de regulação do redutor de pressão antes de abrir a válvula da 
garrafa.

- Abrir a garrafa e regular a quantidade de gás (l/min) segundo os dados indicados de 
uso, ver tabela 

tubagens e conexões.

- O cabo deve ser ligado no borne com o símbolo (+) da máquina.

- Deve ser ligado à peça que deve ser soldada ou na bancada metálica onde está 
apoiado, o mais próximo possível da junção em execução.

posição certa.
- Conectar o tubo de entrada de ar numa instalação de ar comprimido e apertar a 

abraçadeira fornecida. 
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- Aparafusar o redutor de pressão na válvula da garrafa de gás interpondo a redução 
apropriada fornecida como acessório, quando for utilizado gás Argónio ou mistura 
Ar/CO2.

- Unir o tubo de entrada do gás no redutor e apertar a abraçadeira fornecida; depois 
unir a outra extremidade do tubo na conexão apropriada na parte traseira do 

- Afrouxar o aro de regulação do redutor de pressão antes de abrir a válvula da 
garrafa.

manualmente.

contato, para facilitar a sua saída.
- Cabo de corrente de soldadura na tomada rápida (+).
- Cabo de comando no conector apropriado.
- Tubagens de água para versões R.A. (tocha arrefecida a água) em conexões 

rápidas. 

- Unir o tubo de entrada do gás no redutor e apertar a abraçadeira fornecida, depois 
unir a outra extremidade do tubo na conexão apropriada na parte traseira do 

- Ligar o cabo na peça a soldar ou na bancada metálica onde este está apoiado, o 
mais próximo possível da junção em execução.

- O cabo deve ser ligado na tomada rápida com o símbolo (-).

Ligar o alimentador portátil semiautomático:
- Entrada positiva alimentador no positivo do gerador. 
- Pinça de massa do alimentador semiautomático no potencial da pinça de massa do 

gerador.
Desligar o gerador e, no momento do acendimento, manter pressionada a tecla de 

no visor ON ou OFF (Atenção! ON indica Terminal positivo do gerador em tensão 

Se a modalidade “Fdr” estiver ON, o LED MIG piscará. Ligar a tocha ao alimentador.

- É indispensável, em qualquer caso, seguir as indicações do fabricante relacionadas 

utilizado e ao tipo de junção que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes 

 Eléctrodo (mm)
Corrente de soldagem (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

corrente serão utilizados para soldagens em superfícies planas, enquanto para 
soldagens em vertical ou pra cima deverão ser utilizadas correntes mais baixas.

intensidade de corrente escolhida, pelos outros parâmetros de soldadura como: 
comprimento do arco, velocidade e posição de execução, diâmetro e qualidade 

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

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

potenciómetros.
- Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dão maior penetração e 

valores baixos de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem pulverizados 

peça a soldar executando um movimento como se fosse acender um fósforo, este 

a ignição do arco ocorre colocando em contato e depois afastando rapidamente o 

- Tão logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distância da peça 

constante possível durante a execução da soldadura. Lembrar que a inclinação do 

para trás em relação à direção de avanço, acima da cratera para efetuar o 

arco apague ( . M).

(normalmente Argónio: Ar 99,5%) que sai pelo bico cerâmico (FIG.G).

corrente exata, ver tabela .

para soldaduras de aresta.

(FIG. H).
Para espessuras superiores são necessárias varetas com a mesma composição 

(FIG. I).
rigorosamente limpas e sem óxido, óleos, gorduras, solventes, etc.

da peça a soldar. Esse sistema de desencadeamento causa menos interferências 

mm com alguns instantes de atraso, obtendo assim o desencadeamento do arco. 
O aparelho de soldar distribui inicialmente uma corrente ILIFT , depois de alguns 

(FIG. D (8)); 

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

FIG. 
L
desvios do arco. É importante efetuar o desbaste no sentido do comprimento do 

oxidado ou usado não corretamente.
Na tabela (TAB.  estão contidos os dados indicativos para a soldadura TIG DC.

com corrente contínua, e a peça a sulcar, o arco funde localmente o metal que um 

obtidas são pouco regulares.
A corrente do procedimento de escarvar deve ser regulada em função do diâmetro do 

(mm)
Corrente de soldadura (A) Fluxo

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

0.6-1.2mm
- Gama da corrente de soldadura:  40-210A
- Gama da tensão do arco:   14-23V
- Gás utilizável:    CO2 , Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2

- Gama da corrente de soldadura:  40-160A
- Gama da tensão do arco:   14-20V
- Gás utilizável:   Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)
Alumínio e ligas

- Gama da corrente de soldadura:  75-160A
- Gama da tensão do arco:   16-22V
- Gás utilizável:    Ar 99.9%

out) estará normalmente compreendido entre 5 e 12mm.

controlável.

A transferência SHORT ARC para a soldadura do alumínio e das ligas deve ser 

houver o risco de defeitos de fusão.
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0.8-1.6mm
- Gama da corrente de soldadura:  180-450A
- Gama da tensão do arco:   24-40V
- Gás utilizável:   Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2

- Gama da corrente de soldadura:  140-390A
- Gama da tensão do arco:   22- 32V
- Gás utilizável:   Ar/O2 Ar/CO2 (1-2%)
Alumínio e ligas

- Gama da corrente de soldadura:  120-360A
- Gama da tensão do arco:   24-30V
- Gás utilizável:   Ar 99.9%
Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10mm, tanto mais 

estará normalmente compreendido entre 10 e 20mm. 

 Soldagem no plano com espessuras não inferiores a 3-4mm (banho muito 

corrente de soldadura e do diâmetro do bico:
 8-14 l/min;
 12-20 l/min

(FIG. D (8))

(FIG. D (9))
ecrã (10).

V2 = ( 14+0.05 I2 ) onde:
- V2 = Tensão de saída em volt.
- I2 = Corrente de saída em ampere.

.

VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA 

PELO OPERADOR.

7.1.1 Tocha
-  Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre peças quentes; isto causará a fusão dos 

materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de serviço.

defeituosa do gás e relativo mau funcionamento.
- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem 

difusor de gás.

EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU 

causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob 

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequência, em função da utilização 
e do conteúdo de poeira do ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho 
de soldar e remover a poeira depositada nas placas electrónicas com uma escova 
muito macia ou solventes apropriados.

cablagens não apresentem danos ao isolamento.

-  Evitar absolutamente de executar operações de soldagem com a máquina de solda 
aberta.

- Depois de ter efetuado a manutenção ou a reparação restaurar as conexões e as 

em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por 
temperaturas elevadas. Colocar abraçadeiras em todos os condutores como eram 
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligações do 
primário em alta tensão daqueles secundários em baixa tensão. 

 Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

8. BUSCA DEFEITOS
EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICAÇÕES 
SISTEMÁTICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTÊNCIA, CONTROLAR 
QUE:

utilizado.
- Com o interruptor geral em ”ON” a lâmpada relativa deve acender-se; em caso 

fusíveis, etc...).

sobretensão ou queda de tensão ou de curto circuito.
-  Assegurar-se de haver observado a relação de intermitência nominal; em caso de 

intervento da proteção termostática esperar o resfriamento natural da máquina, 
controlar a funcionalidade do ventilador.

-  Controlar a tensão de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a 

-  Controlar que não tenha um curto circuito na saída da máquina: em tal caso 
proceder à eliminação do inconveniente. 

-  Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, 
sobretudo que a pinça de massa seja efectivamente coligada na peça com ausência 
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

-  O gás de protecção usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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.

(5)

0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

61000-3-12.
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CO2.

- Åßíáé áðáñáßôçôï, óå êÜèå ðåñßðôùóç, íá áíáôñÝ÷åôå óôéò åíäåßîåéò 
ôïõ êáôáóêåõáóôÞ ðïõ áíáöÝñïíôáé ðÜíù óôç óõóêåõáóßá ôùí 
÷ñçóéìïðïéïýìåíùí çëåêôñïäßùí ïé ïðïßåò äåß÷íïõí ôç óùóôÞ ðïëéêüôçôá 
ôïõ çëåêôñïäßïõ êáé ôï ó÷åôéêü âÝëôéóôï ñåýìá.

- Ôï ñåýìá óõãêüëëçóçò ðñÝðåé íá ñõèìßæåôáé óå ó÷Ýóç ìå ôç äéÜìåôñï ôïõ 
÷ñçóéìïðïéïýìåíïõ çëåêôñïäßïõ êáé ìå ôïí ôýðï ôïõ áñìïý ðïõ èÝëåôå 
íá åêôåëÝóåôå· ÅíäåéêôéêÜ ôá ÷ñçóéìïðïéïýìåíá ñåýìáôá ãéá ôéò äéÜöïñåò 
äéáìÝôñïõò çëåêôñïäßïõ åßíáé:

Çëåêôñüäéï (mm)
Ñåýìá óõãêüëëçóçò (Á)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Íá Ý÷åôå õð\üøçí óáò üôé ãéá ßäéåò äéáìÝôñïõò çëåêôñïäßïõ èá 
÷ñçóéìïðïéïýíôáé çøçëÝò ôéìÝò ñåýìáôïò ãéá ïñéæüíôéåò óõãêïëëÞóåéò, 
åíþ ãéá óõãêïëëÞóåéò êÜèåôåò Þ ðÜíù áðü ôï êåöÜëé èá ðñÝðåé íá 
÷ñçóéìïðïéïýíôáé ðéï ÷áìçëÝò ôéìÝò ñåýìáôïò.

M).

.

.

H).

ILIFT

. 

  

DC.

(mm) Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

CO2 , Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2

O2 , Ar/CO2 (1-2%)

            
   ,        . 



- 44 -

12mm.

CO2 o Ar/CO2 /O2

2 o Ar/CO2 (1-2%)

 8-14 l/min,
 12-20 l/min

 
(10).

V2 = ( 14+0.05 I2
- V2
- I2

.

8. ØÁÎÉÌÏ ÂËÁÂÇÓ
ÓÅ ÐÅÑÉÐÔÙÓÇ ÅÍÄÅ×ÏÌÅÍÇÓ ÁÍÉÊÁÍÏÐÏÉÇÔÉÊÇÓ ËÅÉÔÏÕÑÃÉÁÓ ÔÇÓ ÌÇ×ÁÍÇÓ, 
ÊÁÉ ÐÑÉÍ ÍÁ ÊÁÍÅÔÅ ÐÉÏ ÓÕÓÔÇÌÁÔÉÊÏ ÅËÅÃ×Ï Ç ÐÑÉÍ ÍÁ ÁÐÅÕÈÕÍÈÇÔÅ ÓÅ 
ÅÍÁ ÄÉÊÏ ÌÁÓ ÊÅÍÔÑÏ ÅÎÕÐÇÑÅÔÇÓÇÓ ÅËÅÃ×ÅÔÅ ÁÍ:

- Ìå ôï ãåíéêü äéáêüðôç óå «ÏÍ» ç ó÷åôéêÞ ëÜìðáåßíáé áíáììÝíç· óå áíôßèåôç 
ðåñßðôùóç ç âëÜâç óõíÞèùò âñßóêåôáé óôç ãñáììÞ ôñïöïäüôçóçò  
ñåýìáôïò (êáëþäéá, ðñßæá êáé / Þ ößóá, áóöÜëåéåò, êëð.).

- Ôï êßôñéíï LED ðïõ óçìáßíåé ôçí åðÝìâáóç ôçò èåñìéêÞò áóöÜëåéáò ýðåñ Þ 
õðü-ôÜóç Ç âñá÷õêõêëþìáôïò äåí åßíáé áíáììÝíï.

- Âåâáéùèåßôå üôé ðáñáêïëïõèÞóáôå ôç ó÷Ýóç ïíïìáóôéêÞò äéÜëëåéøçò óå 
ðåñßðôùóç åðÝìâáóçò ôçò èåñìïóôáôéêÞò ðñïóôáóßáò áíáìÝíáôå ôç öõóéêÞ 
øýîç ôçò óõóêåõÞò, åðáëçèåýóáôå ôç ëåéôïõñãéêüôçôá ôïõ áíåìéóôÞñá.

- 

- ÅëÝãîáôå üôé äåí åìöáíßæåôáé êÜðïéï âñá÷õêýêëùìá êáôÜ ôçí Ýîïäï ôçò 
óõóêåõÞò: ó´áõôÞ ôç ðåñßðôùóç ðñïâåßôå óôïí áðïêëåéóìü ôïõ áðñüïðôïõ.

- Ïé óõíäÝóåéò ôïõ êõêëþìáôïò óõãêüëëçóçò Ý÷ïõí ãßíåé óùóôÜ, åéäéêÜ áí ç 
ëáâßäá ôïõ êáëùäßïõ ìÜæáò åßíáé ðñÜãìáôé óõíäåäåìÝíç óôï êïììÜôé êáé ÷ù 
ñßò ðáñåìâïëÞ ìïíùôéêþí õëéêþí (ð.÷. Âåñíßêéá).

-  Ôï áÝñéï ôçò ðñïóôáóßáò ðïõ ÷ñçóéìïðïéåßôå åßíáé óùóôü êáé óôç óùóôÞ 
ðõóüôçôá. (Argon 99.5%).
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LASAPPARAAT MET INVERTER VOOR MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING EN MIG-
MAG VOOR INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het 

noodgevallen.

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

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

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

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

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. 

- Niet lassen op bakken onder druk. 

vodden, enz.).
- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de 

benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de 

blootstelling zelf. 

zonnestralen).
    

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en 
eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die 
aangeraakt kunnen worden).

handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik 

 Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN 

de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de 
lasboog; andere personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden, 

      

-  De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van 
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische 
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.). 
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor 

gebruikszone van de lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product 

gegarandeerd. 

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling 

houden.
- De laskabels nooit rond het lichaam draaien.
- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs 

hetzelfde gedeelte van het lichaam houden. 
- De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht 

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard 

professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische 

 

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN 

 - In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock.
 - In aangrenzende ruimten.
 -  In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen.

 De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van 

staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform. 

werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch 

twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan 
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.

beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van 
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RESIDU RISICO’S

een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen 
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

- 

buizen van de waterleiding).

geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen en is vervaardigd voor MMA-
lassen met beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch), TIG-lassen ( DC) met LIFT-arc 
start, voor gutsen (GOUGING) en voor short en spray arc MIG-MAG-lassen.

en afstelprecisie, geven het apparaat uitstekende laskwaliteiten.
De regeling met "inverter"-systeem aan de ingang van de (primaire) voedingslijn zorgt 
verder voor een drastische verlaging van het volume, zowel van de transformator als 
van de nivellerings-reactantie, waardoor er een zeer compact lasapparaat met een 
laag gewicht kan worden geconstrueerd dat zeer goed hanteerbaar en verplaatsbaar 
is.

- Retourkabel lasstroom met massaklem.
- Handmatige afstandsbediening 1 potentiometer.
- Handmatige afstandsbediening 2 potentiometers.
- Afstandsbediening met pedaal.
- Kit MMA-lassen.
- Kit TIG-lassen.
- Kit voor GOUGING.
-  Draadaanvoer.
- Kit MIG-lassen.

- Drukverlager met manometer.
- Toorts met ventiel voor TIG-lassen.

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn 
samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:
1-  Beschermingsgraad van het omhulsel.

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

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).
Symbool van de voorziene lasprocedure.

5-  Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.
EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor 
booglassen.

7- 
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de 
oorsprong van het product).

8-  Prestaties van het lascircuit:
 - U0   maximum spanning piek leeg .
 - I /U Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de 

lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden. 
Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de 

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, 
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; 
en zo verder).

  Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C 
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging 
bepaald (de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de 
toegestane limieten ligt).

 Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum - 
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9-  Kentekens van de voedingslijn:
 - U1 Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten 

limieten ±10%):
 - I1 max  Maximum stroom verbruikt door de lijn.
 - I1ef f Effectieve voedingsstroom.
10-  De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien 

worden voor de bescherming van de lij.
11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in 

hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen ”.

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

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen en controle 
gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits voor het bekomen van een 
maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud. 
Deze lasmachine wordt gecontroleerd door een microprocessor die toestaat een groot 
aantal parameters in te stellen teneinde een optimaal lassen in alle omstandigheden 
en op alle materiaal toe te staan. Om de kenmerken ten volle te kunnen gebruiken, is 
het echter noodzakelijk de operatieve mogelijkheden ervan te kennen. 

1- Ingang driefasige voedingslijn, gelijkrichtergroep en condensatoren voor 

nivellering.
2- Brug schakeltransistors (IGBT) en drivers; schakelt de gelijkgerichte lijnspanning 

om in wisselstroom met hoge frequentie en regelt het vermogen in functie van de 
gevraagde lasstroom/-spanning.

3- Transformator met hoge frequentie; de primaire wikkeling wordt gevoed met de 
spanning die is omgezet van blok 2; deze heeft de functie spanning en stroom aan 
te passen aan de waarden die nodig zijn voor de booglasprocedure en tegelijkertijd 
om het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4- Secundaire brug gelijkrichter met nivellerings-inductantie; zet de aan de secundaire 
wikkeling geleverde wisselspanning / wisselstroom om in gelijkspanning / 
gelijkstroom met zeer lage rimpel.

5- Stuur- en regelelektronica; regelt onmiddellijk de waarde van de lasstroom 
en vergelijkt deze met de door de bediener ingestelde waarde; moduleert de 
commando-impulsen van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren; houdt 
toezicht op de veiligheidssystemen.

6- Paneel voor het instellen en bekijken van de parameters en de functioneringsmodi.
7- Ventilator voor koeling van het lasapparaat.
8- Afstandsbediening.
9-  Draadaanvoer.

1 - Generator.
2- Stuur- en regelelektronica; regelt onmiddellijk de snelheid van de motor en 

vergelijkt deze met de door de bediener ingestelde waarde. 
3- Paneel voor het instellen van de parameters en de functioneringsmodi.
4- Lasmofgroep (draadtrekker).

1- Voedingskabel (3P + aarde (driefasig)).
2- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.
3- Connector voor afstandsbediening:
 Op het lasapparaat kunnen met de speciale 14-polige connector op de achterkant, 

3 verschillende types afstandsbedieningen worden aangesloten. Ieder apparaat 
wordt automatisch herkend en kan de volgende parameters regelen: 

  In de MMA, TIG LIFT en GOUGING-modus wordt de lasstroom aangepast 
door aan de knop van de potentiometer te draaien. In de MIG-modus wordt de 
lasspanning aangepast door aan de knop van de potentiometer te draaien. Dit 
kan alleen op de afstandsbediening worden geregeld.

  In de MMA, TIG LIFT en GOUGING-modus wordt de waarde van de 
stroom bepaald door de positie van het pedaal. In de MIG-modus wordt het 
afstandsbedieningspedaal niet gebruikt.

  1e Potentiometer: In de MMA, TIG LIFT en GOUGING-modus regelt deze de 
lasstroom; in de MIG-modus regelt deze de lasspanning.

  2e Potentiometer: In de MMA-modus regelt deze de ARC FORCE, terwijl in de 
modus MIG, TIG LIFT en GOUGING de potentiometer niet wordt gebruikt.

  Door een potentiometer te draaien, wordt de parameter weergegeven die wordt 
veranderd (die niet meer regelbaar is met de knop van het paneel).

1- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
2- Negatieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
3- Connector voor aansluiting draadaanvoer.
4- Bedieningspaneel.
5- Selectieknop afstandsbediening:
 AFSTANDSBEDIENING
 

 Hiermee kan de bediening van de lasparameters worden overgedragen naar de 
afstandsbediening.

6- Selectieknop lasmodi:
 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

 Functioneringsmodus: lassen met beklede elektrode (MMA), lassen met draad 
(MIG), TIG-lassen met start van de boog bij contact (TIG LIFT) en gutsen 
(GOUGING).

7- Selectieknop in te stellen parameters:
 De toets selecteert de af te stellen parameter met de Encoder-knop (8);
 de waarde en de meeteenheid zijn respectievelijk af te lezen op het display (10) en via 

led (9a).
  De instelling van de parameters is vrij. Er zijn echter combinaties van 

waarden die geen enkele praktische betekenis hebben voor het lassen; in dat 
geval is het mogelijk dat het lasapparaat niet goed werkt.

  ALLE PARAMETERS TERUGZETTEN OP DE FABRIEKSINSTELLINGEN 
(RESET)

 Door op deze toets (7) te drukken tijdens de inschakeling worden alle lasparameters 
teruggezet op de standaardwaarde.

 7a HOT START
  

  In de MMA-modus geeft dit de start-overstroom “HOT START”aan (instelling 
0÷100), waarbij op het display de percentuele toename wordt aangegeven 
ten opzichte van de geselecteerde waarde van de lasstroom. Deze instelling 
zorgt voor een betere start.

 7b HOOFDSTROOM (I )
  

I2

  In de modi MMA, TIG LIFT en GOUGING geeft dit de lasstroom weer, 
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gemeten in Ampere. In de MIG-modus geeft dit de lasspanning weer.

 7c ARCD-FORCE of ELEKTRONISCHE REACTANTIE
  

  In de MMA-modus geeft dit de dynamische overstroom “ARC FORCE”aan 
(instelling 0÷100), waarbij op het display de percentuele toename wordt 
aangegeven ten opzichte van de vooraf geselecteerde waarde van de 
lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de 
elektrode aan het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende 
elektrodetypes mogelijk. In de MIG-modus geeft dit de elektronische 
reactantie weer (instelling 1÷10%). Deze instelling bepaalt de dynamiek van 
de stroom tijdens het lassen. Hoe hoger de ingestelde waarde is, hoe sneller 
de stroom wisselt om de wisselingen in de uitgangsimpedantie te volgen. De 
instelling van de juiste waarde hangt sterk af van het gebruikte type draad en 
het materiaal en zorgt ervoor dat het lassen in alle omstandigheden vloeiend 
en regelmatig is.

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

  In de MMA-modus kan hiermee de spanningsverlager van de uitgaande 
nullastspanning worden in- of uitgeschakeld (instelling YES of NO). Als 
VRD is ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het 
lasapparaat is ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

8- Encoder-knop voor het instellen van de lasparameters die kunnen worden 
geselecteerd met de toets (7).

9- Toets voor het selecteren van de weer te geven parameter.
 Alleen als de led (7b) brandt, kan worden gekozen welke parameter moet worden 

weergegeven op het display (10). De parameters die kunnen worden geselecteerd, 
zijn de uitgangsstroom (I2) of de uitgangsspanning (V2). 9a Rode led, aanduiding meeteenheid.

10- Alfanumeriek display.
11- WaarschuwingsLED ALARM (de machine is geblokkeerd).
 De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
 Alarmmeldingen die op het display (10) worden weergegeven:
 - “A. 1”  inschakeling thermische beveiliging van het primaire circuit.
 - “ ” inschakeling thermische beveiliging van het secundaire circuit.
 - “ ” inschakeling overspanningsbeveiliging van de voedingslijn.
 - “ ” inschakeling onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn.
 - “A. 5” inschakeling overtemperatuurbeveiliging magnetische componenten.
 - “ ”  inschakeling beveiliging ontbrekende fase van de voedingslijn.
 - “A. 7”  overtollige afzetting van stof in het lasapparaat, herstel met:
    - interne reiniging van het apparaat;
    - toets display van het bedieningspaneel.
 - “A. 8”  Hulpspanning buiten bereik.
 Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling 

 verschijnen.

 Bij ieder alarm worden de instellingen van de machine opgeslagen. De laatste 10 
alarmen kunnen als volg worden opgeroepen:

 Houd enkele seconden de toets (5) “AFSTANDSBEDIENING” ingedrukt.
 Op het display verschijnt de tekst “AY.X”, waarbij “Y” het nummer van het alarm 

aangeeft (A0 meest recent, A9 meest gedateerd) en “X” het type geregistreerde 
alarm aangeeft (van 1 tot 8, zie AY1 ... AY.8).

12- Groene led, vermogen ingeschakeld.

5. INSTALLATIE

AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG 
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET. 
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD 

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

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. E)

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.

met een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of 

of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de 
frequentie van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

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

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen, 

differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
 - Type A (  ) voor eenfase machines;

 - Type B (  ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker) 
raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het 
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax 
= 0.283ohm (3~).

- De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

Een genormaliseerde stekker (3P + P.E (3~)) met een adequaat vermogen met de 
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met 
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet 
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel 
(TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampères van de vertraagde zekeringen van 
de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine 
en van de nominale voedingsspanning. 

volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen 
(vb. brand).

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 mm2) op basis 
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de generator 
worden aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-) voor elektroden met 
zure bekleding.
Aansluiting laskabel elektrodehouder
Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte van de 
elektrode moet vastklemmen.
Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+).
Aansluiting retourkabel lasstroom
Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank 
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.
Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (-).

- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er 
zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren 

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.
- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als 

vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de 
veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.

De toorts aansluiten
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-).
Aansluiting retourkabel lasstroom
- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen 

werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.
 Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+).

accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas wordt gebruikt).
-  Sluit de inlaatslang van het gas aan op de verlager en maak het bijgeleverde bandje 

toorts met ventiel.

opent.

gebruiksgegevens, zie tabel ; eventuele aanpassingen van de gasuitstroom 
kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager. 
Controleer of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

De toorts aansluiten
- De toorts voor gutsen(GOUGING) lijkt op een MMA-elektrodehouder. In de klem op 

het uiteinde van de toorts wordt een uiteinde van de elektrode vastgeklemd.
- De kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+) van het 

apparaat.
Aansluiting retourkabel lasstroom
- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen 

werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.
Aansluiting op de persluchtinstallatie
- Controleer of het ventiel dat de luchtstroom naar de toorts regelt op de gesloten 

positie staat.
- Sluit de ingangsleiding van de lucht aan op een persluchtinstallatie en bevestig het 

bijgeleverde bandje. 
- Regel de druk van de perslucht op basis van de gebruikte elektrode.

accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van 
Ar/CO2 wordt gebruikt).

-  Sluit de inlaatslang van het gas aan op de verlager en maak het bijgeleverde bandje 

achterkant van de draadtoevoer en maak vast met het bijgeleverde bandje.

opent.
De toorts aansluiten
- Breng de toorts aan in de speciale connector en draai de borgring met de hand goed 

vast.
- Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder het mondstuk 

en het contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.
- Lasstroomkabel op de snelkoppeling (+).
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- Stuurkabel op de juiste connector.
- Waterleidingen voor R.A.-versies (watergekoelde toorts) op de snelkoppelingen.

te voorkomen.
-  Sluit de inlaatslang van het gas aan op de verlager en maak het bijgeleverde bandje 

achterkant van de draadtoevoer en maak vast met het bijgeleverde bandje.
Aansluiting retourkabel lasstroom
- Sluit de kabel aan op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank waarop dit 

ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.
- De kabel moet worden aangesloten op de snelkoppeling met het symbool (-).
Gebruik van de semiautomatische draadtrekker met laagspanning.

controleer of de draadtrekker geschikt is voor die spanning.
De draagbare semiautomatische draadtrekker aansluiten:
- Positieve ingang draadtrekker op positieve van de generator. 
- Aardeklem van de semiautomatische draadtrekker op de massaklem van de 

generator.
Schakel de generator uit en houd bij het inschakelen de selectietoets van de 
meeteenheid (A,V,%) ingedrukt totdat de begincyclus is voltooid. 
De tekst "Fdr" verschijnt daarna. Op de encoder kan op het display ON of OFF worden 
ingesteld (Let op! ON betekent Positieve pool van de generator op spanning max 80 
V). Om de instelling te verlaten, drukt u op de toets "parameters selecteren". Als de 
modus "Fdr" ON is, knippert de led MIG. Sluit de toorts aan op de draadtrekker.

- 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:

 Elektrode (mm)
Lasstroom (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- 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 karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet 
alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters 
van het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, 
de diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet 
men de elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale 
verpakkingen of containers).

- De karakteristieken van de lasmachine hangen ook af van de waarde van ARC-
FORCE (dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld 
worden vanop het paneel, ofwel met de afstandsbediening met 2 potentiometers.

- Men merkt hierbij op dat hoge waarden van ARC-FORCE een grotere penetratie 
geven en het lassen mogelijk maken in gelijk welke stand typisch met basische 
elektroden; lage waarden van ARC-FORCE maken een zachtere boog zonder 
spatten mogelijk typisch met rutiel elektroden. De lasmachine is bovendien uitgerust 
met inrichtingen HOT START en ANTI STICK die gemakkelijke vertrekken en 
afwezigheid van vastlijmen van de elektrode aan het stuk garanderen. 

- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het 
te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt; 
dit is de meest correcte methode om de boog te starten. Als het VRD-apparaat is 
ingeschakeld, wordt de boog gestart door de elektrode in contact te brengen met 
het werkstuk en heel snel weer ervan te verwijderen.

 OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de bekleding 
beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.

- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter 
van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo 
constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30 
graden moet overhellen in de werkrichting.

- Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren 
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna 
de elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. M).

TIG-lassen is een lasprocedure die gebruik maakt van de warmte die wordt 
geproduceerd door de elektrische boog die wordt gestart, en behouden, tussen een 
niet-afsmeltende elektrode (wolfraam) en het te lassen werkstuk. De wolfraamelektrode 
wordt ondersteund door een speciale toorts die er de lasstroom op kan overbrengen 
en de elektrode zelf en het smeltbad kan beschermen tegen atmosferische oxidatie 
door middel van een inert gas (gewoonlijk Argon: Ar 99,5%) dat uit het keramische 
mondstuk komt (FIG.G).
Om goed te lassen, moet de exacte diameter van de elektrode met de exacte stroom 
worden gebruikt, zie tabel .
Gewoonlijk steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm 
worden bij lassen onder een hoek.
Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne 
gedeelten die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal 
nodig (FIG. H).
Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal 
nodig die de juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid 
(FIG. I). Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en 
moeten ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode te verwijderen van het 
te lassen werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt minder elektrisch-uitgestraalde 

storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van de elektrode.

-  Zet de punt van de elektrode op het werkstuk met iets druk en til de elektrode na 
enkele ogenblikken 2-3 mm op om de boog te starten. Het lasapparaat geeft eerst 
een LIFT-stroom af; na enkele ogenblikken wordt de ingestelde lasstroom afgegeven.

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de encoder-knop (FIG. D (8)); stel 
eventueel tijdens het lassen verder af op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.

-  Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte 
en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen.
Voor TIG DC-lassen met elektrode op de negatieve pool (-) wordt gewoonlijk een 
elektrode met 2% thorium gebruikt (rode band) of een elektrode met 2% cerium (grijze 
band).
De wolfraamelektrode moet axiaal op de schijf worden gericht, zie FIG. L, waarbij 
de punt perfect concentrisch moet zijn om afwijkingen van de boog te voorkomen. 
Het slijpen moet in de lengterichting van de elektrode worden uitgevoerd. Dit moet 
periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van het gebruik en de slijtage van de 
elektrode of wanneer de elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is 
gebruikt.
In tabel  staan de indicatieve gegevens voor TIG DC-lassen.

De gutsprocedure GOUGING maakt gebruik van een elektrische boog tussen een 
speciale koolstofelektrode die is bedekt met een dun laagje koper en die wordt gevoed 
met gelijkstroom en het te gutsen werkstuk; de boog smelt plaatselijk het metaal, dat 
door een stoot perslucht wordt verwijderd. Voor gutsen is een speciale klem voor de 
elektrode nodig die wordt aangesloten op de positieve pool van de generator en een 
ventiel waarmee de perslucht wordt geregeld. De koolstofelektrode is aan de klem 
bevestigd, steekt 70 ÷ 150 mm uit en wordt op circa 45° gehouden ten opzichte van 
het te snijden werkstuk. Deze hoek kan worden teruggebracht tot 20°. De gutsdiepte 
hangt van deze hoek af en van de snelheid waarmee de elektrode beweegt.
De randen blijven bedekt met een laag oxiden en carbiden die daarna moet worden 
weggeslepen.
Dit proces kan ook worden gebruikt voor het snijden van staalplaten, hoewel de 
verkregen randen niet erg regelmatig zijn.
De gutsstroom moet worden afgesteld op basis van de diameter van de gebruikte 
elektrode. Indicatief is de stroom die kan worden gebruikt voor de verschillende 
elektrodediameters:

(mm)
Lasstroom (A) Luchtdruk Stromingssnelheid

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

Het smelten van de draad en het loskomen van de druppel is het resultaat van 
opeenvolgende kortsluitingen van de draadpunt in het smeltbad (tot 200 maal per 
seconde).
Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten 
- Bruikbare draaddiameters: 0.6-1.2mm 
- Lasstroomgamma: 40-210A
- Boogspanningsgamma: 14-23V
- Bruikbaar gas: CO2 en mengsel Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2

- Bruikbare draaddiameters:  0.8-1mm
- Lasstroomgamma: 40-160A
-  Boogspanningsgamma: 14-20V
-  Bruikbaar gas:  mengsel Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium en legeringen
-  Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6mm
-  Lasstroomgamma:  75-160A
-  Boogspanningsgamma:  16-22V
-  Bruikbaar gas: Ar 99.9%
Typisch moet het contactbuisje gelijk liggen met de sproeier of er lichtjes uitsteken met 

zal normaal liggen tussen 5 en 12mm.

Lassen in elke stand, op dunne dikten of voor een eerste operatie 
binnen afrondingen bevorderd door de beperkte thermische bijdrage en het goed 
controleerbaar bad.

 De transfer SHORT ARC voor het lassen van aluminium en legeringen 
moet nauwkeurig worden toegepast (vooral met draden met een diameter >1mm) 
omdat er zich hierbij het risico van defecten van smelting kan voordoen.

Het smelten van de draad vindt plaats onder hogere spanningen ten opzichte van de 
“short arc”; de draadpunt komt niet meer met het smeltbad in contact; vanaf de punt 
van het draad begint de boog waar de metaaldruppels, die afkomstig zijn van het 
constante smelten van de draadelektrode, doorheen gaan, zonder kortsluiting dus.
Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten 
- Bruikbare draaddiameters:  0.8-1.6mm
-  Lasstroomgamma:  180-450A
-  Boogspanningsgamma:  24-40V
-  Bruikbaar gas:   mengsel Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2

-  Bruikbare draaddiameters:  1-1.6mm
-  Lasstroomgamma:   140-390A
-  Boogspanningsgamma:   22- 32V
-  Bruikbaar gas:   mengsel Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium en legeringen
-  Bruikbare draaddiameters:  0.8-1.6mm
-  Lasstroomgamma:   120-360A
-  Boogspanningsgamma:   24-30V
-  Bruikbaar gas:   Ar 99.9%
Typisch moet het contactbuisje zich aan de binnenkant van de sproeier van 5-10mm 
bevinden, des te groter naarmate de boogspanning hoger ligt; de vrije lengte van de 
draad (stick-out) zal normaal liggen tussen 10 en 20mm.
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 Horizontaal lassen met dikten niet lager dan 3-4mm (heel vloeibaar 
bad); de snelheid van uitvoering en het gehalte van afzet liggen heel hoog (hoge 
thermische bijdrage). 

Het bereik van het beschermgas moet worden afgesteld op basis van de intensiteit 
van de lasstroom en van de diameter van het mondstuk:

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

De bediener stelt de lasspanning in door aan de encoder-knop te draaien (FIG. D 
(8)), terwijl de snelheid van de draad rechtstreeks op de voorkant van de lasmof wordt 
ingesteld. De lasstroom kan niet direct worden ingesteld; deze wordt verkregen als 
resultaat van de instellingen van de spanning en de snelheid van de draad. Met de 
knop (FIG. D (9)) kan de uitgangsspanning worden weergegeven op het display (10).
De uitgangsspanning is verbonden met de uitgangsstroom in de volgende verhouding:
V2 = ( 14+0.05 I2 ) waarbij:
- V2 = Uitgangsspanning in volt.
- I2 = Uitgangsstroom in ampère.
De indicatieve waarden van de stroom met de meest gebruikte draden, staan 
weergegeven in de tabel .

7. ONDERHOUD

MOET MEN VERIFIËREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN 
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

DOOR DE OPERATOR.

7.1.1 Toorts
-  Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het 

smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts 
snel buiten werking stellen.

-  Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.
-  De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan 

de diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte 
verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen. 

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de 
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer, 
gasverspreider.

HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE 

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 

aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de 
aanwezigheid van stof in het milieu, de binnenkant van de lasmachine controleren 
en met een heel zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen het stof wegnemen 
dat zich heeft afgezet op de elektronische kaarten.

of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen. 
-  Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug 

monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien. 
-  Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en 

bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet 
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge 
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk 
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge 
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage 
spanning. 

 Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te 
sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN
BIJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES 
UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, 
CONTROLEREN OF:
- De lasstroom moet geschikt zijn voor de diameter en het gebruikte type elektrode of 

draad.
- Met de hoofdschakelaar op ”ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet 

het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de 
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

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

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

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

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

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

 -  Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste hoeveelheid).
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HEGESZTÉSHEZ, IPARI ÉS PROFESSZIONÁLIS FELHASZNÁLÁS CÉLJÁRA.

összekapcsolva.

csatlakozik a földeléshez. 

 

tartalmazhatnak.

közelében való hegesztés.

papir, rongy, stb.).

    

      

kitételére vonatkoznak.

 - Közvetlenül szomszédos területeken;

eszközöket.

elektromosan összekötött munkadarabon kerül munka elvégzésre, két 

is lehet. 
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- Argon palack adapter.

-  Huzaladagoló.

A Ábr.
1- 

 1~ 
 3~ 

5- 

7- 

8- 
 - U0 
 - I /U

 - 

  Abban az esetben, ha a kihasználási faktorok (40C-os körnezetben) 

a megengedett határig).
 - 

9- 
 - U1 

(megengedett határ ±10%).
 - I1 max 
 - I1eff 
10-  

11- 

tábláján láthatók.

kondenzátorok.

biztonsági rendszereket.

8- Távszabályozás.
9-  Huzaladagoló.

1- Generátor.

1- Tápkábel (3P + F (Három fázis)).
2- 
3- 

  szabályozza 

Az MMA üzemmódban szabályozza az ARC FORCE-t; 

3- Konnektor a huzaladagoló csatlakoztatásához.

 
 

 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

 (8);
 (10) (9a).
 

  
 Ha benyomja a (7) gombot, a bekapcsoláskor 

 7a HOT START
  

  Az MMA üzemmódban a kezdeti túláramot “HOT START” jelenti (szabályozás 

)
  

I2
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 7c ARC-FORCE vagy ELEKTRONIKAI ELLENÁLLÁS
  

  Az MMA üzemmódban a dinamikus túláramot “ARC-FORCE” jelenti 

A MIG üzemmódban az elektronikus ellenállást jelenti (szabályozás 1÷10%). 

megvalósítását.

KÉSZÜLÉK) (VRD)
  

 Csak a led világítása (7b)
(10)

áram (I2 2).

 - “A. 1”
 - “ ”
 - “ ”
 - “ ”
 - “A. 5”
 - “ ”
 - “A. 7”

 - “A. 8”

10 riasztást az alábbiak szerint:
(5)

lásd AY.1 ... AY.8).

 

érdekében.

differenciálkapcsolókat használják:
 -  A típus ( 

 -  B típus ( 

csatlakoztatását, melyek látszólagos ellenállása nem haladja meg a Zmax = 
0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

(1. TÁB.) feltünteti 

választottak ki.

AZ (1. TÁB.) 2 

Majdnem minden bevont elektródát a generátor pozitív pólusához (+) kell 

pólushoz (-) kell bekötni.

szorítására szolgál.
Ezt a kábelt a (+) jellel ellátott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Ezt a kábelt a (-) jellel ellátott sarokhoz kell csatlakoztatni.

 Ezt a kábelt a (+) jellel ellátott sarokhoz kell csatlakoztatni.

felhasználási adatok szerint, lásd a táblázatot ; a gázáramlás esetleges 

- A gyökfaragó pisztoly (GOUGING) hasonló egy MMA elektródatartó fogóhoz. 

szolgál.
- A kábelt a (+) jellel ellátott sarokhoz kell csatlakoztatni.

pozícióban van.

CO2
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gyorscsatlakozókhoz.

- A kábelt a (-) jellel ellátott gyorscsatlakozóhoz kell csatlakoztatni.

kiválasztása” gombot. Ha az "Fdr" üzemmód ON, a MIG led villog. Csatlakoztassa a 

olvashatók).

 Elektród (mm)
Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

beállítható.

meggyújtania; ez a leghelyesebb módszer az ív gyújtásához. Az aktív VRD 

következhet be, amely megnehezíti az ívgyújtást.
- Amint meggyulladt az ív, próbáljon megtartani a munkadarabtól a felhasznált 

Argon: Ar 99.5%) , amely a kerámia fúvókából áramlik ki (G ÁBRA).

árammal együtt, lásd táblázat .

(ÁBRA 
H).

(ÁBRA I)

való távolítása folyamán valósul meg. Ez a gyújtási módozat kevesebb elektromos-

elektróda elhasználódását.

pillanat eltelte után emelje fel az elektródát 2-3 mm-rel, megvalósítva ezzel az 
ILIFT 

ÁBRA D (8)); 

Tengelyirányban csiszolókoronggal le kell hegyezni a volfrámelektródát, lásd ÁBRA 
L

megrozsdásodott vagy azt nem helyesen alkalmazták.
A táblázatban 

el kell távolítani.

áramokat:

(mm)
sebesség

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

Szénacélok és alacsony ötvözeteik

- Felhasználható gáz: CO2 vagy Ar/CO2 vagy Ar/CO2 /O2Rozsdamentes acélok

-  Felhasználható gáz: Ar/O2 vagy Ar/CO2Alumínium és ötvözetei

-  Felhasználható gáz: Ar 99.9%

Szénacélok és alacsony ötvözeteik

- Felhasználható gáz:  Ar/CO2 vagy Ar/CO2 /O2Rozsdamentes acélok

- Felhasználható gáz:  Ar/O2 vagy Ar/CO2Alumínium és ötvözetei
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- Felhasználható gáz:  Ar 99.9%

 8-14 l/perc;
 12-20 l/perc

elforgatásával (ÁBRA D (8))

benyomásával (ÁBRA D (9)) (10).

V2 = ( 14+0.05 I2 ) ahol:
- V2
- I2 = Kimeneti áram amperben.

táblázatban vannak feltüntetve .

7. KARBANTARTÁS 

7.1 SZOKÁSOS KARBANTARTÁS

diffuzor.

MELLETT.

- 

8. MEGHIBÁSODÁSOK KERESÉSE

FELÜLVIZSGÁLATBA KEZDENÉNEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNÁNAK, 

igen, meg kell szüntetni annak okát.
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alimentare.

 

hârtie, cârpe, etc.). 

    

sau de covoare izolante.

      

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.). 

acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul în zona de folosire a 

electromagnetice în mediul casnic.

 - în medii cu risc ridicat de electrocutare 

ALTE RISCURI
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- Adaptor butelie Argon.

- Kit pentru GOUGING.

- Reductor de presiune cu manometru.
- Pistolet cu robinet pentru sudura TIG.

Fig. A 
1-

 Simbolul prizei de alimentare: 

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

5-

7- 

produsului). 
8-
 - U0
 -  I /U

 

 

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare: 
 - U1

(limitele admise ±10%):
 - I1 max
 - I1eff  Curentul efectiv de alimentare. 
10-  
11-

aparatului respectiv. 

1- Generator.

4- Grup de antrenare a sârmei.

1- Cablu de alimentare (3P + T (Trifazat)).
2- Întrerupator general O/OFF - I/ON.
3- 

  de 

4- Panou de comenzi.

 
 

 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

(GOUGING).
7- Buton de selectare a parametrilor de reglat.
 (8);
 (10) (9a).
 

  
(7) 

 7a HOT START
  

 7b CURENT PRINCIPAL (I )
  

I2
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 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

  În modul MMA permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere 

9- Buton de selectare a parametrului de vizualizat.
 Doar cu ledul (7b) aprins, permite alegerea parametrului de vizualizat pe display 

(10) 2 2).

10- Display alfanumeric.

 - „A. 1”
 - „ ”
 - „ ”
 - „ ”
 - „A. 5”
 - „ ”
 - „A. 7”

cu:

    - tasta display de pe panoul de control.
 - „A. 8”

semnalarea .

(5)

AY.8).

5. INSTALARE

de tipul:
 - Tipul A ( 

 - Tipul B ( 

(TAB. 1) 

nominale de alimentare. 

riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. 
incendiu). 

Tabelul (TAB. 1) 2

electrodului.
Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-).

Conectarea pistoletului

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este 

 Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).
Conectarea la butelia de gaz

buteliei.

de folosire, a se vedea tabelul

Conectarea pistoletului

electrodului.
- Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) a aparatului.

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este 

banda din dotare. 

Conectarea buteliei de gaz

Ar/CO2.

buteliei.
Conectarea pistoletului

inelul de blocare.

sârmei.
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pentru diferitele tipuri de diametru de electrozi este:

 Electrod (mm)
Curentul de sudare (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

(Aspecte ale 

(FIG.G).

cu curentul exact, a se vedea tabelul .

(FIG. H).

a marginilor (FIG. I)

ILIFT 
FIG. D 

(8)); 

gri).

FIG. L

corect.
În tabelul  sunt prezentate datele orientative pentru sudura TIG DC.

viteza de avansare a electrodului.

titlu indicativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului sunt:

(mm)
Presiune aer Debit

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

- Diametru sârme folosite:  0.6-1.2 mm 

- Interval tensiune de arc:  14-23 V
- Gaz folosit:  CO2 sau amestecuri Ar/CO2 sau Ar/CO2 /O2

- Diametru sârme folosite:  0.8-1 mm

-  Interval tensiuni de arc:  14-20 V
-  Gaz folosit:  amestecuri Ar/O2 sau Ar/CO2 (1-2%)

-  Diametru sârme folosite:  0.8-1.6 mm

-  Gaz folosit:  Ar 99.9%

riscul de defecte de topire. 

- Diametru sârme folosite:  0.8-1.6 mm

- Interval tensiune de arc:  24-40 V
- Gaz folosit:  amestecuri Ar/CO2 sau Ar/CO2 /O2

- Diametru sârme folosite:  1-1.6 mm

- Gaz folosit:  amestecuri Ar/O2 sau Ar/CO2 (1-2%)

- Diametru sârme folosite:  0.8-1.6 mm

- Gaz folosit:  Ar 99.9%

ridicat). 

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

(FIG. D (8))

(FIG. D (9)) se poate 
(10).

V2 = ( 14+0.05 I2 ) unde:
- V2
- I2

.

OPERATOR. 
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bobinei.

electrodului, difuzorul de gaz.

ALIMENTARE.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR
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sid. sid.

ANVÄNDNING.

Operatören måste vara väl insatt i hur svetsen ska användas på ett säkert sätt, 
vidare måste han vara informerad om riskerna i samband med bågsvetsning, 
om de respektive skyddsåtgärderna och nödfallsprocedurerna.

kan under vissa förhållanden vara farlig.
- Stäng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter 

svetskablarna eller utför några kontroller eller reparationer.
- Stäng av svetsen och koppla från den från elnätet innan du byter ut 

- Utför den elektriska installationen i enlighet med gällande normer och 
säkerhetslagstiftning.

- Svetsen får endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning 

  

- Svetsa inte på behållare eller rörledningar som innehåller eller har innehållit 
brandfarliga ämnen i vätske- eller gasform.

eller i närheten av sådana ämnen.
- Svetsa aldrig på behållare under tryck.
- Avlägsna alla brandfarliga ämnen (t.ex. trä, papper, trasor m.m.) från 

arbetsområdet.
- Försäkra er om att ventilationen är tillfredsställande eller använd er av 

är nödvändigt med en systematisk kontroll för att bedöma gränserna för 
exponeringen för rök från svetsningen, beroende på rökens sammansättning 
och koncentration samt exponeringens längd.

används). 
    

- Använd en lämplig elektrisk isolering i förhållande till svetsbränaren, stycket 

(tillgängliga).

kläder som förutses för användningen och genom att använda ramper eller 
isoleringsmattor.

att exponera huden för ultraviolett strålning och infraröd strålning som 
produceras av båden; skyddet ska även gälla personer i närheten via skärmar 

intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller överstiger 85 dB(A), är det 
obligatoriskt att använda lämpliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

      

- Svetsströmmens genomgång förorsakar uppkommandet av elektromagnetiska 
fält (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska fälten kan förorsaka störningar på viss medicinteknisk 

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.). 
Lämpliga skyddsåtgärder ska vidtas för personer som bär en sådan utrustning. 

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer för produkter som enbart 
är avsedda att användas inom industrin och för professionellt bruk. 

svetskretsen.
- Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.
- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Håll båda kablarna på samma 

sida om kroppen.
- Kabeln för svetsströmmens återledning till arbetsstycket att svetsa ska 

- Svetsa inte i närheten av svetsen, sittande på den eller stödd mot den 

- Lämna inga ferromagnetiska föremål i närheten av svetskretsen. 

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer för produkter som endast 
är avsedda att användas inom industrin och för professionellt bruk. 

och i byggnader som är direkt kopplade till ett elnät med lågspänning för 
eldistribution till hushållsbyggnader garanteras inte.

 -  i angränsande utrymmen.
 -  i närvaro av brandfarligt eller explosivt material.

andra personer som är skolade för ett eventuellt ingrepp i en nödsituation.

förutom vid en eventuell användning av en säkerhetsplattform.
-  

sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig 
spänning på tomgång mellan två olika elektrodhållare eller skärbrännare, ända 

 Det är nödvändigt att en erfaren koordinatör utför instrumentmätningen för 

den tippar.

vad den är avsedd för (t.ex. för att tina upp vattenrör).

för att förhindra oväntade fall (om den används).

Denna svets r en strömkälla för bågsvetsning, skapad för MMA-svetsning av klädda 
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elektroder (rutiliska, sura, basiska), för TIG-svetsning (DC) med LIFT-aktivering, för 
mejsling (GOUGING) samt MIG-MAG-svetsning med kortbåge och spray arc.

precision i regleringen, tillhandahåller utmärkta egenskaper för svetsningen.
Regleringen av "inverter"-systemet vid inloppet till matningslinjen (primär) 
avgör dessutom en drastisk volymreducering både för transformatorn som utför 
reaktansnivelleringen och möjliggör skapandet av en svets med en mycket låg volym 
och vikt för att förhöja egenskaperna för hanterbarhet och transporterbarhet.

- Adapter till Argon-behållaren.
- Svetsströmmens returkabel komplett med jordningsklämma.
- Manuell fjärrkontroll med 1 potentiometer.
- Manuell fjärrkontroll med 2 potentiometrar.
- Pedalstyrd fjärrkontroll.
- MMA-svetsningssats.
- TIG-svetsningssats.
- GOUGING-sats.
-  Trådmatare.
- MIG-svetsningssats.

- Tryckreducerare med manometer.
- Svetsbrännare med kran för TIG-svetsning.

Den viktigaste informationen gällande användningen av svetsen och dess prestationer 

1-  Höljets skyddsgrad.
Symbol för matningslinjen:

 1~: enfas växelspänning;
 3~: trefas växelspänning.

Symbolen S : indikerar att svetsning kan utföras i miljö med ökad risk för elektrisk 
stöt (t. ex. i närheten av stora metallmassor).
Symbol för den svetsningsprocess som förutses.

5- Symbol för maskinens inre struktur.
EUROPEISK referensnorm gällande säkerhet och konstruktion av maskiner för 
bågsvetsning.

7-  
av reservdelar, sökning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:
 - U0  Maximal spänningstopp på tomgång.
 - I /U  Motsvarande normaliserad ström och spänning som kan fördelas av 

svetsen under svetsningen.
Intermittensförhållande: indikerar den tid under vilken svetsen kan fördela 

den motsvarande strömmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad på 
en cykel på 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och så 
vidare).

  Om utnyttjningsfaktorerna (värden på skylten, refererar till 40°C omgivande 
temperaur) överskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer 
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom gränserna).

 Indikerar skalan för inställning av svetsströmmen (minimum - maximum) 
och motsvarande bågspänning.

9- Matningslinjens egenskaper:
 - U1 Växelspänning och frekvens för matning av maskinen (tillåtna gränser 

±10%):
 - I1 max  Maximal ström som absorberas av linjen.
 - I1eff  Reell matningsström.
10- Värde för de fördröjda säkringar som ska användas för att skydda linjen. 
11-Symboler som hänvisar till säkerhetsnormer vars betydelse förklaras i kapitel 1 

“Allmänna säkerhetsanvisningar för bågsvetsning”.

betydelse indikativ; de exakta värdena för er svets tekniska data måste avläsas direkt 

Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1).

Svetsen består huvudsakligen av effekt- och kontrollmoduler framställda på tryckta 
kretsar, som optimerats för att uppnå bästa möjliga driftsäkerhet och minsta möjliga 
underhåll.
Svetsen styrs av en mikroprocessor som gör det möjligt att ställa in ett stort antal 
parametrar för att möjliggöra en optimal svetsning under alla olika förhållanden och på 
alla olika typer av material. Man måste dock känna till svetsens funktionsmöjligheter 
för att kunna använda dess egenskaper fullt ut.

Beskrivning av svetsen (FIG. B1)
1- Linjeingång för trefasmatning, likriktarenheten och nivelleringskondensatorerna.
2- Bryggkoppling för omställning till transistorerna (IGBT) och drivenheterna; ställer 

om linjespänningen som likriktats med växelström med hög frekvens och utför 
regleringen av effekten enligt begärd ström/svetsningsspänning.

3- Transformator med hög frekvens; huvudlindningen matas med spänningen som 
omvandlats från block 2. Den har som funktion att anpassa spänningen och 
strömmen till värdena som behövs för att sätta igång med bågsvetsningen och 
samtidigt isolera svetsningskretsen galvaniskt från matningslinjen.

4- Bryggkoppling till den sekundära likrättaren med nivelleringsinduktans; ställer 
om spänningen/växelströmmen som tillhandahålls av den sekundära lindningen i 
strömmen/likströmmen med mycket låg ondulering.

5- Elektronik för kontroll och reglering; kontrollerar omedelbart värdet för 
svetsningsströmmen och jämför det med värdet som operatören ställde in; 
modulerar styrimpulserna från IGBT-drivenheterna som utför reglering och 
övervakar säkerhetssystemen.

6- Panel för inställning och visning av parametrar och funktionslägen.

8- Reglering med fjärrkontroll.
9-  Trådmatare.

1- Generator.
2- Elektronik för kontroll och reglering; kontrollerar ögonblickligen motorhastigheten 

och jämför det med värdet som operatören har ställt in. 
3- Panel för inställning av parametrar och funktionslägen.
4- Tråddragarenhet.

1- Matningskabel (3P + J (Trefas)).
2- Huvudströmbrytare O/OFF - I/ON.
3- Kontaktdon för fjärrstyrning:
 Det går att applicera tre olika typer av fjärrkontroller på svetsen genom det särskilda 

14-poliga kontaktdonet som sitter på baksidan. Varje enhet erkänns automatiskt 
och gör att man kan reglera följande parametrar: 

  I MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-läget kan du variera svetsströmmen genom 
att vrida potentiometerratten. I MMA-läget kan du variera svetsströmmen 
genom att vrida potentiometerratten. Regleringen går endast att utföra med 
fjärrkontrollen.

  I MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-lägena avgörs strömvärdet av pedalens 
position. I MIG-läget, hanteras inte den pedalstyrda fjärrkontrollen.

  1:a potentiometern: I MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-lägena regleras 
svetsströmmen ; men i MIG-läget regleras svetsspänningen.

  2:a potentiometern: I MMA-läget regleras ARC FORCE, medan i MIG-, TIG LIFT- 
och GOUGING-lägena hanteras inte potentiometern.

  När du vrider potentiometern, visa parametern som du ändrar (som inte längre kan 
kontrolleras med ratten på panelen).

1- Positivt snabbuttag (+) för anslutning av svetskabeln.
2- Negativt snabbuttag (-) för anslutning av svetskabeln.
3- Kontaktdon för anslutning av trådmataren.
4- Styrpanel.
5- Knapp för att välja fjärrkontroll:
 
 

 För att överföra kontrollen av svetsparametrarna till fjärrkontrollen.
6- Knapp för att välja svetslägen:
 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

 Funktionsläge: svetsning med klädd elektrod (MMA), trådsvetsning (MIG), TIG-
svetsning med bågaktivering med kontakt (TIG LIFT) och gashyvling (GOUGING).

7- Knapp för att välja parametrarna som ska ställas in.
 Knappen väljer parametern som ska ställas in med Encoder-ratten(8);
 värdet och måttenheten visas på displayen(10) och med lysdioden (9a).
 

inte har någon praktisk betydelse för svetsningen; i så fall kanske svetsen inte 
fungerar korrekt.

  
 Tryck på knapp (7) vid påsättningen för att återställa standardvärdet för alla 

svetsparametrar.

 7a HOT START
  

  I MMA-läge representerar den inledande överström “HOT START” (reglering 
0÷100) med indikation om den procentuella ökningen i förhållandet till valt 
svetsströmsvärde som visas på displayen. Denna reglering förbättrar starten.

)
  

I2

  I MMA-, TIG LIFT- och GOUGING-lägena representeras svetsströmmen, mätt 
i Ampere. I MIG-läget representeras svetsspänningen.

 7c ARC-FORCE eller ELEKTRONISK REAKTANS
  

  I MMA-läge representerar den dynamisk överström “ARC-FORCE” (reglering 
0÷100) med indikation om den procentuella ökningen i förhållandet till valt 
svetsströmsvärde som visas på displayen. Denna reglering förbättrar 
svetsningens smidighet, undviker fastklistring av elektroden mot stycket och 
möjliggör användning av olika typer av elektroder. I MIG-läget representeras 
den elektroniska reaktansen (reglering 1÷10%). Denna reglering avgör 
dynamiken för strömmen under svetsningen. Ju högre det inställda 
värdet är, desto snabbare varierar strömmen för att klara av variationer i 
utgångsimpedansen. Inställningen av rätt värde beror mycket på typ av 
tråd och material som används och gör att man alltid uppnår en smidig och 
regelbunden svetsning.
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 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

  I MMA-läget kan man aktivera eller inaktivera anordningen för att reducera 
utgångsspänningen vid tom enhet (reglering YES eller NO). Med aktiverad 
VRD ökar operatörens säkerhet när svetsen är på men inte i svetstillstånd.

8- Encoderratt för inställning av svetsparametrarna som kan väljas med knappen (7).
9- Knapp för att välja parametern som ska visas.
 Endast när lysdioden (7b) lyser, kan du välja vilken parameter som ska visas 

på displayen (10). Parametrarna som kan väljas är utgångsströmmen (I2) eller 
utgångsspänningen (V2). 9a Röd lysindikator, indikation av måttenheten.

10- Alfanumerisk display.
11- LED för LARM-signalering (maskinen är blockerad).
 Återställningen sker automatiskt när larmorsaken upphör att gälla.
 Larmmeddelanden som indikeras på displayen (10):
 - “A. 1”  ingrepp för termiskt skydd av huvudkretsen.
 - “ ” Ingrepp för termiskt skydd av den sekundära kretsen.
 - “ ” Ingrepp för skydd mot överspänning i matningslinjen.
 - “ ” Ingrepp för skydd mot underspänning i matningslinjen.
 - “A. 5” Ingrepp för skydd mot övertemperatur i de magnetiska komponenterna.
 - “ ”  ingrepp för skydd mot avsaknad av fas i matningslinjen.
 - “A. 7”  för stor dammansamling inuti svetsen, återställ med:
    - invändig rengöring av maskinen;
    - displayknapp på kontrollpanelen.
 - “A. 8”  Extraspänningen är utanför fältet.
 När svetsen stängs av kan signaleringen  visas i några sekunder.

 För varje larm sparas maskininställningarna. Det går att återkalla de senaste 10 
larmen på följande sätt:

 Tryck knappen (5) “FJÄRRSTYRNING” i några sekunder. 
 På displayen visas texten “AY.X” där “Y” indikerar larmnumret (A0 senaste, A9 

äldsta) och “X” indikerar den typ av larm som har registrerats (från 1 till 8, se AY.1 
... AY.8).

12- Grön lysdiod, effekt på.

5. INSTALLATION

OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTÄNGD OCH 

OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTÄLLNING

förpackningen.

5.1.1 Montering av återledarkabel-tång (FIG. E)

Placera svetsen på en plats där öppningarna för in- och utmatning av kylluften 

också om att elektriskt ledande damm, korrosiv ånga, fukt, m.m inte kan sugas in i 
svetsen.
Lämna alltid ett fritt utrymme på 250 mm runt omkring svetsen.

dess vikt för att undvika att den tippar eller rör sig på ett farligt sätt.

-  Innan den elektriska anslutningen sker måste man försäkra sig om att de värden 
som indikeras på informationsskylten på svetsen motsvarar den nätspänning och 

-  Svetsen får bara anslutas till ett matningssystem som är utrustat med en neutral 
ledare ansluten till jord.

- För att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, använd differentialbrytare av 
typen:

 - Typ A (  ) för enfas maskiner;

 - Typ B (  ) för trefas maskiner.

- För att uppfylla föreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi 
er att ansluta svetsen till de punker för inkoppling till elnätet som har en impedans 
på mindre än Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Anslut nätkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + P.E (3~)) av lämplig 
kapacitet och förbered ett eluttag utrustat med säkringar eller med en automatisk 
brytare, terminalen för jord måste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grön). 
I tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade värdena i ampere för linjens fördröjda 
säkringar, som valts på basis av den maximala nominella ström som fördelas av 
svetsen samt av elnätets nominella matningsspänning.

för skador på personer (t.ex. elektrisk stöt) och för saker (t.ex. brand).

I tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade värdena för svetskablarna (i mm2) på 
basis av den maximala ström som fördelas av svetsen.

Nästan alla klädda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+); undantagsvis till 

minuspolen (-) för elektroder med sur beklädnad.
Anslutning av klämmans-elektrodhållarens svetsningskabel
Terminalen har en särskild klämma som används för att dra åt elektrodens blottlagda 
del.
Denna kabel ska anslutas till klämman med symbolen (+).
Anslutning av svetsströmmens returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbänken den står på, så 
nära som möjligt till fogen som utförs.
Denna kabel ska anslutas till klämman med symbolen (-).

- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i förekommande fall), 
för att garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer överhettning att ske i 
kontaktdonen vilket gör att de snabbt försämras och förlorar effektivitet.

- Använd så korta svetskablar som möjligt.
- Undvik att använda metallstrukturer som inte tillhör stycket som bearbetas, i 

stället för svetsströmmens returkabel; det kan vara farligt för säkerheten och ge 
otillfredsställande resultat för svetsningen.

Anslutning av svetsen
- Sätt in strömkabeln i de särskilda snabbuttagen (-).
Anslutning av svetsströmmens returkabel
- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbänken som den står på, 

så nära fogen som utförs som möjligt.
 Denna kabel ska anslutas till klämman med symbolen (+).
Anslutning till gasbehållaren
-  Skruva fast tryckreduceraren vid gasbehållarens ventil genom att installera 

reduceringenheten som ingår som tillbehör (när Argon-gas används).
-  Anslut gasinloppsledningen till reduceraren och dra åt strappen som medföljer; 

anslut sedan änden på ledningen till den särskilda kopplingen som sitter i TIG-
svetsbrännaren med kran.

-  Lossa på regleringsringen på tryckreduceraren innan du öppnar behållarens ventil.
- Öppna behållaren och reglera gasmängden (l/min.) enligt de indikativa 

användningsuppgifterna. Se tabellen
kan utföras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera 
tätningen i rör och kopplingar.

Anslutning av svetsen
- Svetsbrännaren för gashyvling (GOUGING) liknar en MMA-elektrodhållarklämma. 

Klämman som sitter längst ut på svetsen används för att dra åt en ände av 
elektroden.

- Kabeln ska anslutas till klämman med symbolen (+) på maskinen.
Anslutning av svetsströmmens returkabel
- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbänken som den står på, 

så nära fogen som utförs som möjligt.
Anslutning till tryckluftssystemet
- Försäkra dig om att ventilen som kontrollerar luftpassagen i svetsbrännaren står i 

stängt läge.
- Anslut luftinloppsröret till en tryckluftsanordning och dra åt strappen som ingår. 
- Reglera tryckluftens tryck enligt elektroden som används.

Anslutning av gasbehållaren
- Skruva åt tryckreduceraren vid gasbehållarens ventil genom att placera reduceringen 

som ingår som tillbehör, då Argon eller Ar/CO2-blandningar används.
-  Anslut gasinloppsledningen till reduceraren och dra åt strappen som medföljer; 

anslut sedan änden på ledningen till den särskilda kopplingen som sitter bak på 
trådmataren och dra åt med medföljande strapp.

- Lossa på reglerringen på tryckreduceraren innan du öppnar behållarens ventil.
Anslutning av svetsbrännaren
- Koppla i svetsbrännaren i kontaktdonet som är anslutet och dra åt blockeringsringen 

manuellt.
- Förbered den för den första trådladdningen och demontera munstycket och 

kontakttuben för att underlätta utsläppet.
- Svetsströmmens kabel till snabbuttaget (+).
- Styrkabel till det särskilda kontaktdonet.
- Vattenledningar till R.A.-versioner (svets som kyls med vatten) till snabbkopplingarna.
- Var noga med att kontrollera att kontaktdonen är ordentligt åtdragna för att undvika 

överhettning och effektförluster.
-  Anslut gasinloppsledningen till reduceraren och dra åt strappen som medföljer; 

anslut sedan änden på ledningen till den särskilda kopplingen som sitter bak på 
trådmataren och dra åt med medföljande strapp.

Anslutning av svetsströmmens returkabel
- Anslut kabeln till stycket som ska svetsas eller till metallbänken som den står på, så 

nära fogen som utförs som möjligt.
- Kabeln ska anslutas till snabbuttaget med symbolen (-).
Användning av halvautomatisk trådmatning med låg spänning.

om att trådmatningen klarar av en sådan spänning.
Anslut den bärbara halvautomatiska trådmatningen:
- Trådmatningens plusingång till generatorns plus. 
- Den halvautomatiska trådmatningens jordklämma till generatorns klämma för 

jordpotential.
Stäng av generatorn. När den sätts på, håll knappen för val av måttenhet (A,V,%) 
intryckt tills startfasen har slutförts. 
Därefter visas texten "Fdr". Med hjälp av encodern kan man ställa in med displayen 
ON (PÅ) eller OFF (AV) (Obs! ON (PÅ) anger generatorns Plusklämma med spänning 
max 80V). För att lämna inställningsläget, tryck på knappen "val av parametrar". Om 
läget "Fdr" är ON (PÅ) blinkar lysdioden MIG. Anslut brännaren till trådmatningen.

- Det är mycket viktigt att operatören följer anvisningarna på elektrodförpackningen. 
Här anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken ström de bör  
användas.

- Strömmen i svetskretsen måste regleras beroende på elektrodens diameter 
och vilken typ av svetsfog man vill åstadkomma. Nedanstående tabell visar 
svetsströmmar för olika elektroddiametrar:
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Elektrod-  (mm)
Svetsström (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Tänk på att för en given elektroddiameter skall högre strömstyrka användas vid 
horisontalsvetsning, medan lägre strömmar skall användas för vertikala svetsfogar 
eller svetsning från undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, förutom på den valda strömmens 
intensitet, på andra svetsparametrar som bågens längd, svetshastighet och position, 
elektrodernas diameter och kvalitet (för en korrekt förvaring ska elektroderna 
placeras skyddade från fukt i de tillhörande förpackningarna eller behållarna).

- Svetsningens egenskaper beror även på svetsens värde för ARC-FORCE 
(dynamiskt beteende). Denna parameter kan ställas in från panelen, alternativt från 
fjärrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observera att höga värden för ARC-FORCE ger större penetration och gör det 
möjligt att svetsa i vilken position som helst, i allmänhet med basiska elektroder. 
Låga värden för ARC-FORCE ger en mjukare båge utan stänk, vilket är det vanliga 
med rutilelektroder.

 Svetsen är dessutom försedd med anordningar för HOT START och ANTI STICK, 
som garanterar en enkel start och förhindrar arr elektroden fastnar vid stycket.

- Håll masken FRAMFÖR ANSIKTET, gnid elektrodspetsen mot stycket som ska 
svetsas genom att utföra en rörelse som att tända en tändsticka; detta är den 
riktiga metoden för att aktivera bågen. Med aktiverad VRD-anordning, ska bågens 

från stycket som ska svetsas.
 OBSERVERA! SLÅ INTE med elektroden på stycket; annars kan beklädnaden 

skadas och bågens aktivering blir då svårartad.
- Så snart som bågen aktiveras, ska du försöka hålla ett avstånd till stycket som 

motsvarar diametern på elektroden som används och hålla detta avstånd så 
konstant som möjligt under svetsningens utförande; kom ihåg att elektrodens 
lutning i matningsriktningen ska vara omkring 20-30 grader.

- I slutet av svetssträngen ska du ställa elektrodens ände något bakåt i förhållande till 
matningsriktningen, ovanför kratern för att utföra påfyllningen. Lyft sedan elektroden 
snabbt ur fusionsbadet för att bågen ska slockna (Aspekter för svetssträngen - 
FIG. M).

TIG-svetsningen är en svetsprocedur som utnyttjar värmen som genereras av den 
elektriska bågen som skapas och bibehålls med en elektrod som kan infunderas 
(tungsten) och stycket som ska svetsas. Tungstenelektroden hålls upp av en 
svetsbrännare som anpassar sig för att överföra svetsström och skydda elektroden 

%) som kommer ut ur keramikmunstycket (FIG.G).
Det är nödvändigt att använda exakt elektroddiameter med exakt ström för en god 
svetsning, se tabell .
Den normala framskjutningen av elektroden ur keramikmunstycket är 2-3 mm kan nå 
8 mm för vinkelsvetsningar.
Svetsningen sker genom fusion av båda fogens kanter. För tunnare enheter som 
förberetts på lämpligt vis (upp till 1 mm cirka) krävs inget stödmaterial (FIG. H).
När det gäller tjockare enheter måste man använda stavar av samma material och 

(FIG. I). För att 
svetsningen ska lyckas, är det viktigt att styckena rengörs noga och är fria från oxid, 
olja, fett, lösningsmedel osv.

svetsas. Detta aktiveringsläge leder till färre störningar med elektronisk strålning och 
reducerar inklusionen av tungsten samt elektrodens slitage till ett minimum.

-  Ställ elektrodspetsen på stycket med ett lätt tryck och lyft elektroden 2-3 mm med en 
viss fördröjning för att aktivera bågen. Svetsen börjar tillhandahålla strömmen ILIFT 
och efter en stund tillhandahålls den inställda svetsströmmen.

- Reglera svetsströmmen till önskat värde genom kod omvandlarens ratt (FIG. D (8)); 
anpassa eventuellt till den reella termiska tillförseln som krävs under svetsningen.

TIG CD-svetsningen anpassar sig till alla kolståltyper med låga legeringar och höga 
legeringar samt till tunga metaller som koppar, nyckel, titan och dessas legeringar.
För TIG CD-svetsningen med elektroden vid minuspolen (-) används i allmänhet 
elektroden med 2 % territorium (rött fält) eller elektroden med 2 % cesium (grått fält).
Det är nödvändigt att ställa in tungstenelektroden mot slipskivan, se FIG. L, och var 

viktigt att utföra slipningen i elektrod längdens riktning. Denna åtgärd ska upprepas 
regelbundet enligt elektrodens användning och slitage eller när den har kontaminerat, 
oxiderats och använts på fel sätt.
I tabellen  anges vägledande värden för TIG CD-svetsningen.

Förädlingsprocessen GOUGING använder en elektrisk både som aktiveras mellan 
en särskild kolelektrod, som beklätts av ett tunt lager koppar och matas med likström 
och stycket som ska bearbetas. Bågen smälter metallen lokalt med en tryckluftsstråle. 
För gashyvlingen måste man använda den särskilda klämman för elektroden som 
används och som ansluts till generatorns pluspol samt en ventil som kontrollerar 
tryckluften. Kolelektroden är fastsatt vid klämman och skjuter fram 70 ÷ 150 mm samt 
bibehåller 45° i förhållande till stycket som ska kapas. Denna vinkel kan reduceras till 
20°. Djupet beror på denna vinkel och elektrodens frammatningshastighet.
Flikarna är täckta av ett lager oxider och kolvägen som elimineras med nästa slipning.

inte är så jämna.
gashyvlingsströmmen ska regleras enligt diametern på den elektrod som används. 
Som en indikation är strömmen som kan användas för de olika elektroddiametrarna är:

(mm)
Svetsström (A) Lufttryck Flödeshastighet

Min. Max. bar m3/ tim.
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

Elektroden smälter och metalldroppen lossnar genom upprepade snabba kortslutningar 
(upp till 200 gånger per sekund) mellan elektrodspetsen och smältbadet.
Kolstål och låglegerat stål 
- Lämplig tråddiameter:  0.6-1.2mm
- Svetsström:   40-210A
- Bågspänning:  14-23 V
- Lämplig gas:   CO2 , Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2Rostfritt stål 
- Lämplig tråddiameter:  0.8-1mm
- Svetsström:   40-160A
- Bågspänning:  14-20V
- Lämplig gas:   Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium och legeringar
- Lämplig tråddiameter:  0.8-1.6mm
- Svetsström:   75-160A
- Bågspänning:  16-22V
- Lämplig gas:   Ar 99.9%
I normala fall ska kontaktröret vara lika långt som munstycket eller sticka ut något då 
man använder tunna trådar och låg bågspänning; trådens fria utstickande längd (stick-
out) ska i normala fall vara på mellan 5 och 12mm.

Svetsning i alla olika positioner, på tunna material eller för den första 
bearbetningen inom avrundningar, som gynnas av den begränsade termiska 
påsvetsningen samt av det lättkontrollerade badet.

Överföringen SHORT ARC för svetsning av aluminium och dess 
legeringar måste tillämpas med stor försiktighet (särskilt med trådar med en diameter 

Tråden smälts med högre spänning och ström än för kortbågsvetsning. Trådspetsen 
kommer inte i kontakt med smältbadet, utan en båge bildas vid spetsen. Genom bågen 
överförs en ström av metalldroppar. Dropparna bildas genom kontinuerlig smältning 
av elektrodtråden, utan någon kortslutning.
Kolstål och låglegerat stål 
- Lämplig tråddiameter:  0.8-1.6mm
- Svetsström:   180-450A
- Bågspänning:  24-40V
- Lämplig gas:   Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2Rostfritt stål 
- Lämplig tråddiameter:  1-1.6mm
- Svetsström:   140-390A
- Bågspänning:  22-32V
- Lämplig gas:   Ar/O2, Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium och legeringar
- Lämplig tråddiameter:  0.8-1.6mm
- Svetsström:   120-360A
- Bågspänning:  24-30V
- Lämplig gas:   Ar 99.9%

bågspänningen är; trådens fria utstickande längd (stick-out) ska i normala fall vara på 
mellan 10 och 20mm. 

bad); mycket hög arbetshastighet och avlagringsgrad (hög termisk påsvetsning).

Skyddsgasens tillförsel ska ställas in enligt svetsströmmens intensitet och munstyckets 
diameter:

 8-14 l/min;
 12-20 l/min.

Inställningen av svetsspänningen utförs av operatören genom att vrida encoder-
ratten (FIG. D (8)), Medan trådhastigheten ställs in direkt på bogseringens framsida. 
Det går inte att ställa in svetsströmmen direkt; den uppnås som ett resultat av 
spänningsinställningarna och trådhastigheten. Tryck på knappen (FIG. D (9)) det är 
möjligt att visa utgångsströmmen på displayen (10).
Utgångsspänningen är kopplad till utgångsströmmen enligt följande förhållande:
V2 = ( 14+0.05 I2 ) där:
- V2 = Utgångsspänning i volt.
- I2 = Utgångsström i ampere.
Indikativa värden för strömmen med de vanligast använda trådarna illustreras i 
tabellen .

7.1.1 Skärbrännare
-  Undvik att placera skärbrännaren och dess kabel på varma ytor. Isoleringsmaterialen 

kommer då att smälta och skärbrännaren kommer snabbt att bli oanvändbar.
-  Kontrollera med jämna mellanrum att slangar och gasanslutningar håller tätt.
-  Välj elektrodhållartång och tånghållarchuck noggrannt i enlighet med den valda 

elektrodens diameter, detta för att undvika överhettning, dålig spridning av gasen 
och följdaktligen dålig funktion.
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- Kontrollera, åtminstone en gång om dagen, huruvida skärbrännarens yttersta delar 
är slitna, samt att de är korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhållartång, 
gasfördelare.

PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET 

Eventuella kontroller som utförs i svetsens inre när denna är under spänning 
kan ge upphov till allvarlig elektrisk stöt p.g.a. direkt kontakt med komponenter 
under spänning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rörelse.

- Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror på användningen och 
på stoftet som omgivningens luft innehåller. Dammet som lagrats på de elektroniska 
korten ska avlägsnas med hjälp av en mycket mjuk borste eller med lämpligt 
lösningsmedel.

-  Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna är ordentligt åtdragna och att 
kablarnas isolering inte uppvisar någon skada.

-  Efter att underhållsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag 

-  Undvik absolut att utföra svetsarbete när svetsen är öppen.
- Efter att ha utfört underhållet eller reparationen, ska du återställa anslutningarna 

och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer 
i kontakt med rörliga delar eller delar som kan nå höga temperaturer. Linda alla 
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att hålla huvudledningarna 
med högspänning åtskilda från de sekundära ledningarna med lågspänning. 

 Använd alla ursprungliga brickor och skruvar för att åter dra åt snickeridelarna.

BÖRJA MED ATT KONTROLLERA FÖLJANDE OM NÅGOT VERKAR VARA FEL. 
KONTAKTA SERVICE ELLER LÄMNA IN AGGREGATET FÖR ÖVERSYN OM 
DETTA INTE HJÄLPER.
- Svetsströmmen är lämplig för diametern och till den typ av elektrod eller tråd som 

används.
- Kontrollera att huvudströmbrytaren är tillslagen och att lampan lyser. Om lampan 

inte lyser ligger felet i nätdelen (kablar, stickpropp, vägguttag, säkringar, mêm).
- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot över eller 

underspänning eller kortslutning inte har utlösts.
- Försäkra dig om att det nominella intermittensförhållandet respekteras. Om 

termostatskyddet utlöses vänta tills maskinen kylts ned på naturligt sätt. Kontrollera 

- Kontrollera nätspänningen: om värdet är för högt eller för lågt blockeras svetsen.
- Kontrollera att det inte är kortslutning vid maskinens utgång. Om så är fallet måste 

felet åtgärdas.
- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen är riktigt gjorda, särskilt att klämman 

sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som måste vara fritt från ytbehandling (têex 
färg och lack).

- Att den använda skyddsgasen är av rätt typ (Argon 99.5%) och att den tillförs i rätt 
mängd.
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sd. sd.

SVEJSEMASKINE MED INVERTER TIL MMA-, TIG- (DC LIFT), GOUGING- OG 
MIG-MAG-SVEJSNING BEREGNET TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.

 

tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

sliddele udskiftes.
- Den elektriske installation skal være i overensstemmelse med de gældende 

ulykkesforebyggende normer og love.

  

indeholdt brændbare væsker eller gasarter.

skal iværksættes en systematisk procedure til vurdering af grænsen for 

og udsættelsens varighed.
- Gasbeholderen skal holdes væk fra varmekilder, inklusiv solstråler (hvis 

denne anvendes).
    

med UNI EN 175.

pligt til at anvende egnede personlige værnemidler (Tab. 1).

       

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lægeapparatur 

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.). 
Der skal træffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at værne om patienter, 

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det 
garanteres ikke, at den overholder de grundlæggende grænser for personers 

begge kabler på den samme side af kroppen.

muligt på samlingen.

 

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres 
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte 
forbundet med et lavspændingsnet, der forsyner husholdninger.

 

 - På afgrænsede områder.
 - På steder, hvor der er brændbare eller sprængfarlige materialer.

med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

forbundne emner, kan der opstå en kombination af farlige nulspændinger 
mellem to elektrodeholdere eller brændere, hvis værdi kan være dobbelt så 

TILBAGEVÆRENDE RISICI 

dens vægt; i modsat fald (hvis gulvet hælder, er uregelmæssigt m.m....) er der 
fare for, at den vælter.

til hvilket som helst formål, som afviger fra den forventede anvendelse (såsom 

passende midler for at hindre hændelige styrt (såfremt den anvendes).



- 66 -

Denne svejsemaskine er en strømkilde til lysbuesvejsning, udviklet til MMA-
svejsning af beklædte elektroder (rutile, sure, basiske), til TIG (DC)-svejsning med 

svejsning.
Denne svejsemaskines særlige egenskaber (INVERTER), såsom den høje hastighed 
og præcise regulering, giver fremragende svejseresultater.
På grund af reguleringen med ”inverter”-system ved forsyningslinjens indgang 
(primær) formindskes transformerens og nivelleringsreaktansens volumen desuden 
betydeligt, hvilket har gjort det muligt at bygge en meget let, lille svejsemaskine, der 
således både er handy og nem at transportere.

-  Argon-beholder adapter.
- Svejsestrømreturkabel forsynet med jordklemme.
- Manuel fjernstyring 1 potentiometer.
- Manuel fjernstyring 2 potentiometre.
- Fjernstyring med pedal.
- MMA-svejsesæt.
- TIG-svejsesæt.
- Sæt til GOUGING.
-  Trådtilførselsanordning.
- MIG-svejsesæt.

- Trykformindsker med manometer.
- Brænder med hane til TIG-svejsning.

De vigtigste data vedrørende svejsemaskinens anvendelse og præstationer er 

1-  Indpakningens beskyttelsesgrad.
Symbol for forsyningslinien:

 1~: Enfaset vekselspænding;
 3~: Trefaset vekselspænding.

Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor 
der er øget risiko for elektrisk stød (f.eks. umiddelbart i nærheden af større 
metalgenstande).
Symbol for den forventede svejsemåde.

5-  Symbol for maskinens indre struktur.
Den EUROPÆISKE referencenorm vedrørende lysbuesvejsemaskinernes 
sikkerhed og fabrikation.

7- 
til Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens 
oprindelse).

8-  Svejsekredsløbets præstationer:
 - U0  Spænding uden belastning.
 - I /U  Tilsvarende standardstrøm og -spænding, som svejsemaskinen kan 

levere under svejsningen.
Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere 

den tilsvarende strøm (samme spalte). Udtrykkes i %, på grundlag af en 10 
minutters arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; 
og så videre).

  Skulle anvendelsesparametrene (mærkedata, gældende for en omgivende 
lufttemperatur på 40°C) overstiges, udløses varmeudkoblingen (svejsemaskinen 
bliver på stand-by, indtil den kommer ned på den tilladte temperatur.

  Angiver svejsestrømmens reguleringsspektrum (minimum - 
maksimum) ved en bestemt buspænding.

9- Netforsyningens egenskaber:
 - U1 Svejsemaskinens vekselspænding og frekvens (tilladte grænser ±10%):
 - I1 max  Liniens maksimale strømforbrug.
 - I1eff  Reel strømstyrke.
10- : Værdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til 

beskyttelse af linien .
11- Symboler vedrørende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1 

“Almen sikkerhedsnormer vedrørende lysbuesvejsning”.

Bemærk: Datamærkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt 

på den pågældende svejsemaskines datamærkat.

Svejsemaskinen består hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er fremstillet 
på trykte kredsløb og optimeret for at sikre størst mulig pålidelighed og nedsætte 
behovet for vedligeholdelse.
Denne svejsemaskine kontrolleres af en mikroprocessor, der giver mulighed for at 
indstille et stort antal parametre og derved at opnå optimale svejseresultater under alle 
forhold og med alle materialer. For at få fuldt udbytte af svejsemaskinens egenskaber, 
er det imidlertid nødvendigt at have indsigt i dens anvendelsesmuligheder.

1- Trefaset forsyningslinjeindgang, ensretterenhed og nivelleringskondensatorer.
2- Transistor-switchingbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede netspænding til 

højfrekvens vekselspænding og regulerer effekten på grundlag af den påkrævede 
svejsestrøm/-spænding.

3- Højfrekvenstransformer; primærviklingen tilføres spænding, der er omsat fra 
blok 2; den anvendes til at tilpasse spændingen og strømmen på grundlag af de 
værdier, der kræves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opnå en galvanisk 
isolering af svejsekredsløbet fra forsyningslinjen.

4- Sekundær ensretterbro med nivelleringsinduktans; den forvandler 
vekselspændingen/-strømmen fra sekundærviklingen til jævnstrøm/-spænding 
med meget lav ondulering.

5- Kontrol- og reguleringselektronik; den kontrollerer straks svejsestrømmens 
værdi og sammenligner den med den værdi, som operatøren har indstillet; den 
modulerer IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen; overvåger 
sikkerhedssystemerne.

6- Indstillingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.
7- Ventilator til afkøling af svejsemaskinen.
8- Fjernregulering.
9-  Trådtilførselsanordning.

1- Generator.
2- Kontrol- og reguleringselektronik; den kontrollerer straks motoromdrejningstallet 

og sammenligner det med den værdi, som operatøren har indstillet. 
3- Indstillingspanel for driftsparametrene og -tilstandene.
4- Trådtrækenhed.

1- Forsyningskabel (3P + E (trefaset)).
2- Hovedafbryder O/OFF - I/ON.
3- Konnektor til fjernstyring:
 Svejsemaskinen kan forbindes med 3 forskellige slags fjernstyringer ved hjælp af 

den dertil beregnede 14-pols konnektor på bagsiden. Hver anordning genkendes 
automatisk og giver mulighed for at regulere følgende parametre: 

  Hvis potentiometrets drejeknap drejes i tilstanden MMA, TIG LIFT og GOUGING, 
varieres svejsestrømmen. Hvis potentiometrets drejeknap drejes i tilstanden 
MIG, varieres svejsespændingen. Reguleringen gælder kun for fjernstyringen.

  I tilstanden MMA, TIG LIFT óg GOUGING bestemmes strømstyrken af pedalens 
position. I tilstanden MIG styres fjernstyringen med pedal ikke.

  1. potentiometer: I tilstanden MMA, TIG LIFT og GOUGING regulerer den 
svejsestrømmen; i tilstanden MIG regulerer den derimod svejsespændingen.

  2. potentiometer: I tilstanden MMA regulerer den ARC FORCE; i tilstanden MIG, 
TIG LIFT og GOUGING styres potentiometeret derimod ikke.

  Hvis man drejer et potentiometer, vises den parameter, der er ved at blive ændret 
(som ikke længere kan kontrolleres med panelets drejeknap).

1- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
2- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
3- Stik til forbindelse af trådtilførselsanordning.
4- Styrepanel.
5- Trykknap til valg af fjernstyring:
 FJERNBETJENING
 

 Gør det muligt at overføre svejseparametrenes styring til fjernstyringen.
6-  Trykknap til valg af svejsetilstand:
 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

 Funktionstilstand: Svejsning med beklædt elektrode (MMA), trådsvejsning (MIG), 

(GOUGING).
7- Vælgerknap til indstilling af parametre.
 Trykknappen vælger den parameter, der skal indstilles med Encoder-drejeknappen 

(8);
 Værdien og måleenheden vises henholdsvis af displayene (10) og lysdioderne (9a).
 

ikke har nogen praktisk betydning for svejsningen; de kan hindre svejsemaskinen 
i at fungere korrekt.

  GENINDSTILLING AF ALLE FABRIKSINDSTILLINGERNE (RESET)
 Hvis man trykker på knappen (7) , når maskinen tændes, stilles alle 

svejseparametrene tilbage til standardværdierne.

 7a 

  HOT START
  I MMA-tilstanden er det overstrømmen ved start ”HOT START” (regulering 

0÷100) med angivelse af den procentmæssige stigning i forhold til værdien for 
den valgte svejsestrøm på displayet. Denne indstilling giver bedre start.

)
  

I2

  I tilstanden MMA, TIG LIFT og GOUGING er det svejsestrømmen, målt i 
ampere. I tilstanden MIG er det svejsespændingen.

 7c ARC-FORCE eller ELEKTRONISK REAKTANS
  

  I MMA-tilstanden er det den dynamiske overstrøm ”ARC-FORCE” (regulering 
0÷100%) med angivelse af den procentmæssige stigning i forhold til værdien 
for den valgte svejsestrøm på displayet. Denne regulering giver en mere 

muligt at anvende forskellige slags elektroder. I tilstanden MIG er det den 
elektroniske reaktans (regulering 1÷10%). Denne regulering bestemmer 
strømmens dynamik under svejsningen. Jo højere den indstillede værdi er, 
desto hurtigere varierer strømmen ved variationer af udgangsimpedansen. 
Hvilken værdi skal indstilles, afhænger i høj grad af den anvendte type 
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regelmæssig svejsning i alle situationer.

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE 
(SPÆNDINGSREDUKTIONSANORDNING) (VRD)

  

  I tilstanden MMA giver den mulighed for at aktivere eller deaktivere 
reduktionsanordningen for tomgangsudgangsspændingen (regulering YES 
eller NO). Aktiveret VRD øger brugerens sikkerhed, når der er tændt for 
svejsemaskinen, men den ikke står på svejsning.

8- Encoderdrejeknap til indstilling af de svejseparametre, der kan indstilles med 
tasten (7).

9- Vælgerknap til indstilling af parametervisning.
 Kun når lysdioden (7b) lyser, giver den mulighed for at vælge, hvilken parameter 

skal vises på displayet (10). Parametrene, der kan vælges, er udgangsspændingen 
(I2) eller udgangsspændingen (V2).

10- Alfanumerisk display.
11- Lysdiode til signalering af ALARM (maskinen er blokeret).
 Genopretningen foregår automatisk, når årsagen til alarmen ophører.
 Alarmmeddelelser, der vises på displayet (10):
 - “A. 1”  Udløsning af primærkredsløbets varmesikring.
 - “ ” Udløsning af sekundærkredsløbets varmesikring.
 - “ ” Udløsning af beskyttelsesanordningen for overspænding på 

forsyningslinjen.
 - “ ” Udløsning af beskyttelsesanordningen for underspænding på 

forsyningslinjen.
 - “A. 5” Udløsning af beskyttelsesanordning for overtemperatur i magnetiske 

komponenter .
 - “ ”  Udløsning af beskyttelsesanordningen pga. fasemangel på 

forsyningslinjen.
 - “A. 7”  Der samles for meget støv inde i svejsemaskinen, genopretning med:
    - rengøring af maskinens indre;
    - displayknap på styrepanel.
 - “A. 8”  Hjælpespænding uden for område.
 Når der slukkes for svejsemaskinen, kan det forekomme, at beskeden  

vises i et par sekunder.

 Maskinens indstillinger lagres, hver gang der udløses en alarm. De sidste 10 
alarmer kan hentes på følgende måde:

 Tryk på knappen (5) “FJERNBETJENING” i et par sekunder.
 På displayet fremkommer ordlyden “AY.X”, hvor “Y” angiver nummeret på alarmen 

(A0 seneste, A9 ældste) og “X” den registrerede alarms type (fra 1 til 8, se AY1 ... 
AY.8).

12- Grøn lysdiode, effekt tændt.

5. INSTALLATION

HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.

KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de løse dele, som emballagen indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. E)

Find frem til et installeringssted, hvor køleluftind- og udløbsåbningerne ikke er 
spærrede på nogen måde (tvungen luftcirkulering med ventilator, såfremt denne 

fugt o.l. ind i maskinen.
Sørg for, at der et tomrum på mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

holde til maskinens vægt, således at der ikke opstår fare for væltning eller 
farlige forskydninger.

-  Før man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man 
kontrollere, om svejsemaskinens mærkeværdier svarer til den netspænding og 
-frekvens, der er til rådighed på installeringsstedet.

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

- Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes 
differentialeafbrydere af typen:

 - Type A ( ) til enfasede maskiner;

 - Type B ( ) til trefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at 
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans på 
under Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede 
jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grønne 
ledning). Tabel (TAB. 1) viser værdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for 
forsinkede liniesikringer, som vælges med henblik på den maksimale nominalstrøm, 
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspænding.

det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som 

(f. eks. brand).

SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 

Tabel (TAB. 1) viser værdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm2) i betragtning 
af den maksimale strømstyrke, maskinen kan levere.

Næsten alle beklædte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) på generatoren, 
med undtagelse af elektroder med sur beklædning, som tværtimod skal forbindes til 
den negative pol (-).

Den er forsynet med en særlig klemme på endestykket, der lukker elektrodens 
blottede del til.
Dette kabel skal forbindes til klemmen mærket med (+).

som muligt på den sammensvejsning, der er ved at blive udført.
Dette kabel skal forbindes til klemmen mærket med (-).

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (såfremt de 

stikkene med fare for, at de hurtigt ødelægges og ikke fungerer ordentligt.
- Anvend svejsekabler, der er så korte som muligt.
- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke hører til arbejdsemnet, i stedet for 

svejsestrømreturkablet, da sikkerheden ellers sættes på spil, og der muligvis ikke 
opnås tilfredsstillende svejseresultater.

Forbindelse af brænder
- Sæt det strømledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-).

som muligt på den sammensvejsning, der er ved at blive udført.
 Dette kabel skal forbindes til klemmen mærket med (+).
Forbindelse til gasbeholderen
-  Skru trykformindskeren på gasbeholderens ventil, og indsæt det særlige passtykke, 

der følger med som tilbehør (hvis der anvendes Argongas).
- Forbind gasindstrømningsrøret med reduktionsanordningen og stram med 

det medleverede bånd; forbind så den anden ende af røret med det særlige 
tilslutningsstykke på TIG-brænderen med hane.

-  Løsn trykfomindskerens reguleringsbolt, før der åbnes for beholderens ventil.

vejledende anvendelsesdata, se tabellen ; eventuelle justeringer af 
gasstrømningen kan foretages ved hjælp af svejsningen, ligeledes ved hjælp 
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersøg, om rørforbindelserne og 
tilslutningsstykkerne er tætte.

Forbindelse af brænder

MMA. Klemmen for enden af brænderen anvendes til at fastspænde en ende af 
elektroden.

- Kablet skal forbindes til maskinens klemme mærket med (+).

som muligt på den sammensvejsning, der er ved at blive udført.
Forbindelse til trykluftanlægget

i den lukkede position.
- Forbind luftindgangsrøret til et trykluftanlæg, og stram det medfølgende bånd. 

Forbindelse af gasbeholderen
- Skru trykformindskeren på gasbeholderens ventil, og indsæt det særlige passtykke, 

der følger med som tilbehør, hvis der anvendes Argongas eller en Ar/CO2-blanding.
- Forbind gasindstrømningsrøret med reduktionsanordningen, og stram med 

det medleverede bånd; forbind så den anden ende af røret med det særlige 
tilslutningsstykke på bagsiden af trådtilførselsanordningen, og spænd det fast med 
det medleverede bånd.

-  Løsn trykfomindskerens reguleringsbolt, før der åbnes for beholderens ventil.
Forbindelse af brænderen
- Sæt brænderen fast i den dertil beregnede konnektor, og stram låsebolten helt i 

bund med håndkraft.
- Klargør den til første isætning af tråd, idet dysen og kontaktrøret afmonteres for at 

lette udstrømningen.
- Svejsestrømkablet forbindes til lynstikkontakten (+).
- Styrekablet sættes i den dertil beregnede konnektor.
- Vandrørforbindelser til versionerne R.A. (vandkølet brænder) med 

lynforbindelsesdele.
- Sørg for, at konnektorerne er strammet godt for at undgå overophedning og nedsat 

funktionsdygtighed.
- Forbind gasindstrømningsrøret med reduktionsanordningen, og stram med 

det medleverede bånd; forbind så den anden ende af røret med det særlige 
tilslutningsstykke på bagsiden af trådtilførselsanordningen, og spænd det fast med 
det medleverede bånd.

som muligt på den sammensvejsning, der er ved at blive udført.
- Dette kabel skal forbindes til lynstikkontakten mærket med (-).
Anvendelse af halvautomatisk træk ved lavspænding.

om trækket kan tåle denne spænding.
Tilslut det halvautomatiske, bærbare træk:
- Trækkets plusindgang til generatorens plus. 
- Det halvautomatiske træks jordklemme til generatorens jordklemmepotentiale.
Sluk for generatoren, ved tændingen hold knappen til indstilling af måleenheden 
(A,V,%) trykket ned, indtil den indledende cyklus er afsluttet. 
Derefter vises teksten ”Fdr”. Ved hjælp af encoderen kan man indstille ON og OFF på 
displayet (Giv agt! ON betyder, at generatorens plusklemme er på maks. Spænding 
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80V). Indstillingen afsluttes ved at trykke på knappen ”indstilling af parametre”. Hvis 
tilstanden "Fdr" er ON, blinker MIG-lysdioden. Tilslut brænderen til trækket.

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger på 
elektrodepakningerne. Der vil være oplysninger om den korrekte polaritet og den 
bedst egnede spænding.

- Svejsespændingen skal være indstillet i overensstemmelse med diameteren på 
elektroden og typen af svejsesømmen: Se nedenfor nævnte spænding i forhold til 
elektrodiametrene.

 Elektrode (mm)
Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Brugeren skal tage i betragtning at afhængig af diameteren på elektroden skal 
den største værdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste værdi skal 
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhænger af den valgte strømstyrke 
og de andre svejseparametre såsom lysbuens længde, udførelseshastigheden og 
-stillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt, 
d.v.s. på et sted uden fugt, i de særlige pakninger eller beholdere).

- Svejsningens egenskaber afhænger også af svejsemaskinens ARC-FORCE værdi 
(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjælp 
af fjernstyring med 2 potentiometre.

- Der skal tages højde for, at højere ARC-FORCE værdier giver en bedre 
gennemtrængning og gør det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst 
stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE værdier giver derimod en 
blød bue uden sprøjt, typisk med rutile elektroder. 

 Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK 
anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at klæbe sammen 
med arbejdsemnet.

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet, og 
foretag den samme bevægelse som for at tænde en tændstik; dette er den mest 
korrekte måde at udløse lysbuen på. Hvis VRD-anordningen er aktiv, udløses 
lysbuen ved at bringe elektroden i kontakt med arbejdsemnet og derefter fjerne den 
derfra.

 GIV AGT: LAD VÆRE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers 
at beskadige beklædningen og dermed at gøre det svært at udløse lysbuen.

- Så snart lysbuen er udløst, skal man forsøge at opretholde en afstand fra emnet 
svarende til den anvendte elektrodes diameter og sørge for, at denne afstand 
forbliver så konstant som muligt, mens der svejses; husk på, at elektroden skal 
hældes cirka 20-30 grader i fremføringsretningen.

fremføringsretningen, over krateret for at udføre fyldningen; hæv derefter elektroden 
hurtigt op fra smeltebadet, så lysbuen slukkes 
M).

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue, 
der udløses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og 
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden støttes af en brænder, der egner sig til at overføre 
svejsestrømmen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfærisk 
oxydering takket være gennemstrømning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99,5%), 
der strømmer ud af keramikdysen (FIG.G).
For at opnå tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig 
elektrodediameter sammen med den rigtige strøm, jævnfør tabellen .
Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved 
svejsning i hjørner.
Svejsningen foregår derved, at sømmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes på 
tynde emner, der er forberedt på passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for 
tilførselsmateriale (FIG. H).
Hvis der arbejdes på tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme 
sammensætning som grundmaterialet med en passende diameter og en 
hensigtsmæssig klargøring af klapperne (FIG. I). For at opnå tilfredsstillende 
svejseresultater bør arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt, 
opløsningsmidler osv.

Den elektriske lysbue tændes ved at fjerne tungstenelektroden fra det emne, 
svejsningen skal foretages på. Denne udløsningsmåde skaber færre elektroforstyrrelser 
og nedsætter tilførslen af tungsten og elektrodens slitage så meget som muligt.

-  Anbring elektrodens spids på emnet, pres let, og hæv elektroden 2-3mm med et 
øjebliks forsinkelse. Derved udløses lysbuen. I starten leverer svejsemaskinen en 
strøm på ILIFT , efter kort tid leveres den indstillede svejsestrøm.

(FIG. D (8)); tilpas den eventuelt til den faktiske varmetilførsel under svejsningen.

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og højtlegeret stål samt 
tungmetaller såsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.
Til TIG jævnstrømsvejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en 
elektrode med 2% thorium (rødt bånd) eller elektrode med 2% cerium (gråt bånd).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist på FIG. L, hvorved 
man skal sørge for, at spidsen er fuldstændig koncentrisk for at undgå udsvingninger 
i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens længderetning. Dette 
arbejde skal gentages med jævne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse 
og slidtilstand, samt hvis den ved et hændeligt uheld kontamineres, oxyderes eller 
anvendes forkert.
På tabellen  vises de vejledende data for svejsning TIG DC.

GOUGING-proceduren anvender en elektrisk bue mellem en særlig kulelektrode, der 
er beklædt med et tyndt kobberlag og tilføres jævnstrøm, og emnet, der skal høvles på; 

skal der anvendes en særlig elektrotang, der forbindes til generatorens pluspol, og 
en ventil, der kontrollerer trykluften. Kulelektroden er fastgjort til tangen med et 
fremspring på 70 - 150 mm, og den holdes cirka 45° i forhold til det emne, der skal 
skæres i. Denne vinkel kan reduceres til 20°. Fugens dybde afhænger af denne vinkel 
og elektrodens fremføringshastighed.
Klapperne bliver ved med at være tildækket af et oxid- og karbidlag, der senere slibes 
væk.
Denne proces kan også anvendes til at skære i metalplader, selvom de klapper, der 
opnås, ikke er ret regelmæssige.
Flammehøvlingsstrømmen skal reguleres på grundlag af den anvendte elektrodes 
diameter. Vejledende kan følgende strømstyrke anvendes til de forskellige 
elektrodediametre:

(mm)
Air pressure Flow rate

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40
10 450 600 5.5 40

Elektrodernes smeltning og dråbeadskillelse sker gennem gentagede kortslutninger 
(op til 200 gange pr. sek.) fra enden af tråden til smeltebadet.
Ulegeret og lavtlegeret stål 
-  Egnet tråddiameter:   0.6-1.2mm
-  Svejsespændingens omfang:  40-210A
-  Buespændingens omfang:   14-23V
-  Egnede gasarter:   CO2, Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2Rustfrit stål 
- Egnet tråddiameter:    0.8-1mm
- Svejsespændingens omfang:  40-160A
- Buespændingens omfang:   14-20V
- Egnede gasarter:    Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium og legeringer
- Egnet tråddiameter:   0.8-1.6mm
- Svejsespændingens omfang:  75-160A
- Buespændingens omfang:   16-22V
- Egnede gasarter:   Ar 99.9%
Normalt skal kontaktrøret placeres helt op ad dysen eller rage ganske lidt ud i 
forbindelse med de tyndeste tråde og laveste lysbuespændinger; trådens fremspring 
(stick-out) skal normalt udgøre 5-12mm.

Svejsning i samtlige stillinger, på tynde emner eller første 
bearbejdning inde i afrundinger, fremmet af en begrænset varmetilførsel og let 
kontrollerbart bad.

 SHORT ARC overføringen ved svejsning af alumiunium og legeringer skal 
anvendes nøjagtigt (især hvis trådenes diameter >1mm), da der er risiko for smeltefejl.

Her anvendes højere spænding end ved “kortbue” før at tråden smelter. Trådspidsen 
kommer ikke i kontakt med smeltebadet, en bue formes fra spidsen og derigennem 

kontinuerligt uden kortslutning.
Ulegeret og lavtlegeret stål 
- Egnet tråddiameter:    0.8-1.6mm
- Svejsespændingens omfang: 180-450A
- Buespændingens omfang:   24-40V
- Egnede gasarter:   CO2 , Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2Rustfrit stål 
- Egnet tråddiameter:    1-1.6mm
- Svejsespændingens omfang:  140-390A
- Buespændingens omfang:  22-32V
- Egnede gasarter:    Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium et alliages
- Egnet tråddiameter:   0.8 -1.6mm
- Svejsespændingens omfang: 120- 360A
- Buespændingens omfang:  24-30V
- Egnede gasarter:   Ar 99.9%

buespænding; trådens fremspring (stick-out) skal normalt udgøre 10-20mm.

 Vandret svejsning på emner, der er mindst 3-4mm tykke 

varmetilførsel).

Beskyttelsesgastilførslen skal indstilles på grundlag af svejsestrømmens styrke og 
dysens diameter:

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

Svejsespændingen indstilles af operatøren, der drejer encoderens drejeknap 
(FIG. D (8)), hvorimod trådhastigheden indstilles direkte foran på trådtrækket. 
Svejsestrømmen kan ikke indstilles direkte; den afhænger af spændings- og 
trådhastighedsindstillingerne. Hvis der trykkes på knappen (FIG. D (9)), kan man få 
vist udgangsstrømmen på displayet (10).
Udgangsspændingen er forbundet med udgangsstrømmen på følgende måde:
V2 = ( 14+0.05 I2 ) hvor:
- V2 = Udgangsspænding i volt.
- I2 = Udgangsstrøm i ampere.
De vejledende værdier for strømmen, med de mest anvendte tråde, er opført på 
tabellen .
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7. VEDLIGEHOLDELSE

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET 

7.1 ORDINÆR VEDLIGEHOLDELSE

7.1.1 Brænder
-  Undgå at stille brænderen og dens kabel på varme genstande; derved smelter de 

isolerende materialer og brænderen gøres ubrugelig i løbet af kort tid.
-  Man skal med jævne mellemrum undersøge, om gasrørene og overgangsstykkerne 

er helt tætte.
- Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspændingsdornen med 

den valgte elektrodes diameter for at undgå overophedning, dårlig spredning af 
gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- Før hver anvendelse skal man kontrollere brænderens slidtilstand samt om dens 
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

spænding og/eller læsioner ved direkte kontakt med dele i bevægelse.

- Man skal med jævne mellemrum, og under alle omstændigheder afhængigt af 
anvendelsen og hvor støvet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen 
indvendigt og fjerne støvet fra de elektroniske printkort vha. en meget blød børste 
eller egnede opløsningsmidler.

-  Benyt lejligheden til at undersøge, om de elektriske forbindelser er ordentligt 
spændte samt om kablernes isolering er defekt.

-  Når disse operationer er udført, skal man påmontere svejsemaskinens paneler igen 
og stramme fastgøringsskruerne fuldstændigt.

-  Man skal under alle omstændigheder undlade at foretage svejsninger, mens 
svejsemaskinen er åben.

- Efter udførelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og 
kabelføringerne genoprettes, så de er som til at begynde med, og man skal sørge 
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevægelse eller dele, der kan komme op 
på høje temperaturer. Spænd alle lederne fast med bånd, som de var til at begynde 
med, og sørg for, at den primære højspændingstransformer er ordentligt adskilt fra 
de sekundære lavspændingstransformere. 

 Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

8. FEJLFINDING
FOR AT UNDGÅ DÅRLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES 
TEKNISK ASSISTANCE UDFØRE FØLGENDE UNDERSØGELSER:
- Svejsestrømmen skal passe til den anvendte elektrodes eller tråds diameter og 

type.
- Check at lampen lyser, når hovedkontakten er på ON. Hvis dette ikke er tilfældet, 

skal problemet lokaliseres på hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer 
osv.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for høj eller for lav 
spænding eller kortslutning er i gang, lyser.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten går i gang, skal man 
vente, til maskinen køler af af sig selv og undersøge, om ventilatoren fungerer.

spærret.
- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette 

tilfælde skal man rette på årsagen til forstyrrelsen.

spændekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale 

-  Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - også i den rigtige 
mængde.
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s. s.

INVERTERSVEISEBRENNER FOR MMA-, TIG (DC) LIFT-, GOUGING- OG MIG-
MAG-SVEISING FOR INDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

- Unngå direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren 
uten belastning kan være farlig i noen tilfeller.

skifter ut slitne delere på sveisebrenneren.

bestemmelser.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller på våte steder, ikke sveis ute i regnet.

  

brennbare materialer, gasser eller væsker.

- Sveis aldri på beholdere under trykk.

og varigheten av kontakten.
- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt). 

    

UNI EN 175.
 Bruk passende verneklær som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN 

eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk 
å bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

      

sveisekretsen.
De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater 
(f.eks. pace-maker, åndningsmaskiner, metallproteser etc.). 

disse apparatene. For eksempel skal de ikke gå bort i sveiserens bruksområde.
Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for 

- Installer de to sveisekablene så nære hverandre som mulig.
- Hold hodet og kroppen så langt borte som mulig från sveisekretsen.
- Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.
- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene på 

samme side av kroppen.
- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises så nære 

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for 

overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger 
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med 
lav spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

EKSTRA FORHOLDSREGLER

 - I nærvær av lettantennelige eller esplosive materialer.

eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

på elektrisk måte, kan farlig elektrisitet på tomgang oppstå mellom de ulike 
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan være dobbelt så stort i 
henhold til tillatt grenseverdi.

risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9 

ANDRE RISIKOER

der fare for velting.

midler for å hindre den fra å falle ned (hvis den brukes).

- Det er forbudt å bruke håndtaket for å henge sveisemaskinen opp.

Dette sveisebrenner er en aktuell strømkilde for buesveising, avsett for MMA-sveising 
av belagte elektroder (rutiliske, sure, basiske), for TIG-sveising (DC) med LIFT-
aktivering, for meisling (GOUGING) og MIG-MAG-sveising av typen short arc e spray 
arc.
Karakteristikkene for denne sveisebrenneren (INVERTER), som høy hastighet og 
presisjon i reguleringene beetyr utmerket sveiseegenskaper.
Reguleringen med "inverter"-systemet ved matelinjens inngang (primær), gir 
også en betydende redusering av volumen både for transformatoren og for 
nivelleringsreaktansen. Dette gjør at sveisebrenneren har en lav volum og vekt med 
gode egenskaper som håndterbarhet og transportbarhet.
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- Argon-beholderens adapter.
- Sveisetrømmens returkabel komplett med jordeledning.
- Manuell fjernstyring 1 potentiometer.
- Manuell fjernstyring 2 potentiometrer.
- Fjernstyring med pedal.
- MMA-sveisekit.
- TIG-sveisekit.
- Kit for GOUGING (meisling).
-  Trådforsyner.
- MIG-sveisekit.

- Reduserventil med manometer.
- Sveisebrenner med kran for TIG-sveising.

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgås nedenfor.
1-  Karosseriets beskyttelsesgrad.

 Symbol for strømtilførelslinjen:
 1~: enfas vekselstrøm;
 3~: trefas vekselstrøm.

 Symbol S: indikerar at du kan fullføre sveiseprosedyrer I en miljø med stor risiko for 
elektrisk støt (f.eks. i nærheten av store metallmasser).
 Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.
EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og 
konstruksjon.

7- 
(nødvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, søking av produktets 
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:
 - U0  maksimal tomgangsspenning.
 - I /U  strøm og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under 

sveiseprosedyren.
 Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende 

strøm (samme søyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus på 10 minutters (f.eks. 
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

  Hvis bruksfaktorene (på skiltet for miljøer med en temperatur av 40°C) 
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til 
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

  indikerer sveisestrømmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i 
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:
 - U1  vekselstrøm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser ±10%).
 - I1 max  maksimal strøm som absorberes fra linjen.
  - I1eff  faktisk forsyningsstrøm.
10-  Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1 

“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte 
verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte på sveiserens skilt.

Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

Sveisebrenneren består av effektmoduler og kontroller på kretser som er trykt og 
optimert for maksimal driftssikkerhet og redusert vedlikehold.
Denne sveisebrenneren er kontrollert av en mikroprosessor som gjør at du kan 
stille inn et stort antall parametrer for en optimal sveising i hvert tilstand og på hvert 
material. Men det er nødvendig å bruke dens karakteristikker korrekt og ha kjenndom 
om dens operative muligheter.

Beskrivelse av sveisebrenneren (FIG. B1)
1- Inløp til trefas forsyningslinjen, likrettergruppe og nivelleringskondensatorer.
2- Bryggkopling til transistorer (IGBT) og drivenheter; kopler den likrettede 

linjespenningen med vekselstrøm på høy frekvense og utfør en regulering av 
effekten i samsvar med den strøm/sveisespenning som er nødvendig.

3- Transformato med høy frekvense; hovedlindingen blir forsynt med en omvendt 
spenning fra blokk 2; den skal tilpasse spenningen og strømmen til nødvendige 
verdier til buesveiseprosedyren og samtidig isolere sveisekretsen galvanisk fra 
matelinjen.

4- Bryggekopling til den sekundære likretteren med nivelleringsinduktanse; kopler 
spenning/vekselstrøm som forsynes av den sekundære lindningen i strøm/likstrøm 
med meget lav ondulering.

5- Kontroll- og reguleringselektronikk; kontrollerer direkte sveisestrømmens verdi og 
sammenligner det med verdiet som operatøren har stillt inn; modulerer impulsene 
som regulerer drivenhetenes kommandoer før IGBT som utfører reguleringen; 
kontrollerer sikkerhetssystemene.

6- Panel for innstilling og visualisering av parametrer og funksjonsmodusene.

8- Fjernstyrt regulering.
9-  Trådforsyner.

1- Generator.
2- Elektronikk for kontroll og regulering; kontrollerer direkt motorhastigheten og 

sammenligner den med verdiet som operatøren har stillt inn. 
3- Panel for innstilling av parametrer og funksjonsmodusene.
4- Trådtrekkeanlegg.

1- Elektrisk forsyningskabel (3P + J (Trefas)).
2- Hovedbryter O/OFF - I/ON.
3- Støpsel for fjernstyring:
 Tre forskjellige typer av fjernstyring kan brukes til sveising, gjennom en spesiell 

14-pinners kontakt på baksiden. Hvert anlegg blir automatisk erkjennt og man kan 
regulere følgende parametrer: 

  I modusene MMA, TIG LIFT og GOUGING kan du dreie potentiometerens ratt 
for å variere sveisestrømmen. I MIG-moduset kan du dreie potentiometerens ratt 
for å variere sveisestrømmen. Reguleringen kan kun utføres md fjernkontrollen.

  I modusene MMA, TIG LIFT og GOUGING, blir strømverdiet bestimmt av 
pedalposisjonen. I MIG-moduset kan fjernstyring med pedalen ikke brukes.

  Første potentiometer: I modus MMA, TIG LIFT og GOUGING blir sveisestrømmen 
regulert, mens i MIG-modus blir sveisespenningen regulert.

  Andre potentiometer: I MMA-moduset, blir ARC FORCE regulert; mens i modus 
MIG, TIG LIFT og GOUGING, blir potentiometeren ikke håndtert.

  Når du dreier en potentiometer, blir parameteren som du varierer vist (den kan ikke 
bli regulert med panelets ratt).

1- Positivt hurtiguttak (+) for å kople sveisekabelen.
2- Negativt hurtiguttak (-) for å kople sveisekabelen.
3- Støpsel for kopling av trådforsyneren.
4- Manøverpanel.
5- Tast for valg av fjernstyringskontroll:
 
 

 For å overføre sveiseparametrenes kontroll til fjernstyringen.
6-  Knapp for å velge sveisemodus:
 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

 Funksjonsmodus: sveising med elektroder med bekledning (MMA), trådsveiser 
(MIG), TIG-sveising med aktivering av kontaktbuen (TIG LIFT) og meisling 
(GOUGING).

7- Tast for valg av parametrene som skal stilles inn.
 Knappen velger parametern som skal reguleres med Encoder-velgeren (8);
 verdiet og måleenheten blir vist på skjermen (10) sammen med LED (9a).
  Innstillingen av parametrene er fr. Der er noen kombinasjoner av 

verdier som ikke har noen praktisk betydning for sveisingen; i dette fallet kan 
sveisebrenneren ikke fungere riktig.

  NULLSTILLING AV ALLE FABRIKKSINNSTILLINGENE (RESET)
 Trykk på knappen (7) vid aktiveringen for å stilbakestille alle sveiseparametrene på 

null.

 7a HOT START
  

  I MMA-moduset representerer overstrømmen i begynnelsen “HOT START” 
(regulering 0÷100) med indikasjon om økningen i prosent på skjermen i forhold 
til verdiet for valgt sveisestrøm. Denne reguleringen forbedrer oppstarten.

I )
  

I2

  I moduset MMA, TIG LIFT og GOUGING representerere sveisestrømmen, 
målt i Ampere. I MIG-moduset representerer det sveisespenningen.

 7c ARC-FORCE eller ELEKTRONISK REAKTANSE
  

  I MMA-moduset representerer den dynamiske overstrømmen “ARC-FORCE” 
(regulering 0÷100) med indikasjon om økningen i prosent på skjermen i forhold 
til verdiet for valgt sveisestrøm. Denne regulering forbedrer sveisingens 

elektroniske reaktansen (regulering 1÷10 %). Denne reguleringen avgjør 
strømmens dynamikk under sveisingen. Jo større verdiet som er innstillt er, 
jo hurtige varierer strømmen for å klare variasjoner i utgående impedanse. 
Innstillingen av riktig verdi beror til stor del på typen av tråd og materialer som 
brukes og gjør at du alltid kan oppnå en jeven og smidig sveising.

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

  I MMA-moduset kan du aktivere eller inaktivere anlegget for å redusere 
utgående spenning uten belastning (regulering YES eller NO). Med VRD 
aktivert, øker operatørens sikekrhet når sveisebrenneren er på men ikke i 
sveisetilstand.

8- Encoder-ratt for innstilling av sveiseparametrene som kan velges med tasten (7).
9- Knapp for valg av parametern som skal bli vist.
 Bare når LED (7b) lyser kan du velge den parameter som skal bli vist på skjermen 

(10). Parametrene som blir valgt er utgangsstrøm (I2) eller utgangsspenning (V2).

10- Alfanumerisk skjerm.
11- LED for signalering om LARM (maskinen er blokkert).



- 72 -

 Tilbakestillingen skjer automatisk når årsaken til larmen er blitt fjernt.
 Larmmeldinger som blir indikert på skjermen (10):
 - “A. 1”  aktivering av hovedkretsens termobryter.
 - “ ” aktivering av den sekundære kretsens termobryter.
 - “ ” aktivering av vern mot overspenning i matelinjen.
 - “ ” aktivering av vern mot underspenning i matelinjen.
 - “A. 5” ingrep for vern mot overtemperatur i de magnetiske komponenterne.
 - “ ”  inngrep av vernet for fasmangel i matelinjen.
 - “A. 7”  altfor stor støvsamling i sveisebrenneren, tilbakestill med følgende 

prosedyre:
    - innvendig rengjøring av maskinen;
    - skjermknapp på manøverpanelen.
 - “A. 8”  Ekstra spenning utenfør området.
 Når sveisebrenneren blir slått av kan signaleringen  bli vist i noen sekunder.

 Maskininnstillingene er lagret for hver alarm. De er mulig å tilbakekalle de seneste 
ti alarmene på følgende måte:

 Trykk noen sekunder på knappen (5) “FJERNSTYRING”.
 På skjermen blir teksten “AY.X” vist og “Y” indikerer alarmnummeret (A0 seneste 

nummeret, A9 eldste nummeret) og “X” indikerer den type alarm som er registrert 
(fra 1 til 8, se AY.1 ... AY.8).

12- Grønn LED-indikator, størm på.

5. INSTALLASJON

MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfør montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. E)

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i høyde med 
avkjølingsluftens inngangsåpning og utgangsåpning(forsert sirkulering ved hjelp av 
ventilator, om installert); forsikre deg også at ingen strømførende støv, korrosive 
anger, fukt, etc. blir sugt opp.
Hold et avstand på minst 250mm rundt sveiseren.

som passer til vekten for å forhindre velting eller farlige bevegelser.

-  Før du utfør noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen på 
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens på installasjonsplassen.

-  Sveiseren skal bare koples til et nett med nøytral jordeledning.
- For å garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av 

typen:
 - Type A (  ) til enfasmaskiner;

 - Type B (  ) til trefasmaskiner.

sveisebrenneren i grenssnittepunktene i strømforsyningsnettet med en impedans 
som understiger Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + P.E (3~)) med passende kapasitet og bruk 
et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til 
jordeledningen (gul/grønn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i 
ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal strøm som 
blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

som fabrikanten installert (klasse I) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer 

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm2) i henhold til maksimal 
strøm som sveiseren gir fra seg.

Nesten alle elektroder med bekledning skal koples til pluspolen (+) på generatoren. I 
spesialtilfeller kan man bruke minuspolen (-) til elektroder med sur bekledning.
Kopling av sveisekabelens klemme-elektrodholder
Har en spesiell klemme på kabelenden som blir brukt for å stramme elektrodens bare 
seksjon.
Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+).

Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den står på, så 
nære føyen som mulig.
Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-).

- Dre sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for å garantere en 
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppstå i kontaktene og de kan då 
ødelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk så korte sveisekabler som mulig.
- Unngå å bruke metallstrukturer som ikke tilhører stykket som skal bearbeides i 

stedet for sveisestrømmens returkabel; dette kan være farlig for sikkerheten og gi 
dårlige sveiseresultater.

Kopling av sveisebrenneren
- Sett inn strømkabelen i tilsvarende hurtiguttak (-).

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den står på, 
så nære føyen som mulig.

 Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+).
Kopling til gassbeholderen
-  Skru trykkregulatoren til gassbeholderventilen ved å installere den aktuelle 

reduksjonen som inngår som tilbehør (når argon-gass blir brukt).
-  Kople røret for gasstilførsel til redusereren og stramm båndet som medfølger; kople 

-  Løsne reguleringsringen på trykkredusereren før du åpner beholderens ventil.
- Åpne beholderen og reguler gassmengden (l/min.) i samsvar med bruksoppgavene, 

se tabellen
sveisingen ved å dreie på trykkredusererens ring. Kontroller at rørene og koplingene 
er tette.

Kopling av sveisebrenneren
- Sveisebrenneren for meisling (GOUGING) ligner på en MMA-elektrodholderklemme. 

Klemmen som sitter på sveisebrennerens ende skal brukes for å stramme en ende 
av elektroden.

- Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+).

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den står på, 
så nære føyen som mulig.

Kopling av anlegget til trykkluften
- Forsikre deg om at ventilen som kontrollerer luftpassasjen i sveisebrenneren står i 

lukt posisjon.
- Kople luftinløpsrøret til et trykkluftsanlegg og stramm båndet som medfølger. 
- Reguler trykkluftens trykk i samsvar med elektroden som blir brukt.

Kopling av gassbeholderen
-  Skru trykkregulatoren til gassbeholderventilen ved å installere den aktuelle 

reduksjonen som inngår som tilbehør når argon-gass eller en blanding Ar/CO2 blir 
brukt.

-  Kople røret for gasstilførsel til redusereren og stramm båndet som medfølger; kople 

stramm med båndet som medfølger.
-  Løsne reguleringsringen på trykkredusereren før du åpner beholderens ventil.
Kopling av sveisebrenneren
- Aktiver sveisebrenneren i kontakten som tilhører den og stram blokkeringsringen 

manuelt.
- Forbered den for den første trådladningen ved å demontere nippelen og kontaktrøret 

for å lette utslippet.
- Sveisestrømkabel til hurtiguttaket (+).
- Styrkabel til tilsvarende kontakt.
- Vannrør til R.A.-versjoner (sveisebrenner med vannavkjøling) til hurtigkoplinger.
- Vær oppmerksom på at kontaktene skal være korrekt strammet for å unngå 

overhetning og effektførlust.
-  Kople røret for gasstilførsel til redusereren og stramm båndet som medfølger; kople 

stramm med båndet som medfølger.

- Kabelen skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den står 
på, så nære føyen som mulig.

- Kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-).
Bruk av lavspenning halv-automatisk taueenhet.

forsikre deg om at taueenheten tåler denne spenningen.
Koble til den halv-automatiske bærbare taueenheten:
- Positiv Inngang tauing til generatorens positive. 
- Masseklemme halv-automatisk taueenhet til masseklemmens generatorpotensiell.
Skru av generatoren og ved oppstart, hold inne tasten for valg av måleenhet (A,V,%), 
helt til oppstartsyklusen er ferdig. 
Deretter vil skriften "Fdr” vises. Ved å trykke på encoderen kan du stille inn ON eller 
OFF på displayet (Advarsel! ON indikerer positiv generator Terminal i spenning maks 
80V). For å gå ut fra innstillingen, må du trykke på tasten “valg av parametere”. Hvis 
"Fdr” modaliteten er ON, vil led-en MIG blinke. Koble blusset til taueenheten.

- Det er svært viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning på 
elektrodeemballasjen. Her vil det fremgå riktig polaritet og en passende strømstyrke.

- Sveisestrømmen må justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som skal 
lages, se tabellen nedenfor for passende strømstyrke ut fra elektrodediameteren:

 Elektrode (mm)
Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Brukeren må ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere 

lavere strømstyrke.
- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjøte er i forhold til intensiteten i valgt 

strøm og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utførelsens hastighet 
og stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du 
forsikre deg om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker 
eller beholder).

- Sveisingens karakteristikker beror også på verdiet ARC-FORCE (dynamisk 
reaksjon) på sveisebrenneren. Denne parameteren kan stilles inn fra panelet eller 
med fjernstyringskontrollen med 2 potensiometer.

- Observer at høye ARC-FORCE verdier gir en større penetrasjon og muliggjør 
sveising i alle posisjoner med basiske elektroder, mens lave ARC-FORCE verdier 
gjør at buen blir mykere og uten sprøyt med rutiliske elektroder.

 Sveisebrenneren er dessuten utrustet med anlegg som HOT START og ANTI 
STICK som garanterer en lett oppstart og at elektroden ikke fastner på stykket.
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- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodspissen på stykket som skal 
sveises ved å utføre en rørelse som for å tenne en fyrstikk; dette er korrekt metode 
for å aktivere buen. Med et aktivt VRD-anlegg skjer buens aktivering ved å nærme 
og siden fjerne elektroden raskt fra stykket som skal sveises.

 ADVARSEL! Du skal IKKE SLÅ med elektroden på stykket; ellers kan du skade 
bekledningen og gjøre buens aktivering vanskligere.

- Når buen er aktivert, skal du prøve å holde et avstand til stykket tilsvarende 
diameteren på elektroden som brukes og holde dette avstandet så konstant som 
mulig når du utfører sveisingen. Husk på at elektrodens skråning i materetningen 
skal være omtrent 20-30 grader.

- I slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i forhold til 
materetningen, ovenfor krateren for å utføre påfyllingen. Løft siden elektroden hurtig 
fra fusjonsbadet for at buen skal slokke (Aspekter for sveisestrengen - FIG. M).

TIG-sveisingen er en sveiseprosedyre som nytter varmen som blir generert av den 
elektriske buen som aktiveres og beholdes mellom en infusjonselektrod (tungsten) 
og stykket som skal sveises. Tungstenelektroden støttes av en sveisebrenner som 
kan overføre sveisestrømmen og beskytte elektroden og sveisebadet mot oksidering 

kjeramikknippelen (FIG. G).
For en korrekt sveising er det nødvendig å bruke en elektrod med en eksakt diameter 
og strøm, se tabellen .
Det normale fremspringet for elektroden fra kjeramikknippelen er 2-3 mm og kan nå 
opp til 8 mm for vinkelsveising.
Sveisingen skjer med fusjon av føyens kanter. For tynne stykker som er korrekt 
preparert (opp til 1 mm ca.) trenges ingen ekstra materialer (FIG. H).
For større tykkelser trenges en stav av samma basmateriale og med en egnet 
diameter for en korrekt forberedelse av kantene (FIG. I). For en korrekt sveising er det 
bra hvis stykkene er korrekt rene og frie fra oksider, oljer, fett, løsemidler osv.

Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved å fjerne tungstenelektroden fra stykket 
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset fører til mindre elektroniske strålinger og 
reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

-  Still elektrodspissen på stykket med et lett trykk og løft elektroden 2-3 mm med noen 
forsinking, for å oppnå buens aktivering. I begynnelsen, forsyner sveisebrenneren 
en strøm ILIFT , etter noen minutt, blir den innstilte sveisestrømmen forsynt.

- Reguler sveisestrømmen til ønsket verdi ved hjelp av encoder-velgeren (FIG. D (8)); 
tilpass eventuelt strømmen til den termiske effekt som trenges under sveisingen.

TIG DC-sveisingen er egnet for alle kullståler med lave legeringer og høye legeringer og 
til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer.
For TIG DC-sveisinger med elektroden ed polen (-), blir vanligvis en elektrod med 2 % 
torium (røtt bånd) eller en elektrod med 2 % serium (grått bånd) brukt.
Du skal skjerpe tungstenselektroden aksialt til slipesteinen, se FIG. L, og vær forsiktig slik 

i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig i samsvar med 
elektrodens bruk og slitasje eller når den er kontaminert, oksidert eller felaktig brukt.
I tabellen  står retningsoppgaver for TIG DC-sveisingen.

Prosessen med meisling (GOUGING) benytter en lysbue som aktiveres mellom et 
bestemt karbonelektrode, belagt med et tynt lag av kobber, og drevet med kontinuerlig 
strøm og arbeidsstykket som skal bearbeides. Lysbuen smelter metallet som en stråle 
av trykkluft fjerner. For meislingen skal du bruke den spesielle elektrodklemmen 
som blir koplet til pluspolen i generatoren og en ventil som kontrollerer trykkluften. 
Kullelektroden er fastsatt ved klemmen med et fremspring på 70 ÷ 150 mm og ska 
holdes i omtrent 45° i forhold til stykket som skal kuttes. Denne vinkelen kan reduseres 
til 20°. Dybden av rillingen, avhenger av denne vinkelen og elektrodens matehastighet.
Flikene forblir dekket av et lag av oksider og karbider som skal fjernes ved påfølgende 
sliping.

lite vanlig.
Den aktuelle meislingen bør justeres i forhold til diameteren på elektroden 
som blir brukt. Som en indikasjon er strømmen som blir brukt for de forskjellige 
elektrodediameter som følger:

(mm)
Lufttrykk Flythastighet

Min. Max. bar m3/tim.
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

Smelting av elektrodetråden og fjerning av drypp utføres gjennom repeterende 
kortslutninger (opp til 200 ganger pr sekund) fra spissen av tråden til sveisesømmen.
Kullstål og stål med lave legeringer
- Passende tråddiameter: 0.6-1.2mm
- Sveisestrøm:  40-210A
- Buespenning:  14-23V
- Passende gasser:   CO2 , Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2 Rustfritt stål
- Passende tråddiameter: 0.8-1mm
- Sveisestrøm:  40-160A
- Buespenning:  14-20V
- Passende gasser:  Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium og legeringer
- Passende tråddiameter: 0.8-1.6mm
- Sveisestrøm:  75-160A
- Buespenning:  16-22V
- Passende gasser:  Ar 99.9%
Kontaktrøret skal være i linje med munstykket eller lett skyve frem med tynne tråder og 
lav buespenning; trådens frie lengde (stick-out) skal normalt være mellom 5 og 12mm. 

innenfor avrundninger med begrenset termisk effekt og kontrollerbart bad.

 øverførelsen SHORT ARC for sveising av aluminium og legeringer skal 
utføres med stort omhu (spesielt med tråder som har en diameter >1mm) da de kan 
være risiko for fusjonsdefekter.

Her benyttes høyere spenning og strøm enn for kortbuesveising for å oppnå smelting 
av tråden. Trådspissen kommer ikke i kontakt med sveisefugen, en bue former 

kontinuerlige smeltingen av elektrodetråden uten at kortslutning er involvert.
Kullstål og stål med lave legeringer
- Passende tråddiameter: 0.8-1.6mm
- Sveisestrøm:  180-450A
- Buespenning:  24-40V
- Passende gasser:    Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2 Rustfritt stål
- Passende tråddiameter: 1-1.6mm
- Sveisestrøm:  140-390A
- Buespenning:  22-32V
- Passende gasser:  Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium og legeringer
- Passende tråddiameter: 0.8-1.6mm
- Sveisestrøm:  120-360A
- Buespenning:  24-30V
- Passende gasser:  Ar 99.9%
Typisk skal kontaktrøret være 5-10mm i munstykket, jo lenger inn jo høyere 
buespenningen er; trådens frie lengde (stick-out) skal normalt være mellom 10 og 
20mm.

 horisontal sveising med tykkelser som ikke understiger 3-4mm (meget 

termisk effekt).

Vernegassens effekt skal stilles inn i samsvar med sveisestrømmens intensitet og 
nippelens diameter:

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

Spenningsinnstillingen for sveising er utført av brukeren ved å vri på encoder-velgeren 
(FIG. D (8)), mens trådhastigheten skal stilles inn direkte foran på mekanismen. Det 
er ikke mulig å stille inn sveisestrømmen direkte. Den er resultatet av innstillinger 
av spenning og trådhastighet. Trykk på knappen (FIG. D (9)) for å visualisere 
utgångsstrømmen på skjermen (10).
Utgangsspenningen er relatert til utgangsstrømmen i henhold til følgende relasjon:
V2 = ( 14+0.05 I2 ) hvor:
- V2 = Utgangsspenning i Volt.
- I2 = Utgangsspenning i Ampere.
Retningsverdier for strømmen med vanlige tråder som blir brukt er visualisert i tabellen 

.

7. VEDLIKEHOLD

7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD

7.1.1 Sveisebrenner

at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.
-  Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.
-  Utfør en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens 

diameter for å unngå overoppvarming, en dårlig gassfordelning og andre gale funksjoner.
-  Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang hver 

dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER I ELEKTRISKE OG MEKANISKE 

- Regelmessig og i samsvar med bruket og miljøens støvmengde, skal du inspektere 
sveisebrenneren innvendig og fjerne støv fra de elektroniske kortene ved hjelp av 
en meget myk børste eller egnet oppløsningsmiddel.

- På same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes 
isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme 
festeskuene helt til slutt.

-  Unngå absolutt å utføre sveiseoperasjoner med åpen sveiser.
- Etter å ha utført vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og 

kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige 
deler eller deler som kan nå høye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig 
og forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med høyspenning er godt 
separert fra koplingene i sekundærledningen med lav spenning. 

 Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for å lukke snekringsdelen ordentlig.

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BØR DU SELV 
FORETA FØLGENDE KONTROLL FØR DU SENDER BUD PÅ SERVICE ELLER 
BER OM ASSISTANSE:
- Sveisestrømmen er tilstrekkelig til diameteren, og typen av elektroden eller tråden 

som blir brukt.
- Kontroller at når hovedbryteren slås PÅ tennes også tilhørende varsellampe. Hvis 

ikke ligger problemet i strømtilførselen (kabler, sikringer, støpsel osv.).
- At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller 

underopphetet på grunn av for høy eller for lav spenning, eller at det har oppstått en 
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kortslutning.
- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske 

beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned på 
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor høyt eller lavt, forblir sveisebrenneren 
blokkert.

- At det ikke har oppstått en kortslutning i uttaket på maskinen. Om dette skulle være 
tilfelle, må man først og fremst fjerne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er 

(f. eks. Maling). 
- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i kvantitet.
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s. s.

HITSAUSLAITE INVERTTERILLÄ MMA-, TIG- (DC), LIFT-, GOUGING- JA MIG-

sekä tiedettävä, kuinka toimia hätätilanteissa.

- Vältä suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, sillä generaattorin tuottama 

kuluneiden osien vaihtoa.
- Suorita sähkökytkennät yleisten turvallisuusmääräysten mukaan.

- Varmistaudu siitä, että syöttötulppa on oikein maadoitettu.
- Älä käytä hitsauskonetta kosteissa tai märissä paikoissa äläkä hitsaa sateessa.

 

kaasumaisia tai nestemäisiä polttoaineita.

läheisyydessä.
- Älä hitsaa paineen alaisten säiliöiden päällä.
- Poista työskentelyalueelta kaikki helposti syttyvät materiaalit (esim. puu, 

mukaan.

auringon paisteessa. 
    

- Käytä sopivaa sähköneristystä hitsauspäälle, työstettävälle kappaleelle sekä 

koskettaa).

      

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sähkömagneettisten kenttien (EMF) syntymisen 
hitsauspiirin ympäristössä.

Sähkömagneettiset kentät voivat aiheuttaa häiriötä muutamien lääkinnällisten 

Esimerkiksi on kiellettävä pääsy hitsauslaitteen käyttöalueelle.
Tämä hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympäristössä ammattikäyttöön 
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistä standardia. Vastaavuutta ei taata 

kotitalousympäristössä.

- Kiinnitä kaksi hitsauskaapelia yhdessä mahdollisimman lähelle.

- Älä koskaan kierrä hitsauskaapeleita rakenteen ympärille.
- Älä hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskellä. Pidä molemmat kaapelit 

rakenteen samalla puolella.
- Liitä hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman 

lähelle tehtävää liitosta.

50cm).

tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistä standardia. Sähkömagneettista 

sähköverkkoon suoraan kytketyissä rakennuksissa.

LISÄVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

 - Ahtaissa tiloissa.

nämä voivat auttaa mahdollisessa hätätilanteessa.

turvalavaa.

hitsauskoneella yhtä kappaletta tai useampaa sähköisesti kytkettyä kappaletta 

 On välttämätöntä, että asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden avulla 

kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettävällä tai epätasaisella 
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

- On kiellettyä käyttää käsikahvaa hitsauslaitteen ripustusvälineenä.

Tämä hitsauslaite toimii virranlähteenä kaarihitsaukseen ja on tehty päällystettyjen 
(rutiili, hapan, emäksinen) elektrodien MMA-hitsaukseen, TIG-hitsaukseen (DC) LIFT-
sytytyksellä, höyläykseen (GOUGING) sekä MIG-MAG -hitsaukseen short ja spray arc. 
Tämän hitsauslaitteen (INVERTER) erityisominaisuudet, kuten kova nopeus ja säädön 
tarkkuus, antavat sille loistavat hitsausominaisuudet.
Säätö "inverter"-järjestelmällä virransyöttölinjan sisääntulossa (ensiöpiiri) tarkoittaa 
lisäksi tilavuuden suurta pienennystä sekä muuntajalle että tasoitusreaktanssille 
mahdollistaen hyvin pienipainoisen ja -kokoisen hitsauslaitteen tekemisen lisäten sen 
käytettävyyttä ja kuljetuksen helppoutta.

- Argon-kaasupullon sovitin.
- Maadoitusliittimellä varustettu hitsausvirranpaluukaapeli.
- Käsinkauko-ohjaus 1 potentiometrilla.
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- Käsinkauko-ohjaus 2 potentiometrilla.
- Kauko-ohjaus polkimella.
- MMA-hitsauspakkaus.
- TIG-hitsauspakkaus.
- GOUGING-pakkaus.
- Langansyötin.
- MIG-hitsauspakkaus.
- Tummuva naamari: kiinteällä tai säädettävällä suodattimella.
- Paineenalennin painemittarilla.
- Hitsauspää venttiilillä TIG-hitsaukseen.

Hitsauskoneen työsuoritusta koskevat tiedot löytyvät kilvestä esitettynä seuraavin 
symbolein, joiden merkitys selitetään alla:
1-  Vaipan suojausaste.

Syöttölinjan symboli:
 1~: vaihtojännite yksivaiheinen;
 3~: vaihtojännite kolmivaiheinen.

symboli: osoittaa, että hitsaustoimenpiteitä voidaan suorittaa ympäristössä, jossa 
on korkea sähköiskun vaara (esim. hyvin lähellä suuria metallimääriä).
Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5-  Koneen sisäisen rakenteen symboli.
EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta käsittelevä 
viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (välttämätön huollon, varaosien 
tilauksen ja tuotteen alkuperän selvityksen yhteydessä).

8-  Hitsauspiirin toimintakyky:
 - U0  Suurin tyhjäkäyntijännite.
 - I /U  Normalisoitu vastaava virta ja jännite, jotka hitsauskone voi tuottaa 

hitsauksen aikana.
Jaksoittainen suhde: Ilmoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa 

vastaavaa virtaa (sama palsta). Ilmoitetaan % - määräisenä, 10 minuutin kierron 
perusteella (esim. 60% = 6 työminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

  Mikäli käyttökertoimet (arvokilvessä mainitut, viittavat ympäristön 40 asteen 
lämpötilaan) ylitetään, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa, 
kunnes sen lämpötila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

 Ilmoittaa hitsausvirran säätöalueen (minimi - maksimi) kaaren vastaavalla 
jännitteellä.

9-  Syöttölinjan tyypilliset luvut:
 - U1 Hitsauskoneen vaihtojännite ja virran taajuus (sallitut rajat ±10%):
 - I1 max Suurin linjan käyttämä virta.
 - I1eff  Tehollinen syöttövirta.
10- Linjan suojaukseen tarkoitetun viivästetyn käynnistyksen sulakkeiden arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetään kappaleessa 1 

“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystä, 
hallussanne olevan hitsauskoneen täsmälliset arvot on katsottava suoraan kyseisen 
hitsauskoneen kilvestä.

Hitsauskoneen paino näkyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

Hitsauslaite koostuu olennaisesti teho- ja ohjausyksiköstä, jotka on toteutettu 
painetuille piireille sekä optimoitu mahdollisimman suuren luottamuksellisuuden ja 
vähäisen huollon aikaan saamiseksi.
Tämä hitsauslaite on ohjattu mikroprosessorilla, jolla on mahdollista asettaa suuri 
määrä parametreja parhaimman mahdollisen hitsauksen tekemiseksi kaikilla tavoilla 
ja kaikilla materiaaleilla. Kuitenkin, sen ominaisuuksien perusteellista käyttöä varten on 
välttämätöntä tuntea hitsauslaitteen toimintamahdollisuudet.

Hitsauslaitteen kuvaus (Kuva B1)
1- Kolmivaiheinen virransyöttölinjan sisääntulo, tasasuuntaajalaite ja 

tasoituskondensaattorit.
2- Switching-silta transistoreilla (IGBT) ja drivereilla; muuntaa tasasuunnatun linjan 

jännitteen vaihtovirtajännitteeksi korkealla taajuudella ja säätää tehon halutun 
hitsausvirran/-jännitteen mukaan.

3- Muuntaja korkealla taajuudella; ensiökäämitys saa virtaa muunnetulla jännitteellä 
lohkosta 2; sen tehtävä on sovittaa jännite ja virta kaariitsausmenettelyyn tarvittaviin 
arvoihin ja samanaikaisesti eristää galvaanisesti hitsauspiiri virransyöttölinjasta.

4- Toisiotasasuuntaajasilta tasoituksen induktanssilla; muuntaa jännitteen / 
vaihtovirran, joka saadaan toisiokäämityksestä tasaiseksi virraksi / jännitteeksi 
erittäin matalalla sykkeisyydellä.

5- Ohjaus- ja säätöelektroniikka; valvoo hetkellisesti hitsausvirran arvoa ja vertaa sitä 
käyttäjän asettamaan arvoon; moduloi IGBT:n driversien ohjaussysäykset, jotka 
hoitavat säädön; valvoo suojalaitteita.

6- Parametrien ja toimintatapojen asetus- ja näyttötaulu.
7- Hitsauslaitteen jäähdytystuuletin.
8- Kaukosäätö.
9-  Langansyöttölaite.

1- Generaattori.
2- Ohjaus- ja säätöelektroniikka; valvoo hetkellisesti moottorin nopeutta ja vertaa sitä 

käyttäjän asettamaan arvoon. 
3- Parametrien ja toimintatapojen asetuspaneeli.
4- Langanvetolaite.

1- Virransyöttökaapeli (3P (napaa) + maadoitus (kolmivaiheinen)). 
2- Pääkytkin O/OFF - I/ON.
3-
 On mahdollistaa käyttää hitsauslaitteella 3 erilaista kauko-ohjainta takapuolella 

olevan 14-napaisen liittimen avulla. Jokainen laite tunnistetaan automaattisesti ja 
niihin voidaan asettaa seuraavat parametrit: 

  MMA-, TIG- ja GOUGING-tavoissa pyörittämällä käsivipua vaihdetaan 
hitsausvirtaa. MIG-tavassa pyörittämällä potentiometrin käsivipua vaihdetaan 
hitsausjännite. Säätö on tehtävissä vain kauko-ohjaimella.

  MMA-, TIG-, LIFT- ja GOUGING-tavoissa virranarvo määrittyy polkimen asennon 
mukaan. MIG-tavassa poljinkauko-ohjain ei ole käytössä.

  1° Potentiometri:  säätää hitsausvirran ; 
kun taas MIG-tavassa säätää hitsausjännitteen.

  2° Potentiometri: MMA-tavassa säätää KAAREN VOIMAKKUUDEN; kun taas 
MIG-, TIG LIFT- ja GOUGING-tavoissa potentiometri ei ole käytössä.

  Pyörittämällä potentiometria näkyy muutettava parametri (jota ei voida enää 
ohjata paneelin käsivivulla). 

1- Positiivinen nopea pistorasia (+) hitsauskaapelin liittämiseksi.
2- Negatiivinen nopea pistorasia (-) hitsauskaapelin liittämiseksi.
3- Liitin langansyöttimen kytkemiseksi.
4- Ohjauspaneeli.
5- Kauko-ohjauksen valintapainike:
 KAUKO-OHJAUS
 

 Mahdollistaa hitsausparametrien ohjauksen siirtämisen kauko-ohjaukselle.
6-  Hitsaustapojen valintapainike:
 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

 Toimintatapa: hitsaus päällystetyllä elektrodilla (MMA), lankahitsaus (MIG), TIG-
hitsaus kaaren kosketussytytyksellä (TIG, LIFT) ja höyläys (GOUGING).

7- Asetettavien parametrien valintapainike.
 Painike valitsee Encoder-käsivivulla säädettävän parametrin (8);
 arvo ja mittayksikkö näkyvät vastaavilla näytöillä (10) ja valodiodeilla (9a).
  Parametrien asetus on vapaa. On kuitenkin olemassa arvoyhdistelmiä, 

joilla ei ole mitään käytännön merkitystä hitsaukselle; siinä tapauksessa voi olla, 
että hitsauslaite ei toimi kunnolla. 

  KAIKKIEN TEHTAAN PARAMETRIEN UUDELLEENASETUS (RESET)
 Painamalla painiketta (7) käynnistyksessä palautuvat kaikki hitsausparametrit 

oletusarvoille.

 7a HOT START
  

  MMA-tavassa tarkoittaa alkuylivirtaa “HOT START” (säätö 0÷100) kasvun 
prosentuaalisella ilmoituksella näytöllä suhteessa valittuun hitsausvirran 
arvoon. Tämä säätö parantaa aloitusta.

 7b PÄÄVIRTA (I )
  

I2

  MMA-, TIG LIFT- ja GOUGING-tavoissa tarkoittaa ampeereissa mitattua 
hitsausvirtaa. MIG-tavassa tarkoittaa hitsausjännitettä.

 7c KAAREN VOIMAKKUUS tai ELEKTRONINEN REAKTANSSI
  

  MMA-tavassa tarkoittaa dynaamista ylivirtaa “ARC FORCE” (säätö 0÷100%) 
prosentuaalisen kasvun ilmoituksella näytöllä suhteessa esivalittuun 
hitsausvirran arvoon. Tämä säätö parantaa hitsauksen juoksevuutta, 
välttää elektrodin liimautumisen kappaleeseen ja mahdollistaa erityyppisten 
elektrodien käytön. MIG-tavassa tarkoittaa elektronista reaktanssia (säätö 
0÷10%). Tämä säätö määrittää virran dynaamisuuden hitsauksen aikana. 
Mitä suurempi tämä arvo on, sitä nopeammin virta vaihtuu vastatakseen 
impedanssin vaihteluihin ulostulossa. Oikean arvon asetus riippuu paljon 
lankatyypistä sekä käytettävän materiaalin tyypistä ja mahdollistaa juoksevan 
ja nestemäisen hitsauksen aikaansaamisen kaikissa tilanteissa.

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

  MMA-tavassa mahdollistaa tyhjäkäynnin ulostulojännitteen alentimen 
aktivoimisen käyttöön tai pois käytöstä (säätö YES tai NO). VDR:n ollessa 
päällä käyttäjän turvallisuus lisääntyy, kun hitsauslaite on käynnissä olematta 
kuitenkaan hitsaustilassa.

8- Encoder-vipu painikkeella (7) valittavissa olevien hitsausparametrien asettamiseksi.
9- Näytettävän parametrin valintapainike.
 Vain valodiodin (7b) palaessa mahdollistaa näytöllä (10) havainnollistettavan 

parametrin valinnan. Valittavissa olevat parametrit ovat ulostulovirta (I2) tai 
ulostulojännite (V2). 9a Punainen valodiodi, mittayksikön ilmoitus.

10- Aakkosnumeerinen näyttö.
11- HÄLYTYKSEN merkkivalodiodi (laite on lukittuna).
 Ennalleenpalautus on automaattinen hälytyksen syyn poistuessa.
 Näytöllä (10) näkyvät hälytysviestit:
 - “A. 1”  ensiöpiirin lämpösuojauksen keskeytys.
 - “ ” toisiopiirin lämpösuojauksen keskeytys.
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 - “ ” virransyöttölinjan ylijännitesuojan keskeytys.
 - “ ” virransyöttölinjan alijännitesuojan keskeytys.
 - “A. 5” magneettisten komponenttien ylikuumenemissuojan keskeytys..
 - “ ”  virransyöttölinjan vaiheen puuttumisen suojan keskeytys.
 - “A. 7”  liiallinen pölyn kertyminen hitsauslaitteen sisälle, ennalleenpalautus:
    - laitteen puhdistus sisältä;
    - ohjauspaneelin näytön painike.
 - “A. 8”  Lisäjännite sallitun alueen ulkopuolella.
 Sammutettaessa hitsauslaite saattaa näkyä muutaman sekunnin “OFF”-merkintä.

 Jokaiseen hälytykseen on laitettu muistiin laitteen asetukset. On mahdollista 
palauttaa 10 viimeisintä hälytystä seuraavalla tavalla:

 Paina muutama sekunti painiketta (5) “KAUKO-OHJAUS”.
 Näytölle ilmestyy teksti “AY.X”, jossa “Y” tarkoittaa hälytyksen numeroa (A0 

viimeisin, A9 vanhin) ja “X” tarkoittaa rekisteröityä hälytystyyppiä (1-8, katso AY.1 ... 
AY.8).

12- Vihreä valodiodi, teho päällä.

5. ASENNUS

5.1 VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset 
osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA E).

Sijoita kone alueelle, jolla jäähdytysilma-aukot eivät ole tukossa (siiven pakoiskierre, 
jos sellainen on); tarkista, etteivät sähköä johtava pöly, syövyttävä höyry, kosteus jne. 
pääse koneeseen.
Jätä hitsauskoneen ympärille vähintään 250 mm vapaata tilaa.

kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen välttämiseksi.

-  Ennen sähkökytkentöjen tekemistä tarkista, että hitsauskoneen kilvessä ilmoitettu 
jännite ja taajuus vastaavat asennuspaikan käytettävissä olevan verkon arvoja.

-  Hitsauskone tulee liittää ainoastaan syöttöjärjestelmiin, joissa on maadoitukseen 
liitetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epäsuoraa kosketusta vastaan käytä differentiaalikatkaisimia, 
jotka ovat tyyppiä:

 - Tyyppi A (  ) yksivaiheisille laitteille;

 - Tyyppi B (  ) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten täyttämiseksi suositellaan 
hitsauslaitteen kytkemistä sähköverkon liitäntäkohtiin, joiden impedanssi on 
pienempi kuin Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

l iitä verkkojohtoon riittävällä kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + P.E (3~)) ja 
käytä verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen 
maadoitus liitetään syöttölinjan maadoitusjohtoon (keltavihreä). Taulukossa (TAUL.1) 
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen 
tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta sekä syötön nimellisjännitteen pohjalta.

vaaran.

Taulukossa (TAUL. 1) esitetään hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkö mm2) 
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

Melkein kaikki päällystetyt elektrodit liitetään positiiviseen generaattorin napaan (+); 
paitsi hapanpäällysteiset elektrodit negatiiviseen (-) napaan.
Hitsauskaapelin kytkentä elektrodinkannatinpihteihin
Vie päätteeseen erikoisliitin, jota tarvitaan elektrodin avoimen osan kiristämiseen.
Kaapeli liitetään liittimeen, jossa on symboli (+).
Hitsausvirran paluukaapelin kytkentä
Liitetään hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jonka päällä se on, 
mahdollisimman lähelle tehtävää liitosta.
Kaapeli kytketään liittimeen, jossa on symboli (-).

- Pyöritä pohjaan asti hitsauskaapeleiden liittimet nopeissa pistorasioissa (jos mukana) 
varmistaaksesi täydellisen sähkökosketuksen; päinvastaisessa tapauksessa itse 
liittimet ylikuumenevat, josta seuraa niiden nopea heikkeneminen ja tehokkuuden 
menetys,

- Käytä mahdollisimman lyhyitä hitsauskaapeleita.
- Vältä käyttämästä metallirakenteita, jotka eivät kuulu hitsattavaan kappaleeseen, 

hitsausvirran paluukaapelin korvaamiseksi; se voi olla vaarallista ja johtaa huonoihin 
hitsaustuloksiin.

Hitsauspään kytkentä
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-).
Hitsausvirran paluukaapelin kytkentä
- Liitetään hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jonka päällä se on, 

mahdollisimman lähelle tehtävää liitosta.
 Kaapeli liitetään liittimeen, jossa on symboli (+).
Kytkentä kaasupulloon

-  Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen väliin siihen tarkoitettu 
varusteissa toimitettu alennin (kun käytetään Argon-kaasupulloa).

-  Liitä kaasuntuloputki alentimeen ja kiristä varusteissa oleva nauha; liitä sitten putken 
toinen pää siihen varattuun TIG-hitsauspäässä venttiilillä olevaan liitokseen.

-  Löysää paineenalentimen säätörengasta ennen pullon venttiilin avaamista.
- Avaa pullo ja säädä kaasun määrä (l/min) suuntaa-antavien käyttötietojen mukaan, 

katso taulukko ; mahdolliset kaasun vuodon säädöt voidaan tehdä 
hitsauksen aikana käyttämällä paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien ja 
liitosten pitävyys.

Hitsauspään kytkentä
- Hitsauspää höyläystä varten (GOUGING) on samanlainen kuin elektrodinkannatinpihti 

MMA. Hitsauspäässä olevaa liitintä tarvitaan elektrodin pään kiristämiseen. 
Kaapeli kytketään laitteen liittimeen, jossa on symboli (+).
Hitsausvirran paluukaapelin kytkentä
- Liitetään hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jonka päällä se on, 

mahdollisimman lähelle tehtävää liitosta.
Paineilma-asennuksen kytkentä
- Varmista, että hitsauspäässä ilman kulkua ohjaava venttiili on oikein suljetussa 

asennossa.
- Liitä ilmantuloputki paineilma-asennukseen ja kiristä varusteissa oleva nauha. 
- Säädä paineilman paine käytettävän elektrodin mukaan.

Kaasupullon kytkentä
- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon ventiiliin asettaen väliin varusteissa toimitettu 

siihen varattu alennin, kun käytetään Argon-kaasua tai sekoitusta Ar/CO2.
- Liitä kaasuntuloputki alentimeen ja kiristä varusteissa oleva nauha; liitä sitten putken 

toinen pää siihen tarkoitettuun langansyöttäjän takana olevaan liitokseen ja kiristä 
varusteissa olevalla nauhalla.

- Löysää paineenalentimen säätörengas ennen pullon venttiilin avaamista.
Hitsauspään kytkentä
- Aseta hitsauspää sille tarkoitettuun liittimeen kiristämällä käsin pohjaan asti 

lukitusrengas.
- Valmista se ensimmäiseen langan lataukseen purkamalla suutin ja kosketusputki 

sen ulostulon helpottamiseksi.
- Hitsausvirrankaapeli nopeaan pistorasiaan (+).
- Ohjauskaapeli siihen tarkoitettuun liittimeen.
- Vesiputket vesijäähdytteisille versioille. (hitsauspää jäähdytetään vedellä) nopeisiin 

liitoksiin.
- Huolehdi, että liittimet on kiristetty hyvin, jotta vältetään ylikuumenemiset ja 

tehonmenetykset.
- Liitä kaasuntuloputki alentimeen ja kiristä varusteissa oleva nauha; liitä sitten putken 

toinen pää siihen tarkoitettuun langansyöttäjän takana olevaan liitokseen ja kiristä 
varusteissa olevalla nauhalla.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkentä
- Liitä kaapeli hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jonka päällä se on, 

mahdollisimman lähelle tehtävää liitosta.
- Kaapeli liitetään nopean pistorasiaan, jossa on symboli (-).

Liitä puoliautomaattinen kannettava vetolaite:
- Vetolaitteen positiivinen tulo generaattorin positiiviseen liittimeen. 
- Puoliautomaattisen vetolaitteen massan pihti generaattorin massa pihdin 

potentiaaliin.
Sammuta generaattori ja kun se käynnistetään, pidä painettuna mittayksikön (A,V,%) 
valintanäppäintä, kunnes alkujakso päättyy. 
Sen jälkeen ilmestyy kirjoitus "Fdr". Enkooderilla voit asettaa näytön tilaan ON tai OFF 
(Varoitus! ON osoittaa generaattorin positiivista päätettä maks. 80 V:n jännitteessä). 
Poistuaksesi asetuksesta, paina näppäintä "parametrien valinta". Jos toimintatapa 
"Fdr" on ON, MIG-led vilkkuu. Liitä hitsauspää vetolaitteeseen.

- On erittäin tärkeää, että käyttäjä huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu 
sauvaelektrodin pakkauksessa. Nämä ilmaisevat sauvaelektrodin oikean polariteetin 
ja sopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta täytyy säätää käytössä olevan elektrodin halkaisijan ja 
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

Elektrodin (mm)
Hitsausvaihtovirta (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Käyttäjän on otettava huomioon, että elektrodin halkaisijan mukaisesti 
tasohitsaukseen on käytettävä korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat 
vaihtovirta-arvot ovat välttämättömiä pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta ylöspäin 
tehtävään hitsaukseen.

- Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden lisäksi muut valitut 
hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja sekä elektrodien halkaisija 
ja laatu (elektrodit on säilytettävä oikein asianmukaisissa pakkauksissa niiden 
suojaamiseksi kosteudelta).

- Hitsausominaisuudet riippuvat myös hitsauslaitteen ARC-FORCE arvosta 
(dynaaminen käyttäytyminen). Tämän parametrin voi asettaa paneelista tai se 
voidaan asettaa kauko-ohjaimella 2 potentiometrilla.

- Huomaa, että korkeilla ARC-FORCE arvoilla tunkeudutaan syvemmälle ja 
ne mahdollistavat hitsauksen missä tahansa asennossa yleensä emäksisillä 
elektrodeilla, matalilla ARC-FORCE arvoilla on mahdollinen pehmeämpi ja roiskeeton 
kaari yleensä rutiilipäällysteisillä elektrodeilla.

 Lisäksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANTI STICK laitteistoilla, jotka 
takaavat helpon käynnistyksen ja estävät elektrodin liimautumisen kappaleeseen.

- Pitäen naamaria KASVOJEN EDESSÄ hiero elektrodin päätä hitsattavaan 
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kappaleeseen samanlaisella liikkeellä kuin tulitikkua sytytettäessä; tämä on 
oikeanlaisin tapa sytyttää kaari. VRD:n ollessa päällä kaaren sytytys tapahtuu 
laittamalla kosketukseen ja sitten loitontamalla nopeasti elektrodi hitsattavan 
kappaleen kanssa.

 HUOMIO: ÄLÄ KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on vaurioittaa päällystys 
vaikeuttaen kaaren sytytystä.

- Heti, kun kaari on syttynyt, yritä säilyttää sellainen etäisyys kappaleelta, joka vastaa 
käytettävän elektrodin halkaisijaa ja pidä se mahdollisimman samana hitsauksen 
aikana; muista, että elektrodin kallistuksen etenemissuuntaan on oltava noin 20-30 
astetta.

- Hitsin päätteeksi vie elektrodin pää kevyesti taaksepäin suhteessa etenemissuuntaan 
hitsauskraaterin päälle täytön suorittamiseksi, nosta sitten nopeasti elektrodi 
liitossulasta kaaren sammuttamiseksi (Hitsin ulkonäöt - KUVA M).

TIG-hitsaus on hitsausmenetelmä, joka hyödyntää sytytetyn ja ylläpidetyn sähkökaaren 
tuottamaa lämpöä sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen välillä. 
Volframi-elektrodia tukee hitsauspää, joka on sopiva välittämään hitsausvirtaa ja 
suojaamaan itse elektrodia ja hitsaussulaa ilmapiirin hapettumiselta jalokaasun 
välityksellä (normaalisti Argon: Ar 99,5 %), joka tulee ulos keraamisesta suuttimesta 
(KUVA G). 
On välttämätöntä hyvän hitsauksen saamiseksi käyttää tarkkaa elektrodin halkaisijaa 
tarkalla virralla (katso taulukko (TAUL. .
Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3 mm ja voi saavuttaa 8 
mm kulmahitsausta varten.
Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisen kautta. Asianmukaisesti valmistettuja 
ohuita paksuuksia (noin 1 mm asti) ei tarvita lisämateriaalia (KUVA H).
Suuremmille paksuuksille lisäainesauvat ovat välttämättömiä ja niiden on oltava samaa 
pohjamateriaalia ja sopiva halkaisija ja reunat on valmistettava asianmukaisesti (KUVA 
I). Kappaleiden kannattaa hitsauksen onnistumiseksi olla huolellisesti puhdistettuja, 
ilman oksidia, öljyä, rasvaa, liuottimia jne.

Sähkökaaren sytytys tapahtuu loitontamalla volframi-elektrodi hitsattavalta kappaleelta. 
Tämä sytytystapa aiheuttaa vähemmän sähkösäteilyhäiriöitä ja vähentää volframin 
sulkeuman ja elektrodin kulumisen minimiinsä. 

-  Laita elektrodin pää kappaleelle painaen kevyesti ja kohota elektrodia 2-3 mm 
muutaman hetken viiveen jälkeen saaden näin aikaan kaaren syttymisen. Aluksi 
hitsauslaite tuottaa virtaa ILIFT , muutaman hetken kuluttua se tuottaa asetettua 
hiitsausvirtaa.

- Säädä hitsausvirta halutulle arvolle enkooderin vivun avulla (KUVA D (8)); sovita 
mahdollisesti hitsauksen aikana todelliselle tarpeelliselle lisälämmölle.

-  Tarkasta kaasun oikeanlainen vuoto hitsauspäästä;

TIG DC -hitsaus sopii kaikille vähäseoksisille ja korkeaseoksisille teräksille sekä 
raskasmetalleille, kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset. 
TIG DC -hitsaukselle elektrodilla navassa (-) käytetään yleensä elektrodia, jossa on 
2% toriumia (punainen nauha) tai elektrodia, jossa on 2% ceriumia (harmaa nauha).
On välttämätöntä teroittaa pitkittäissuunnassa volframi-elektrodi hiontavälineellä, 
katso KUVA L, huolehtien, että kärki on täysin konsentrinen niin, että vältetään kaaren 
poikkeamat. On tärkeää hioa elektrodin pituuden suuntaisesti. Toista tämä toimenpide 
jaksoittain elektrodin käytön ja kulumisen mukaan tai jos se on sattumanvaraisesti 
likaantunut, hapettunut tai sitä on käytetty väärin.
Taulukossa  annetaan suuntaa-antavat tiedot hitsaukseen TIG DC.

GOUGING-höyläysmenettely käyttää sähkökaarta, joka on siihen varatun ohuella 
kuparikerroksella päällystetyn ja tasavirrtaa saavan hiilielektrodin ja uritettavan 
kappaleen välillä; kaari sulattaa paikallisesti metallia, jonka paineilmasuihku kuljettaa. 
Höyläystä varten on välttämätöntä varata sopiva pihti elektrodille, joka liitetään 
generaattorin positiiviseen napaan ja venttiilii, joka valvoo paineilmaa. Hiilielektrodi on 
kiinnitetty pihtiin ulkonemalla 70 ÷ 150 mm ja pidetään noin 70 ÷ 150 mm suhteessa 
leikattavaan kappaleeseen. Tämä kulma voidaan alentaa 20° asti. Uran syvyys riippuu 
tästä kulmasta ja elektrodin etenemisnopeudesta.
Reunat ovat oksidikerrosten ja karbidien peittämät, jotka poistetaan seuraavalla 
hionnalla. 
Tämä menettely tehdään myös peltien leikkaamiseksi vaikka saadut reunat eivät ole 
kovin säännölliset.
Hiomavirta säädetään käytettävän elektrodin halkaisijan mukaan. Ohjeellisesti 
käytettävät virrat eri elektrodien halkaisijoille ovat:

(mm)
Hitsausvirta (A) Ilmanpaine Virtaama

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

Elektrodilangan sulaminen ja tipan irtoaminen saadaan aikaan toistuvilla oikosuluilla 
(jopa 200 kertaa minuutissa) langan kärestä sulamiskohtaan.

-  Sopiva langan läpimitta: 0.6-1.2mm
-  Hitsaussähkön kantama: 40-210A
-  Kaaren jännitekantama: 14-23V
-  Sopivat kaasut:  CO2 , Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2Ruostumattomat teräkset
- Sopiva langan läpimitta: 0.8-1mm
-  Hitsaussähkön kantama: 40-160A
-  Kaaren jännitekantama: 14-20V
-  Sopivat kaasut:  Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)

-  Sopiva langan läpimitta: 0.8-1.6mm
-  Hitsaussähkön kantama: 75-160A
-  Kaaren jännitekantama: 16-22V
-  Sopivat kaasut:  Ar 99.9%
Kosketusputken on tavallisesti oltava suuttimen tasolla tai hieman siitä ulkoneva, jos 
käytetään ohuita lankoja tai pientä kaarijännitettä; langan vapaa pituus (stick-out) on 
normaalisti 5-12mm. 

 hitsaus kaikissa asennoissa ohuilla paksuuksilla, rajoitettu 

lämpökuorma ja hyvin säädettävissä oleva hitsisula.

 lyhytkaarihitsausta alumiinin ja seosten hitsaukseen käytettäessä on oltava 
erityisen tarkka (erityisesti käytettäessä lankaa, jonka halkaisija >1mm), koska 
sulamisvirheiden mahdollisuus on suuri.

Langan sulaminen tapahtuu korkeampaa jännitettä ja sähkövoimaa käytettäessä 
kuin ”Short Arc”. Langan kärki ei joudu kosketukseen sulamiskohdan kanssa. Tämä 
muodostaa kaaren, jonka läpi virtaa metallipisaroiden virta. Nämä muodostuvat 
elektrodijohdon jatkuvasti sulaessa, mutta jolloin oikosulkua ei tapahdu.

- Sopiva Langan läpimitta:  0.8-1.6mm
-  Hitsaussähkön kantama:  180-450A
-  Kaaren jännitekantama:  24-40V
-  Sopivat kaasut:  Ar/CO2 , Ar/CO2 /O2Ruostumattomat teräkset
- Sopiva Langan läpimitta:  1-1.6mm
-  Hitsaussähkön kantama:  140-390A
-  Kaaren jännitekantama:  22-32V
-  Sopivat kaasut:  Ar/O2 , Ar/CO2 (1-2%)

- Sopiva Langan läpimitta:  0.8-1.6mm
-  Hitsaussähkön kantama:  120-360A
-  Kaaren jännitekantama:  24-30V
-  Sopivat kaasut:  Ar 99.9%
Kosketusputken on tavallisesti oltava 5-10mm suuttimen sisäpuolella, sitä enemmän 
mitä suurempi on kaarijännite; langan vapaa pituus (stick-out) on normaalisti 10-20mm. 

 hitsaus vaakasuoraan vähintään 3-4mm paksuuksilla (hyvin 
herkkäjuoksuinen hitsisula); suoritusnopeus ja pinnoiteaste ovat hyvin suuret (korkea 
lämpökuorma).

Suojakaasun virtaama on asetettava hitsausvirran voimakkuuden ja suuttimen 
halkaisijan mukaan:

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

Hitsausjännitteen asetuksen tekee käyttäjä pyörittämällä enkooderin vipua (KUVA D 
(8)), kun taas langannopeus asetetaan suoraan vetolaitteen edestä. Ei ole mahdollista 
asettaa suoraan hitsausvirtaa; se saadaan jännitteen ja langannopeuden säätöjen 
tuloksena. Käyttämällä painiketta (KUVA D (9)) on mahdollista näyttää ulostulovirta 
näytöllä (10).
Ulostulojännite on suhteessa ulostulovirtaan seuraavalla tavalla:
V2 = ( 14+0.05 I2 ), jossa:
- V2 = Ulostulojännite volteissa.
- I2 = Ulostulovirta ampeereissa.
Suuntaa-antavat virranarvot yleisimmin käytettyjen lankojen kanssa ovat taulukossa 
(TAUL. .

7. HUOLTO

VARMISTETTAVA, ETTÄ HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU 

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

7.1.1 Poltin
- Vältä polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien päälle; eristysmateriaalit 

voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.
- Tarkista säännöllisesti letkujen ja kaasun liitännät.
- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan nähden sopiva elektrodin sulkijapidike ja 

pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa leviämistä tai siitä 
johtuvaa virheellistä toimintaa tapahdu.

- Tarkasta ainakin kerran päivässä puristimen pääteosien kulumistila ja kokoonpanon 
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

HITSAUSKONEEN SISÄLLÄ, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA 

osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta jaksottain, käytön sekä ympäristön pölyisyyden mukaan hitsauslaitteen 
sisäpuoli ja poista elektronisille korteille kerääntynyt pöly hyvin pehmeällä harjalla tai 
sopivilla liuottimilla.

-  Tarkista vähän väliä, että sähkökytkennät ovat kunnolla kiinni ja etteivät kaapelien 
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jälleen 
paikoilleen kiristäen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

-  Älä missään tapauksessa suorita hitsaustöitä koneen ollessa vielä auki.
- Huollon tai korjauksen jälkeen palauta liitokset ja kytkennät ennalleen huolehtien, 

etteivät ne pääse kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lämpenevien osien 
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperäisellä tavalla pitäen kunnolla erillään toisistaan 
korkeajännitteiset ensiömuuntajan ja matalajännitteiset toisiomuuntajien liitokset. 

 Käytä alkuperäisiä aluslevyjä ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIKAHAKU
SIINÄ TAPAUKSESSA, ETTÄ TOIMINTA ON EPÄTYYDYTTÄVÄ, SUORITA 
SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDÄT APUA:
- Hitsausvirta sovittautuu elektrodin halkaisijalle ja tyypille tai käytettävälle langalle.
- Tarkista, että yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos näin ei ole 

laita, silloin ongelma on paikallistettu pääkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, 
sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala ilmoittaen lämpösuojuksen kytkeytymisestä yli- tai alajännitteen 
tai oikosulun vuoksi.
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- Nominaalisykähdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttyä 
odottakaa koneen luonnollista jäähtymistä, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jännite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysähtyy.
- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa häiriön aiheuttva syy.
- Tarkista, että kaikki hitsausvirtapiirin kytkennät ovat oikein ja varsinkin että työn 

kiinnitys on hyvin liitetty työkappaleeseen, jossa ei ole mitään haitallisia materiaaleja 
tai pintapäällysteitä (esim. Maalia).

- Käytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja että sen määrä on oikea; linjajännite 
ei ole liikan korkea.
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hadry atd.)

    

hodnota denní hladiny osobní expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto 

(tab. 1).
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- Zemnicí kabel vybavený zemnicí svorkou.

Obr. A
1-

 Symbol napájecího vedení:

  Symbol S

5-

7- 

8-
 - U0
 -  I /U

 

 

9-
 - U1

hodnoty ±10%):
 - I1 max Maximální proud absorbovaný vedením.
 - I1eff  Efektivní napájecí proud.
10- 
11-

kondenzátory.

obvod od napájecího vedení.

8- Regulace na dálku.

1- Generátor.

motoru a porovnává ji s hodnotou nastavenou obsluhou. 

zpracováváno.

  
proud

  2. Potenciometr: 
a GOUGING potenciometr není spravován.

4- Ovládací panel.

 DÁLKOVÉ OVLÁDÁNÍ
 

 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

 
(8);

 (10) (9a).
 

  

(7) 

 7a HOT START
  

 7b HLAVNÍ PROUD (I )
  

I2

 7c ARC-FORCE neboli ELEKTRONICKÁ REAKTANCE
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 (7b)
displeji (10) 2
(V2).

10- Alfanumerický displej.
11- LED signalizace ALARMU (zablokování stroje).

alarmu.

 - „A. 1“
 - „ “
 - „ “
 - „ “
 - „A. 5“

 - „ “
 - „A. 7“

 - „A. 8“

signalizace „OFF“ (VYPNUTO).

(5)

viz AY.1 ... AY.8).

5. INSTALACE

ROZVODU.

obalu.

prach, korozivní výpary, vlhkost atd.

instalace.

typu:
 - Typ A ( 

 - Typ B ( 

(TAB. 1)

V tabulce (TAB. 1) 2) na 

elektrody.

plynu Argon).

reduktoru tlaku.

elektrody.

pásku z výbavy. 

CO2

tlaku.
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uvedeny na obalu elektrod).

 Elektrody (mm)
Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

dílu.

(Vzhledy svaru - OBR. M).

(OBR. G).

.

rohových svarech.

(OBR. H).

(OBR. I)

vygeneruje proud ILIFT 
OBR. D (8))

na OBR. L

V tabulce 

a na rychlosti posuvu elektrody.

(mm)
Tlak vzduchu

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

Uhlíkové a nízkolegované ocele

CO2 CO2 nebo Ar/CO2/O2

2 nebo Ar/CO2 (1-2%)
Hliník a slitiny

out) se bude obvykle pohybovat v rozmezí od 5 do 12mm. 

lázní.

dojít k výskytu vad tavení.

Uhlíkové a nízkolegované ocele

CO2 nebo Ar/CO2/O2

2 nebo Ar/CO2 (1-2%)
Hliník a slitiny

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

(OBR. D (8))

(OBR. D (9)) lze zobrazit 
výstupní proud na displeji (10).

V2 = (14+0.05 I2), kde:
- V2
- I2

.

ROZVODU.
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ELEKTROMECHANICKÉ OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU 

sekundárního vinutí.

pojistky atd.).
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zváranie MMA obalenými elektródami (rutilovými, kyslými, bázickými), na zváranie 
TIG (DC) so zapálením oblúka LIFT, na povrchovou úpravu zvarov (GOUGING) a na 
zváranie MIG-MAG short a spray arc. 

- Súprava na zváranie MMA.
- Súprava na zváranie TIG.
- Súprava na povrchovú úpravu zvarov (GOUGING).

- Súprava na zváranie MIG.

- Reduktor tlaku s tlakomerom.

Obr. A
1-

 Symbol napájacieho vedenia:

  Symbol S

5-

zváranie.
7- 

8- Vlastnosti zváracieho obvodu:
 - U0 Maximálne napätie naprázdno.
 -  I /U

 

 
pri odpovedajúcom napätí oblúku.

9-
 - U1 

 - I1 max Maximálny prúd absorbovaný vedením.
 - I1eff  Efektívny napájací prúd.
10-  Hodnota poistiek s oneskorenou aktiváciou, potrebných na ochranu vedenia 
11-

prístroja. 

Zvárací prístroj je tvorený hlavne výkonovými modulmi v podobe integrovaných 

napájacieho vedenia. 

prúdu a porovnáva ju s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy riadenia 

7- Chladiaci ventilátor zváracieho prístroja.

1- Generátor.

porovnáva ju s hodnotou nastavenou obsluhou. 

1- 
2- 
3- 

  nastavuje zvárací 
prúd

  2. Potenciometer: 
LIFT a GOUGING potenciometer nie je spravovaný.

4- Ovládací panel.

 
 

 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

úprava zvarov (GOUGING).

 
(8);

 (10) a prostredníctvom LED (9a).
 

  

(7) pri zapnutí dôjde k obnoveniu hodnôt parametrov zvárania 
nastavených vo výrobnom závode.

 7a HOT START
  

)
  

I2

 7c ARC-FORCE alebo ELEKTRONICKÁ REAKTANCIA
  



- 87 -

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD) alebo ZARIADENIE NA 
OBMEDZENIE NAPÄTIA

  

zapnutý, ale nezvára sa.

 Len pri zapnutej LED (7b)
displeji (10) 2
(V2).

10- Alfanumerický displej.
11- LED pre signalizáciu ALARMU (zablokovanie stroja).

alarmu.

 - „A. 1”  Aktivácia tepelnej ochrany primárneho obvodu.
 - „ ” Aktivácia tepelnej ochrany sekundárneho obvodu.
 - „ ” Aktivácia ochrany následkom prepätia napájacieho vedenia.
 - „ ” Aktivácia ochrany následkom podpätia napájacieho vedenia.
 - „A. 5“

komponentov.
 - „ “  Aktivácia ochrany následkom chýbajúcej fázy napájacieho vedenia.
 - „A. 7“  Nadmerný nános prachu vo vnútri zváracieho prístroja; obnovenie 

 - „A. 8“

signalizácia „OFF“ (VYPNUTÉ).

 (5)

AY.8).

ROZVODU.

obale.

pre vstup a výstup chladiaceho vzduchu (nútený obeh prostredníctvom ventilátora - ak 

zváracieho prístroja odpovedajú napätiu a frekvencii siete, ktorá je k dispozícii v 

typu:
 - Typ A ( 

 - Typ B ( 

s impedanciou nepresahujúcou Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

(TAB. 1)

SIETE.
(TAB. 1) 2) na 

elektródy.

kvalitu zvaru.

reguláciu reduktora tlaku.

zvárania, a to prostredníctvom kruhovej matice regulátora tlaku. Skontrolujte 

na dotiahnutie konca elektródy.

uzatváracej polohy.

argón alebo zmes Ar/CO2

reguláciu reduktora tlaku.

- Pripojte kábel zváracieho prúdu do zásuvky (+) rýchleho pripojenia.
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elektród sú:

 Elektródy (mm)
Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

zvárania, priemer a kvalita elektród (elektródy skladujte v suchom prostredí, 

zapálenia oblúku. Pri aktívnom zariadení VRD sa oblúk zapáli po dotyku elektródy 
so zváraným dielom a jej následným miernym oddialením.

smere posuvu. 

smer posuvu, nad vzniknutý kráter, aby ste ho zaplnili. Následne rýchlo zdvihnite 

argón: 99.5% Ar), prúdiaceho z keramickej hubice (OBR. G).

.

pri rohových zvaroch.
Zváranie sa vykonáva roztavením obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravených 

(OBR. H).

(OBR. I). Kvôli zaisteniu 

prúd ILIFT , a zakrátko nato bude vygenerovaný nastavený zvárací prúd.

(OBR. D (8)); 
nárast tepla.

vysoko legovaných ocelí a zliatin medi, niklu, titanu.

pruhom).

na OBR. L

uhlíkovou elektródou, obalenou tenkou vrstvou medi, napájanou jednosmerným 

brúsením.

(mm)
Tlak vzduchu Prietok

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

K roztaveniu drôtu a oddeleniu kvapky dochádza následkom následných skratov na 

Uhlíkové a nízkolegované ocele

- Rozsah zváracieho prúdu: 40-210A
- Rozsah napätia oblúka: 14-23V

CO2 alebo zmesi Ar/CO2 alebo Ar/CO2/O2

- Rozsah zváracieho prúdu:  40-160A
-  Rozsah napätia oblúka: 14-20V

O2 alebo Ar/CO2 (1-2%)
Hliník a zliatiny

-  Rozsah zváracieho prúdu:  75-160A
-  Rozsah zváracieho napätia:  16-22V

tavenia drôtu elektródy, a preto nedochádza k výskytu skratov.
Uhlíkové a nízkolegované ocele

- Rozsah zváracieho prúdu: 180-450A
- Rozsah napätí oblúka: 24-40V

CO2 alebo Ar/CO2/O2

- Rozsah zváracieho prúdu: 140-390A
- Rozsah zváracieho napätia: 22-32V

O2 alebo Ar/CO2 (1-2%)
Hliník a zliatiny

- Rozsah zváracieho prúdu: 120-360A
- Rozsah zváracieho napätia: 24-30V

prúdu a priemere trysky:
 8-14 l/min;
 12-20 l/min

(OBR. D (8))

(OBR. D 
(9)) (10).

V2 = (14+0.05 I2), kde:
- V2 = Napätie oblúka vo voltoch.
- I2

.
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s vhodným priemerom tak, aby ste zabránili prehriatiu, nesprávnej distribúcii plynu 

sekundárneho vinutia. 

prepätím, podpätím alebo skratom.
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PROFESIONALNO RABO.

zakonih.

 

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

papir, krpe itd.).

    

preprog.

175.

      

lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

protez itd.). 

DODATNI VARNOSTNI UKREPI 

 - V tesnih prostorih;

uporaba".

DRUGE NEVARNOSTI 

brazdanje (GOUGING) in za varjenje MIG-MAG short in spray arc. 

varjenje.
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- Prilagojevalnik za jeklenko argon.

- Daljinsko krmiljenje s pedalom.
- Komplet za varjenje MMA.
- Komplet za varjenje TIG.
- Komplet za GOUGING.

- Komplet za varjenje MIG.

- Reduktor tlaka z manometrom.

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata so povzeti na 

Slika A
1-

 Shema napajalne linije:

 Simbol S

  Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
5-  Shema predvidenega postopka varjenja

varjenje.
7- 

8-
 -  U0  Maksimalna napetost v prazno .
 -  I /U  Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.
 

dela, 4 minute premora itd.).

 
povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:
 - U1 

±10%).
 - I1 max  Maksimalni tok, ki ga prenese linija.
 - I1eff Dejanski napajalni tok.
10-  
11- 

Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem vezju in optimizirani 

dobro poznati njegove delovne lastnosti, da bi ga lahko popolnoma izkoristili.

Opis varilnega aparata (SLIKA B1)
1- Vhod trifazne napajalne linije, skupina pretvornika in izravnavalnih kondenzatorjev.

uravnavanje jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.
3- Transformator za visoko napetost; primarno navitje se napaja z napetostjo, 

pretvorjeno iz bloka 2; ta se uporablja za prilagajanje napetosti in toka vrednostim, 

napajalne linije.

napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v enosmerno napetost/tok z 
nizkim valovanjem.

5- Krmilna elektronika in uravnavanje; v hipu preveri vrednost varilnega toka in ga 
primerja z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira krmilne impulze gonilnikov 
IGBT, ki izvajajo uravnavanje; nadzoruje varnostne sisteme. 

7- Ventilator za hlajenje varilnega aparata.
8- Daljinsko uravnavanje.

1- Generator.
2- Krmilna elektronika in uravnavanje; v hipu preveri hitrost motorja in jo primerja z 

vrednostjo, ki jo nastavi operater. 

1- Napajalni kabel (3P + T (trifazni)).
2- Glavno stikalo O/OFF - I/ON.
3- 

  uravnava varilni tok; v 

  2. potenciometer: 

5- Gumb za izbiro daljinskega krmiljenja:
 DALJINSKO KRMILJENJE
 

 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

(GOUGING).
7- Gumb za izbiro parametrov za nastavitev.
 (8);
 vrednost in merska enota sta prikazani na zaslonu (10) (9a).
  Nastavitve parametrov so proste. Vendar pa obstajajo kombinacije 

varilni aparat morda ne bo pravilno deloval.

  
 Ko pritisnete gumb (7) pri vklopu 

parametre.

 7a HOT START
  

 7b GLAVNI TOK (I )
  

I2

 7c ARC-FORCE ali ELEKTRONSKA REAKTANCA
  

se prilagaja spremembam impendance na izhodu. Nastavitev pravilnega toka 

NAPETOSTI) (VRD)
  

izhodne napetosti v prazno (nastavitev YES (DA) ali NO (NE)). Aktivirana 

 (7b)
prikazati na zaslonu (10) 2) ali 
izhodna napetost (V2).
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11- LED za signalizacijo ALARMA (aparat je blokiran).

 - “A. 1”
 - “ ”
 - “ ”
 - “ ”
 - “A. 5”
 - “ ”
 - “A. 7”

stanje s:

 - “A. 8”
 Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija .

 Za nekaj sekund pritisnite gumb (5) “ODDALJENO KRMILJENJE”.

glejte AY.1 ... AY.8).

5. NAMESTITEV

5.1 SESTAVLJANJE

in ohlajanje (èe je treba, v prostor namestite ventilator); soèasno se preprièajte, da 
varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, vlage itd.
Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

- Varilni aparat se lahko prikljuèi izkljuèno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno nièlo.

tipa:
 -  Tipa A (  ) za enofazne stroje;

 -  Tipa B (  ) za trifazne stroje.

impendanco Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).
- Varilni aparat ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti 

(TAB 1) prikazuje priporoèene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi 
najveèjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne 
napajalne napetosti.

Tabela 1 (TAB. 1
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je 

- Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa, 
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje 

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je 

-  Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in vmes privijte ustrezno reduktorsko 

-  Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

podatki za uporabo, glejte tabelo ; morebitne nastavitve iztekanja 

Preverite tesnost cevi in spojk.

elektrode. 

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je 

objemko. 
- Nastavite tlak stisnjenega zraka glede na uporabljeno elektrodo. 

- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in vmes privijte ustrezno reduktorsko 
CO2.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

- Kabel je treba povezati na hitro spojko s simbolom (-).
Uporaba nizkonapetostne polavtomatske vleke.

vleka prenese tako napetost.

%) do konca zagonskega cikla. 
Nato se bo pojavil napis "Fdr". Na kodirniku boste lahko nastavili zaslon ON ali OFF 

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste 

 Elektroda (mm)
Varilni tok (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba 

dvema potenciometroma.

ne brizga, kar se navadno dogaja pri rutilnih elektrodah.



- 93 -

hitro odmaknete od njega.

obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo; 
zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja. 

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave nad 
kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite iz varilnega kraterja, 
tako da bo oblok ugasnil (Videz zvara - SLIKA M).

elektrode in varilno polje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega 
(SLIKA G). 

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku, 
glejte tabelo .

kotne zvare.

pripravljene materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA H).

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

delov, olj, masti, topil itd.

-  Konico elektrode naslonite na obdelovanec z rahlim pritiskom in elektrodo dvignite 

ILIFT SLIKA D (8)); med 

kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine.
Za varjenje TIG DC z elektrodo na polu (-) se navadno uporabljajo elektrode z 2% 

SLIKI L

kontaminirate, oksidirate ali uporabite nepravilno.
V tabeli (TABELA  so navedeni okvirni podatki za varjenje TIG DC.

tokom, ter med kosom, ki ga brazdamo; oblok lokalno tali kovino, ki jo odstranjuje 

od hitrosti napredovanja elektrode.

odrezanega dela precej nepravilni. 
Tok brazdanja nastavimo glede na premer uporabljene elektrode. Informativno 
navajamo jakosti toka:

(mm)
Varilni tok (A) Hitrost 

pretoka
Minimalni Maksimalni barov m3/h

4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

- Razpon varilnega toka : 40-210A
- Razpon varilne napetosti: 14-23V
- Uporabni plin: CO2 CO2 ali Ar/CO2/O2

- Razpon varilnega toka:  40-160A
-  Razpon napetosti obloka: 14-20V

CO2 ali Ar/CO2 (1-2%)

-  Razpon varilnega toka:  75-160A
-  Razpon varilnih napetosti:  16-22V
-  Uporabni plin: Ar 99.9%

navadno od 5 do 12 mm.

zaobljanju, do katerega pride zaradi omejenega prispevka toplote in nadzorljivega 
varilnega kraterja.

 Prenos SHORT ARC za varjenje aluminija in zlitin je treba izvesti pazljivo 

taljenju veliko.

kratki stiki.

- Razpon varilnega toka : 180-450A
- Razpon varilne napetosti: 24-40V

CO2 ali Ar/CO2/02

- Razpon varilnega toka:  140-390A
- Razpon varilne napetosti:  22-32V

CO2 ali Ar/CO2 (1-2%)

- Razpon varilnega toka:  120-360A
- Razpon varilne napetosti:  24-30V
- Uporabni plin:  Ar 99.9%

krater); hitrost izvajanja in stopnja usedlin sta zelo visoka (visok toplotni prispevek).

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

(SLIKA D (8)), 

pritiskom na gumb (SLIKA D (9)) (10).
Izhodni tok je povezan z izhodnim tokom v skladu z naslednjo formulo: 
V2 = ( 14+0.05 I2
- V2 = Izhodna napetost v voltih.
- I2 = Izhodni tok v amperih.

tabeli .

- Periodièno preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in 
zato slabemu delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konènih delov 

plina.

- 

na izolaciji kablov.
- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro 

priviti.

Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni 

8. ISKANJE OKVAR

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:
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varovalke itd.);

napetosti oziroma kratek stik;

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;
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sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

    

nalaze u blizini (dostupni).

175.

zaslonima.

      

Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.). 

DODATNE MJERE OPREZA 

 - U zatvorenim prostorima;

OSTALI RIZICI
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za brazdanje (GOUGING) i za varenje MIG-MAG short i spray arc.

Regulacija sustavom ”inverter” na ulazu sustava napajanja (primarnog) dovodi do 

- Adapter za bocu Argon.

- Komplet za varenje MMA.
- Komplet za varenje TIG.
- Komplet za GOUGING.

- Komplet za varenje MIG.

- Reduktor pritiska sa manometrom.
- Plamenik za slavinom za varenje TIG.

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su 

Fig. A
1-  

 Simbol linije napajanja:

 Simbol S
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

7- 

8-  Rezultati kruga varenja:
 - U0  Maksimalni napon u prazno.
 -  I /U

varenje tijekom varenja.
 

od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

 

9- Podaci o liniji napajanja:
 - U1

±10%).
 - I1 max  Maksimalna struja koju linija apsorbira.
 - I1eff Efektivna struja napajanja.
10- 
11-

- PLAMENIK

i optimizirani za dobivanje maksimalnu pouzdanost i smanjeno servisiranje.

arametara kako bi se osiguralo optimalno varenje u svim uvjetima i na svim 

se isoristile u potpunosti sve osobine stroja.

1- Ulaz sustava trofaznog napajanja, sustav pretvornika i kondenzatora za 
poravnavanje.

2- Most switching sa tranzistorima (IGBT) i drivers-ima; pretvara poravnati napon 

o struji/naponu za varenje po potrebi.
3- Transformator pod visokom frekvencom; primarno navijanje se napaja naponom 

pretvorenim u bloku 2; njegova je funkcija da prilagodi napon i struju vrijednostima 

varenja od sustava napajanja.
4- Sekundarni most za poravnavanje sa indukcijskim niveliranjem; pretvara napon/

pod vrlo niskom ondulacijom.
5- Elektronika za provjeru i regulaciju; istovremeno provjerava vrijednost struje za 

sustave.

8- Daljinska regulacija.

1- Generator.
2- Elektronika za upravljanje i regulaciju; provjerava u trenu brzinu motora i 

1- Kabel za napajanje (3P + T (Trofazni)).
2- 
3- Spojnik za daljinsko upravljanje:

upravljanjem.

  regulira struju za 
varenje

MMA regulira ARC FORCE; 
rada MIG, TIG LIFT i GOUGING potenciometar se ne upotrebljava.

5- Tipka za odabir daljinskog upravljanja:
 DALJINSKO UPRAVLJANJE
 

 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

varenje TIG sa paljenjem luka na dodir (TIG LIFT) i brazdanje (GOUGING).
7- Tipka za odabir parametara koji se postavljaju.
 (8);
 (10) i led-ovima (9a).
  Postavka parametara je slobodna. Ipak postoje kombinacije vrijednosti koje 

  
(RESET)

 Pritiskom na tipku (7) 
postavljene vrijednosti.

 7a HOT START
  

 7b GLAVNA STRUJA (I )
  

I2

  

varira kako bi se prilagodila promjenama impendancije na izlazu. Postavka 
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 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

prilikom varenja.

(7).

 Samo kada je led (7b)
(10). Parametri koji se mogu birati su izlazna struja (I2) ili izlazni 

napon (V2).

11- LED sa signalizaciju ALARMA (stroj je blokiran).
 Stroj se automatski ponovno pali kada se ukloni razlog alarma.

 - “A. 1”
 - “ ”
 - “ ”
 - “ ”
 - “A. 5”

komponenata.
 - “ ”
 - “A. 7”

 - “A. 8”
.

 Pritisnuti na nekoliko sekundi tipku (5) “DALJINSKO UPRAVLJANJE”.

A9 najstariji) a “X” ukazuje na vrstu registriranog alarma (od 1 do 8, vidi AY.1 ... 
AY.8).

12- Zeleni led, snaga je upaljena.

5. POSTAVLJANJE STROJA

KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA

korozivne pare, vlaga, itd..

mjestu postavljanja stroja.

sprovodnikom sa uzemljenjem.

 -  Vrsta A (  ) za jednofazne strojeve;

 -  Vrsta B (  ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se 

manju od Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).
- Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

linije napajanja. U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima 

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (u mm2) 

pol (-) se spajaju samo elektrode sa kiselom oblogom.

zamjenu za povratni kabel struje za varenje; to je opasno za sigurnost i dovodi do 

koji se dostavlja kao dodatna oprema (kada se upotrebljava plin argon).
-  Spojiti cijev za dovod plina na redukor i blokirati dostavljeni remen; spojiti zatim 

slavine.

boce.

upotrebu, vidi tablicu

cijevi i spojeva.

- Provjeriti da je ventil koji kontrolira prolaz zraka u plameniku na zatvorenom 

- Spojiti cijev za dovod zraka na sustav komprimiranog zraka i blokirati dostavljeni 
remen. 

- Regulirati pritisak komprimiranog zraka ovisno o upotrebljenoj elektrodi.

Ar/CO2.
- Spojiti cijev za dovod plina na redukor i blokirati dostavljenim remen;om spojiti zatim 

boce.

blokiranje.

izlaz.

- Kabel za upravljanje na prikladan spojnik.

- Spojiti cijev za dovod plina na reduktor i blokirati dostavljenim remenom; spojiti 

masu generatora.

na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose na ispravni polaritet elektroda 

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja se koristi i o 
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 Elektroda (mm)
Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

glave morati biti upotrebljena slabija struja.

od vlage u prikladnim pakovanjima ili posudama).

postaviti sa daljinskim upravljanjem sa 2 potenciometra.

sa komada koji se vari.
 POZOR: NE SMIJE SE TAPKATI elektrodom na komad; postoji opasnost od 

konstantnom tijekom varenja; prisjetiti se da nagib elektrode u smjeru napredovanja 
mora biti od oko 20-30 stupnjeva.

iznad taljenog vara za ispunjenje, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenog vara 
kako bi se ugasio luk (Izgled vara - FIG. M).

(FIG. G).

.

varenje.
Do varenja dolazi uslijed taljenja rubova spoja. Za tanke slojeve koji su prikladno 
pripremljeni (do oko 1mm) nije potreban dodatni materijal (FIG. H).

sa prikladnom pripremom rubova (FIG. I). Za dobar rezultat varenja potrebno je da su 

itd.

ILIFT
struje za varenje.

FIG. D 
(8)); 

-  Provjeriti ispravan protok plina iz plamenika;

metale, bakar, nikel, titan i njihove legure.

2% torija (crveno obojena traka) ili elektroda sa 2% cerija (sivo obojena traka).
 FIG. L

upotrebljena.
U tablici  su navedene okvirne vrijednosti za varenje TIG DC.

koji se brazdi; luk lokalno otapa metal kojeg mlaz komprimiranog zraka uklanja. Za 
brazdanje je potrebno imati na raspolaganju prikladnu hvataljku za elektrodu koja se 
spaja na pozitivan pol generatora i ventil koji kontrolira komprimirani zrak. Ugljena 

luku i o brzini napredovanja elektrode.
Rubovi ostaju prekriveni slojem oksida i karbidima koji se moraju ukloniti naknadnim 

pravilni.
Struja za brazdanje se regulira ovisno o promjeru upotrebljene elektrode. Okvirno 

(mm)
Air pressure Flow rate

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

- Vrijednosti struje varenja: 40-210A
- Vrijednosti napona luka: 14-23V

CO2 CO2 ili Ar/CO2 /O2

- Vrijednosti struje varenja:  40-160A
-  Vrijednosti napona luka: 14-20V

2 o Ar/CO2 (1-2%)

-  Vrijednosti struje varenja:  75-160A
-  Vrijednosti napona luka:  16-22V

kupke.

 Prijenos SHORT ARC za varenje aluminijuma i legura mora biti 

defekata taljenja.

spojeva.

- Vrijednosti struje varenja:  180-450A
- Vrijednosti napona luka:  24-40V

CO2 ili Ar/CO2 /O2

- Vrijednosti struje varenja:   140-390A
- Vrijednosti napona luka:   22-32V

2 ili Ar/CO2 (1-2%)

- Vrijednosti struje varenja:   120-360A
- Vrijednosti napona luka:   24-30V

Protok plina mora biti postavljen ovisno o intenzitetu struje za varenje i promjeru 

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

(FIG. D (8)), dok 

(FIG. D (9))
zaslonu (10).

V2 = ( 14+0.05 I2 ) gdje:
- V2 = izlazni napon u voltima.
- I2 = izlazna struja u amperima.

.

7. SERVISIRANJE

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE

7.1.1 SERVISIRANJE Plamenik

odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna 
difuzija plina i neispravan rad.

plina.
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su kablovi prikladno izolirani.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom. 

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA

PROVJERITI:

itd.).

previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

ventilatora.
- Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

nepravilnosti.

uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr. 
boje).
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psl. psl.

INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING IR MIG-
MAG SUVIRINIMUI PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM NAUDOJIMUI.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

 

naudotas).
    

atþvilgiu.

kitiems asmenims, kurie yra lanko prieigose.

      

7.10; A.8; A.10 skyriuose.

KITI PAVOJAI
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- Argono baliono adapteris.

- Rankinis nuotolinis valdymas 1 potenciometru.
- Rankinis nuotolinis valdymas 2 potenciometrais.
- Nuotolinis valdymas pedalu.
- Komplektas MMA suvirinimui.
- TIG suvirinimo komplektas.
- GOUGING komplektas.

- MIG suvirinimo komplektas.

Pav. A
1-  Dangos apsaugos laipsnis.

 Maitinimo linijos simbolis:

  Simbolis S

  Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
5-

standartas.
7- 

8-
 - U0
 -  I /U

aparatas suvirinimo proceso metu.
 

toliau).

 

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:
 - U1 

±10%):
 - I1 max 
 - I1eff10-  
11- 

“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

 

 

 kiekvienu momentu valdo suvirinimo 

8- Nuotolinis reguliavimas.

1- Generatorius.

LIAVIMAS IR PRIJUNGIMAS

1- 
2- jungiklis O/OFF - I/ON.
3- nuotoliniam valdymui:

tik nuotoliniu valdymu.

  2° Potenciometras: 

1- Teigiamas greitojo sujungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
2- Neigiamas greitojo sujungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.

4- Valdymo skydas.
5- Nuotolinio valdymo pasirinkimo mygtukas:
 
 

 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

(GOUGING).

 (8);
 (10) (9a).
 

suvirinimo aparatas gali veikti netaisyklingai.

 
(RESET)

(7)  

 7a HOT START
  

)
  

I2
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 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

(7)
9- Rodomo parametro pasirinkimo mygtukas.
 (7b)leidþia pasirinkti, koks parametras bus 

rodomas ekrane (10) 2

2).

10- Raidinis skaitmeninis ekranas.

 - „A. 1“
 - „ “
 - „ “

 - „ “

 - „A. 5“

 - „ “
 - „A. 7“

    - ekrano mygtukas ant valdymo skydo.
 - „A. 8“

.

(5) „NUOTOLINIS VALDYMAS“.

5. INSTALIAVIMAS

NUO MAITINIMO TINKLO.

KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1.1 Atgalinio kabelio- gnybto surinkimas (PAV. E)

 - A tipo (  ) vienfaziuose aparatuose;

 - B tipo (  ) trifaziuose aparatuose.

(3~).
- Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamus reikalavimus.

(1 LENT.) pateikiami 

remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo 

TINKLO.
 (1 LENT.) 2) 

Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo dalies 

yra tiekiamas kaip priedas (kai yra naudojamos argono dujos).

CO2.

potencialo.

prie vielos tiektuvo.
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 Elektrodas (mm)
Min. Maks.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams 

parenkamas nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

ir suvirinamo gaminio. Volframo elektrodas yra laikomas degikliu, kuris yra pritaikytas 

(G PAV.).

.

(H PAV.).

(I PAV.). Geram 

ILIFT 

D 
(8) PAV.)
pasiskirstymo.

lydiniams.

su 2% torio (raudonos spalvos juosta) arba elektrodas su 2% cerio (pilkos spalvos 
juosta). 

L PAV., atkreipiant 

arba buvo naudotas neteisingai.
 yra pateikti orientaciniai duomenys TIG DC suvirinimui.

(mm)
pressure Srautas

Min. Maks. barai m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

- Galimas vielos skersmuo: 0.6-1.2mm 

- Naudotinos dujos: CO2 bei Ar/CO2 arba Ar/CO2 /O2

- Galimas vielos skersmuo:  0.8-1mm

-  Naudotinos dujos:  Ar/O2 arba Ar/CO2

-  Galimas vielos skersmuo:  0.8-1.6mm

-  Naudotinos dujos: Ar 99.9%

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.6mm

- Naudotinos dujos:  Ar/CO2 arba Ar/CO2 /O2

- Galimas vielos skersmuo: 1-1.6mm

- Naudotinos dujos:  Ar/O2 arba Ar/CO2

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.6mm

- Naudotinos dujos:  Ar 99.9%

nuo 10 iki 12mm imtinai. 

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

(D 
(8 PAV.))

(D (9) PAV.),ekrane 
(10) 

V2= ( 14+0.05 I2) kur:
- V2
- I2

LENT.).

MAITINIMO TINKLO.
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TINKLO.

lydieji saugikliai, ir t.t.).
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INVERTERIGA KEEVITUSSEADE MMA, TIG (DC) LIFT, GOUGING JA MIG-MAG 

1. KAARKEEVITUSE ÜLDISED OHUTUSNÕUDED

kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest, 

- Vältige otsest kontakti keevitussfääriga; generaatori poolt toodetud 

kohaselt.
- Keevitusaparaat peab olema ühendatud ainult vastava neutraalset 

maandussüsteemi omava toiteallikaga.
- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

kaableid.
 

kemikaalide läheduses.
- Ärge keevitage surve all olevate mahutite peal.

riidelapid).

keevituskaare läheduses. On tähtis kontrollida regulaarselt keevitusel 

(kui kasutusel).
    

isolatsiooni.

kiirgusega; keevituskaare läheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud 

dB(A), on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

      

(EMF).

meditsiiniseadmetega (näiteks südamestimulaatorid, hingamisseadmed, 

näiteks keelata ligipääs alasse, kus keevitusseadet kasutatakse.

piirväärtustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

kehast samal pool.
- Ühendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava detaili külge, 

LISA HOIATUSED

 - Suure elektrilöögiohuga keskkonnas;
 - Piiratud ruumides;

 Ülaltoodud keevitustöö tingimused PEAVAD olema enne töö algust hinnatud 

 PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega vastavalt seaduse 

TEISED VÕIMALIKU OHUD

- On keelatud riputada keevitusseadet kasutades selleks käepidet.

See keevitusseade on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, olles ette nähtud 
kattega elektroodide (rutiil, happed, aluselised) MMA keevituseks, LIFT süütega TIG 
(DC) keevituseks, valu pinnalõikamiseks (GOUGING) ja MIG-MAG short ja spray 
keevituseks.
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seadistuse täpsus, tagavad keevituse suurepärase tulemuslikkuse.
“Inverteri” süsteemiga seadistamine toiteliini (primaarne) sisendis vähendab oluliselt 
nii muunduri suurust kui nivelleerimise reaktantsi, võimaldades kokku panna sellise 
keevitusseadme, mille äärmiselt kesine suurus ja kaal lihtsustavad selle käsitsemist 
ja transporti.

- Ühendus Argoon balloonile.
- Maandusklemmiga varustatud keevitusvoolu tagasiside kaabel.
- Käsitsi kaugjuhtimine 1 potentsiomeeter.
- Käsitsi kaugjuhtimine 2 potentsiomeetrit.
- Pedaaliga kaugjuhtimine.
- Keevituskomplekt MMA.
- Keevituskomplekt TIG.
- GOUGING komplekt.
-  Traadi ettekandemehhanism.
- Keevituskomplekt MIG.

- Manomeetriga rõhuvähendaja.
- Kraaniga keevituskäpp TIG keevituseks TIG.

Põhiandmed keevitusaparaadi tööst ja töövõimest leiate seadme andmeplaadil 
alljärgnevate tähendustega:

Pilt. A
1- Kere kaitsetase.

Toiteliini sümbol:
1~: ühefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.
Sümbol S: näitab, et on võimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus 

Teostatava keevitusprotseduuri sümbol.
5- Keevitusaparaadi siseehituse sümbol.

Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
7- 

teeninduse, osade väljavahetamise ja toote päritolu selgitamise korral) 
8- Elektrisüsteemi töövõime: 
 - U0  Maksimaalne tühijooksupinge.
 - I /U Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat võib jaotada 

keevituse ajal.
Impulsisagedus: näitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on võimeline 

jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Võime väljendub %-des, baseerudes 10 
minutisele tsüklile (nt. 60% = 6 minutit tööd, 4 minutit puhkust, jne.).

  Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) ületatakse, 
ülekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jääb stand-by kuni seadme 
temperatuur taastub ettenähtud tasemele).

 Näitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - 
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarpinget.

9- Toiteliini omadused:
 - U1  Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir ±10%).
 - I1 max  Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
 - I1eff Reaalne toitevool.
10-   Liini kaitseks ettenähtud kaitsekorkide väärtus hilinenud stardi korral.
11- Ohutusnorme viitavad sümbolid, mille tähendus on selgitatud peatükis 1 “ 

Kaarkeevituse üldine ohutus”.
Märge: Ülaltoodud näiteplaadil on näidatud ainult sümbolite ja väärtuste tähendused; 
keevitusaparaadi täpsed tehnilised andmed leiate käesoleva seadme andmeplaadilt.

- 
- 
Keevitusaparaadi kaal on näidatud tabelis 1 (TAB. 1).

Keevitusaparaat koosneb peamiselt võimemoodulist, valmistatud joodetud sfäärile 
ja optimaliseeritud, et saavutada maksimaalne töökindlus ja vähendada hooldustöid.
Mikroprotsessori valvega keevitusaparaat, kuhu võib sisestada suurel hulgal 
parameetreid parema keevitustulemuse saavutamiseks kõikide tingimuste 
ja materjalidega. Omaduste täielikuks ärakasutamiseks on aga tähtis tunda 
toimimisvõimalusi.

1- Kolmefaasilise toiteliini sisend, alaldigrupp ja nivelleerimise kondensaatorid.
2- Switching ühendus transistoritele (IGBT) ja draiveritele; muundab nivelleeritud 

liinipinge kõrgsagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib võimsust vastavalt 
nõutud keevitusvoolule/pingele.

3- Kõrgsagedusmuundur; primaarset mähist varustatakse 2 bloki poolt muundatud 
pingega; selle ülesandeks on pinge ja voolu kohandamine neile väärtustele, 
mis on vajalikud kaarega keevituse läbi viimiseks ja samal ajal keevitusahela 
galvaaniliseks isoleerimiseks toiteliinist.

4- Sekundaarne nivelleerimisinduktsiooniga alaldiühendus; muudab sekundaarse 
mähise poolt edastatud vahelduvpinge/-voolu ülimadalaks kestvaks voolu/pinge 
pulsatsiooniks.

5- Kontrolli ja regulatsiooni elektroonika; Kontrollib koheselt keevitusvoolu väärtust ja 
kõrvutab seda operaatori poolt seadistatud väärtusega; moduleerib IGBT draiverite 
reguleerimist sooritavaid juhtimisimpulsse; jälgib ohutussüsteemide tööd.

7- Keevitusseadme jahutusventilaator.
8- Kaugreguleerimine.
9-  Traadi ettekandemehhanismi.

1- Generaator.
2- Kontrolli ja regulatsiooni elektroonika; Kontrollib koheselt mootori kiirust ja kõrvutab 

seda operaatori poolt seadistatud väärtusega. 

4- Fiideri grupp.

1- (3P + M (Kolmefaasiline)).
2- Üldlüliti O/OFF - I/ON.
3- kaugjuhtimiseks:
 Tagaküljel asuva 14 poolusega liitmiku abil on võimalik keevitusseadmele lisada 

3 erinevat tüüpi kaugjuhtimist. Iga seade tuntakse ära automaatselt, mis teeb 
võimalikuks järgmiste parameetrite seadistamise: 

muutub keevituspinge. Seadistamine on läbi viidav üksnes kaugjuhtimisega.

  

LIFT ja GOUGING potentsiomeetrit ei kasutata.
  Potentsiomeetrit keerates visualiseeritakse muudetav parameeter (mis pole enam 

paneeli nupu abil kontrollitav).

1- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli ühendamiseks.
2- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ühendamiseks.
3- Ühendusseade toitejuhtme ühendamiseks.
4- Juhtimispaneel.
5- Nupp kaugjuhtimise valimiseks:
 KAUGJUHTIMINE
 

 Võimaldab keevitusparameetrite kontrolli anda üle kaugjuhtimisele.

 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

TIG keevitus kontaktis keevituskaare süütega (TIG LIFT) ja valu pinnalõikamine 
(GOUGING).

7- Nupp seadistusparameetrite valimiseks.
 Nupp valib reguleeritava parameetri kodeerimisseadme nupu (8) abil;
 väärtus ja mõõtühik visualiseeritakse vastavalt kuvarite (10) e ledi (9a) poolt.
  Parameetrite seadistamine on vaba. Leisub siiski numbrikombinatsioone, 

milledel pole keevituse koha pealt mingit praktilist tähendust; nimetatud juhul võib 
keevitusseadme töö olla häiritud.

  KÕIKIDE TEHASE PARAMEETRITE UUESTI LÄHTESTAMINE (RESET)
 Vajutades käivitamisel nuppu (7) kõik keevituse parameetrid vaikeväärtuseni 

tagasi.

 7a HOT START
  

märkides kuvaril ära toimunud protsentuaalse suurenemise valitud 
keevitusvoolu väärtuse suhtes. Selline seadistab parandab töö alustamist.

 7b PEAVOOL (I )
  

I2

  

0÷100%) märgisega kuvaril toimunud suurenemisest eelnevalt valitud 
keevitusvoolu väärtuse suhtes. Selline seadistus muudab keevitamise 
sujuvamaks, tagades, et elektrood ei kleepu objekti külge ja võimaldab 

reaktantsi (seadistamine 1÷10%). Selline seadistus määrab keevitamise 
käigus ära voolu dünaamilisuse. Mida suurem on seadistatud väärtus, seda 
suurema kiirusega muutub voolu kiirus reageerimaks näivtakistuse muutustele 
väljudvõimsuses. Õige väärtuse seadistamine sõltub suuresti traadi tüübist ja 
kasutatavast materialist, võimaldades igas olukorras sujuvat ja korrapärast 
keevitust.

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

vähendusseadet tühikäigul (seadistamine YES või NO). Aktiveeritud VRD-ga 
suureneb operaatori ohutus olukorras, mil keevitusseade on sisse lülitatud, 
kuid mitte valmis keevituseks.

8- Keevitusparameetrite seadistamiseks vajuta kodeerimisseadme nuppu (7).
9- Nupp visualiseeritava parameetri valimiseks.
 Ainult süttinud lediga (7b) on võimalik valida, millist parameetrit kuvada (10). 
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Valitavad parameetrid on väljundvool (I2) või väljundpinge (V2).

10- Tähtnumbriline kuvar.
11- LED märguanne HÄIRE (masin on blokeerunud).
 Taaslülitus toimub automaatselt alarmi põhjuse likvideerimisel.
 Kuvaril (10) ära toodud alarmteated:
 - “A. 1”  sekkub primaarse lüliti termokaitse.
 - “ ” sekkub sekundaarse lüliti termokaitse.
 - “ ” sekkub toiteliini ülepinge kaitse.
 - “ ” sekkub toiteliini alapinge kaitse.
 - “A. 5” sekkub magnetiliste komponentide ületemperatuuri kaitse.
 - “ ”  sekkub toiteliini faasi rikke kaitse.
 - “A. 7”  liigne tolmu kogunemine keevitusseadme sisemuses, taaskäivituseks:
    - puhastada masina sisemus;
    - juhtpaneeli kuvari nupp.
 - “A. 8”  Varupinge vahemikust väljas.
 Keevitusseadme väljalülitamisel võib mõneks sekundiks ilmuda teade .

 Iga häire puhul masina seadistused salvestatakse. On võimalik 10 viimase häire 
taastamine järgmisel viisil:

 Vajutada mõne sekundi jooksul nuppu (5) “KAUGJUHTUMINE”.
 Kuvarile ilmub kiri “AY.X”, kus “Y” tähistab häire numbrit (A0 hiljutisem, A9 

varajasem) ja “X” tähistab registreeritud häire tüüpi ( 1-st 8-ni, vaatai AY.1 ... AY.8).
12- Roheline led, võimsus sisse lülitatud.

5. PAIGALDAMINE

ÜHENDUSOPERATSIOONID, KUI KEEVITUSAPARAAT ON KINDLALT VÄLJA 
LÜLITATUD.
ELEKTRIÜHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI 
VÕI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasas olevad lahtised osad 
aparaadile.

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutusõhu sisenemise- 
ja väljumisava (ventilaatoriga juhitav õhuringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi; 
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, söövitatavaid aurud, niiskus, jne. 
ei sisene masinasse.
Hoidke vähemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi ümber.

ümberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

- Enne mistahes elektriühenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad 
andmed vastavad töökohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema ühendatud ainult toitesüsteemiga, mis omab maaga 
ühendatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse võimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada 
diferentsiaalseid lüliteid, mille tüüp on järgmine:

 -  Tüüp A (  ) ühefaasilistele aparaatidele;

 -  Tüüp B (  ) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nõuete rahuldamiseks soovitame ühendada 
keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjõud on madalam kui Zmax = 
0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-12 nõuetele.

Ühendage voolujuhtmele piisava võimega standardpistik, (3P + P.E) (3~) ja kasutage 
pistikupesa, mis omab kaitsekorki või automaatset voolukatkestajat; ettenähtud 
maandusterminal peab olema ühendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-
roheline). Tabelis (TAB. 1) on näidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad väärtused 
amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja 
vooluvõrgu nimipinge alusel.

KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VÄLJA LÜLITATUD.
Tabelis (TAB. 1) on näidatud soovitatavad keevituskaablite väärtused (mm2-tes) 
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

Peaaegu kõik kattega elektroodid ühendatakse generaatori positiivse (+) poolusega; 
erandiks on happelise kattega elektroodid, mis ühendatakse negatiivse (-) poolusega.
Keevituskaabli ühendamine elektroodihoidiku klemmi külge
Aseta terminalile spetsiaalne klemm, mille ülesandeks on sulgeda elektroodi katteta 
osa.
See kaabel ühendatakse sümbolit (+) kandva klemmiga.
Keevitusvoolu maanduskaabli ühendamine
Ühendatakse keevitatava objekti või metallpingi külge, mille peale on asetatud, 
võimalikult lähendale sooritatavale liitele.
See kaabel ühendatakse sümbolit (-) kandva klemmiga.

- Keerake keevituskaablite liitmikud sügavale pesadesse (kui olemas), tagamaks sel 
moel hea elektrilise kontakti; vastasel juhul liitmikud kuumenevad üle, põhjustades 
nende eneste riknemist ja töökõlblikuse kadu. 

- Kasutage võimalikult lühikesi keevituskaableid.
- Vältige keevitusvoolu maanduskaabli asendamiseks töödeldava objekti juurde mitte 

kuuluvate metallstruktuuride kasutamist; antud tegevus seab ohtu teie ohutuse ja 
tingib ebarahuldavad tulemused keevitamisel.

Keevituskäpa ühendamine
- Sisestage voolukaabel vastavasse kiirühendusklemmi (-).
Keevitusvoolu maanduskaabli ühendamine
- Ühendatakse keevitatava objekti või metallpingi külge, mille peale on asetatud, 

võimalikult lähendale sooritatavale liitele.
 See kaabel ühendatakse sümbolit (+) kandva klemmiga.
Gaasoballooniga ühendamine
-  Keerake rõhuvähendaja gaasiballooni peale, asetades vahele lisaseadmena 

kaasas käiva reduktori (juhul, kui kasutatakse argoongaasi).
-  Ühendage gaasi sisselasketoru reduktoriga ja tihendage juurde kuuluva klambriga; 

seejärel ühendage toru teine ots TIG kraaniga keevituskäpas asuva vastava 
ühenduskohaga.

-  Enne ballooni ventiili avamist lõdvendage survevähendaja regulatsioonimutrit.
- Avage balloon ja reguleerige gaasi hulka (l/min) orienteeruvalt kasutusandmetele, 

vaata tabelit ; võimalikud gaasi voo reguleerimised võivad toimuda 
keevitamise käigus, keerates survevähendaja mutrit. Kontrollige torude ja 
ühenduste vastupidavust.

Keevituskäpa ühendamine
- Keevituskäpp valu pinnalõikamiseks (GOUGING) sarnaneb MMA elektroodihoidiku 

klemmile. Keevituskäpa otsas olev klemm on vajalik elektroodi ühe otsa 
pinguldamiseks.

- Kaabel ühendatakse masina sümboliga (+) klemmi külge.
Keevitusvoolu maanduskaabli ühendamine 
- Ühendatakse keevitatava objekti või metallpingi külge, mille peale on asetatud, 

võimalikult lähendale sooritatavale liitele.

- Veenduge, et ventiil, mis kontrollib õhu liikumist käpas oleks suletud suletud 
asendis.

- Ühendage õhu sisselasketoru suruõhuseadmega ja tihendage varustusse kuuluva 
klambri abil. 

- Reguleerige suruõhusurvet kasutatud elektroodi alusel.

Gaasiballooni ühendamine
- Keerake survevähendaja baasiballooni ventiilile peale, asetades vahele 

lisaseadmena kaasas käiva reduktori, juhul kui kasutatakse argoongaasi või Ar/CO2 
segu.

- Ühendage gaasi sisselasketoru reduktoriga ja tihendage varustusse kuuluva 
klambri abil; ühendage toru teine ots traadi ettekandemehhanismi tagaküljel asuva 
vastava ühenduskohaga ja tihendage varustusse kuuluva klambri abil.

- Enne ballooni ventiili avamist lõdvendage survevähendaja regulatsioonimutrit.
Keevituskäpa ühendamine
- Paigutada keevituskäpp selleks ette nähtud liitkusse keerates käsitsi blokeerimiskruvi 

lõpuni.
- Valmistage see esimeseks traadi ette laadimiseks ette, selleks eemaldage düüs ja 

kontakttoruke, lihtsustamaks sel moel traadi väljumist.
- Keevitusvoolu kaabel pistikus (+).
- Juhtkaabel vastavas liitmikus.
- Veevoolikud kiirühendustega R.A. versioonidele (veega jahutatav keevituskäpp).
- Pöörake hoolikat tähelepanu sellele, et liitmikud oleksid korralikult kinni keeratud, 

vältimaks ülekuumenemist ja töö efektiivsuse langust.
- Ühendage gaasi sisselasketoru reduktoriga ja tihendage varustusse kuuluva 

klambri abil; ühendage toru teine ots traadi ettekandemehhanismi tagaküljel asuva 
vastava ühenduskohaga ja tihendage varustusse kuuluva klambri abil.

Keevitusvoolu maanduskaabli ühendamine
- Ühendatakse keevitatava objekti või metallpingi külge, mille peale on asetatud, 

võimalikult lähendale sooritatavale liitele.
- Kaabel ühendatakse sümboliga (-) pistiku külge.
Madala pingega poolautomaatse veomehhanismi kasutamine.

ettekandemehhanism taluks sellist pinget.
Ühendage poolautomaatne kaasaskantav ettekandemehhanism:
- Ettekandemehhanismi Positiivne sisend generaatori positiivse sisendiga. 
- Poolautomaatse ettekandemehhanismi maandusklamber generaatori 

maandusklambri võimsusega.
Lülitage generaator välja ja sisselülitamisel vajutage mõõtühiku valiku nuppu (A,V, %) 
kuni esimese tsükli lõppemiseni. 
Järgnevalt ilmub kiri "Fdr". Kasutades kodeerimisseadet on võimalik seadistada kuvaril 
ON või OFF (Tähelepanu! ON tähistab generaatori positiivset Terminali 80V voolu all). 

ON, led MIG vilgub. Ühendage põleti veomehhanismiga.

- On tähtis järgida elektrooditootja poolt ettenähtud juhendeid, mis puudutavad 
elektroodide korrektset polaarsust ja keevituse optimaalset voolu (tavaliselt on need 
juhised äratoodud elektroodide pakendil) .

- Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja 
soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel näitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate 
diameetritega elektroodidele:

 Elektrood (mm)
Keevitusvool (A)

Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

- Pidage meeles, et kasutades võrdse diameetriga elektroodi, valige 
horisontaalkeevituseks kõrgete väärtustega voole, aga vertikaal- või 
altüleskeevituseks kasutage kõige madalamate väärtustega voole.

- Keevitusõmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu intensiivsusest, kui 
ka kaare pikkusest, kiirusest ja keevituse positsioonist, elektroodide diameetrist ja 
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kvaliteedist (korrektseks säilitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks 
ettenähtud mahutitesse või karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

- Keevituse omadused sõltuvad ka keevitusaparaadi ARC-FORCE-väärtusest 
(dünaamiline tööviis ). See parameeter on võimalik seada paneelilt või kahe 
potentsimeetri kaugjuhtimisega.

- Pidage meeles, et ARC-FORCE-i kõrged väärtused annavad suurema läbimise ja 
võimaldavad keevituse mistahes positsioonis tüüpiliselt baaselektroodidega, ARC-
FORCE-i madalamad väärtused võimaldavad pehmema kaare ilma pritsmeteta 
tüüpiliselt elektroodidega.

 Keevitusaparaat on peale selle varustatud ka HOT START- ja ANTI STICK-
seadmetega, mis garanteerivad lihtsad stardid ja välistavad elektroodi kleepumise 
elemendiga.

- Hoides maski NÄO EES, hõõruge elektroodi otsa keevitata objekti peal, sooritades 
samu liigutusi nagu tiku süütamisel; see on kõige õigem meetod kaare süütamiseks. 
Töös VRD seadmega toimub kaare süütamine elektroodi kiirest kokkupuutest 
keevitatava objektiga ja seejärel sellest eemaldamisest.

 TÄHELEPANU: ÄRGE TOKSIGE elektroodi objekti vastu; kattekiht võib kahjustatud 
saada, tehes kaare süütamise raskemaks.

- Koheselt peale kaare süütamist, püüdke hoida objekti suhtes distantsi, mis oleks 
võrdeline kasutatud elektroodi diameetriga, hoidke sellist distantsi võimalikult 
muutumatuna kogu keevitusprotsessi aja; pidage meeles, et elektroodi kalle 
liikumise suunas peab olema umbes 20-30 kraadi.

- Keevitusõmbluse lõpus viige elektroodi ots liikumise suuna suhtes kergelt tagasi, 
lõpetuskraatrist üle, et alustada täitmist. Kaare kustutamiseks tõstke elektrood 
seejärel kiirelt sulamisvannist välja 

TIG keevitus on keevitusprotseduur, mis kasutab elektrikaare poolt tekitatud soojust, 
mis süüdatakse ja säilitatakse sulamatu elektroodi (volfram) ja keevitatava eseme 
vahel. Volfram elektroodi toetab keevituskäpp, mis edastab sinna keevitusvoolu 
ja kaitseb elektroodi ennast ja keevitusvanni valiskeskonna oksüdatsiooni eest 
keraamilisest düüsist (JOON.G) väljuva inertse gaasi voo abil (tavaliselt argoon: Ar 
99.5%).
Heaks keevitamiseks on hädavajalik kasutada täpset elektroodi diameetrit koos täpse 
vooluga, vaata .
Elektrood ulatub tavaliselt keraamilisest düüsist 2-3 mm välja ja võib nurga all 
keevituse puhul ulatuda 8 mm-ni.
Keevitamine toimub liite äärte sulamise läbi. Sobivalt ette valmistatud (kuni umbes 1 
mm) õhukeste konsistentside puhul pole täitematerial vajalik (JOON. H).
Suuremate konsistentside jaoks on vaja samast baasmaterialist ja sobiva diameetriga, 
vastavalt valmistatud äärtega vardaid (JOON. I). Keevitamise kordaminekuks 
on oluline, et esemed oleksid hoolikalt oksiidist, õlidest, määretest, lahustest jne 
vabastatud.

Elektrikaare süütamine toimub eemaldades volfram elektroodi keevitatavalt esemelt. 
Selline süütemeetod põhjustab vähem elektokiirgushäireid ja viib volframi valu ja 
elektroodi kulumise miiniumini.

-  Toetage elektroodi otsik kerget survet avaldades esemele ja tõstke mõnehetkese 
hilinemisega elektroodi 2-3 mm võrra, sel viisil saavutate kaare süttimise. Alguses 
väljutab keevitusseade voolu ILIFT , mõne hetke pärast väljutatakse seadistatud 
keevitusvoolu.

- Reguleerige keevitusvoolu kodeerimisseadme nupu abil (JOON. D (8)) soovitud 
väärtusele; vajaduse korral viige see keevitamise käigus vajaliku soojusisestusega 
vastavusse.

-  Kontrollige gaasi korrapärast voogu keevituskäpast.

TIG DC keevitus sobib kõikidele madallegeeritud ja kõrglegeeritud süsinikterastele ja 
raskemetallidele nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid.
TIG DC keevitusel (-) poolusega kasutatakse üldjuhul 2%-list toorium elektroodi 
(punast värvi riba) või 2%-list tseeriumist elektroodi (halli värvi riba).
Suunake volfram elektrood aksiaalselt telje käiale, vaata JOON. L, kandes hoolt, et 
otsik paigutuks konsentriliselt, vältimaks kaare kõrvalekaldeid. Oluline on sooritada 
lihvimine elektroodi pikisuunas. Nimetatud operatsiooni korratakse perioodiliselt, 
vastavalt elektroodi kasutamisele ja kulumisele, või kui see on juhuslikult saanud 
rikutud, oksüdeerunud või on ebaõigesti kasutatud.
Tabelis  on ära toodud orienteeruvad andmed TIG DC keevituseks.

Valu pinnalõikamise protsess GOUGING kasutab elektrikaart, mis süttib vastava 
söeelektroodi, mida katab õhuke vase kiht ja mis on varustatud pideva vooluga, ning 
lõigatava eseme vahel; kaar sulatab lokaalselt metalli, mis suruõhu abil eemaldatakse. 
Valu pinnalõikamiseks läheb vaja üht spetsiaalset elektroodi klemmi mis ühendatakse 
generaatori positiivse poolusega ja suruõhku kontrolliva ventiiliga. Söeelektrood 

lõigatava objekti suhtes. Seda nurka võib vähendada kuni 20°- ni. Lõike sügavus 
sõltub sellest nurgast ja elektroodi liikumise kiirusest.
Ääred on endiselt kaetud oksiidide ja karbiidide kihiga, mis tuleb järgmise lihvimise 
käigus eemaldada.
Sama protseduuri saab kasutada ka metallplaatide lõikamisel, olgugi, et saavutatud 
ääred pole eriti korrapärasedi.
Valu pinnalõikamise voolu reguleeritakse vastavalt kasutava elektroodi diameetrile. 
Erinevate diameetrite puhul kasutatavad voolud on umbkaudu järgmised:

(mm)
Keevitusvool (A) Voolu määr

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

 
Traat sulatatakse ja metallitilk eraldub tänu üksteisele järgnevatele lühistele traadi 
otsas keevisvannis (kuni 200 V sekundis).

- Traadi suurus: 0.6-1.2mm 
- Keevitusvool: 40-210A
- Kaare pinge: 14-23V

- Sobilik gaas: CO2 või segud Ar/CO2 või Ar/CO2 /O2Roostevaba teras
- Traadi suurus:  0.8-1mm
- Keevitusvool:  40-160A
-  Kaare pinge: 14-20V
-  Sobilik gaas:  segud Ar/O2 või Ar/CO2 (1-2%)

-  Traadi suurus:  0.8-1.6mm
-  Keevitusvool:  75-160A
-  Keevituspinge:  16-22V
-  Sobilik gaas: Ar 99.9%
Põhimõtteliselt peab düüsihoidja olema täpselt vooludüüsi vastas või siis kergelt 
eespool, kui kasutatakse peenemat traati ja madalamat kaarepinget; traadi üleulatuv 
osa (stick-out) on enamasti 5 kuni 12mm pikkune.

 Mistahes asendis keevitamine; keevitatavad detailid on õhukesed või 
stantsitud; keevitamist soodustab madal kuumus ja hõlpsalt kontrollitav keevisvann. 

ettevaatlikult (eriti kui kasutatakse traati, mille läbimõõt on >1mm), et vältida probleeme 
sulamisel.

ning traadiots ei ole keevisvanniga kontaktis; traadi ja detaili vahel tekib keevituskaar, 
millest tilgub läbi elektrooditraadist pidevalt sulatatav metall ja järelikult ei teki selle 
keevitusmeetodi juures lühiseid.

- Traadi suurus: 0.8-1.6mm
- Keevitusvool: 180-450A
- Kaare pinge: 24-40V
- Sobilik gaas:  segud Ar/CO2 või Ar/CO2 /O2Roostevaba teras
- Traadi suurus: 1-1.6mm
- Keevitusvool:  140-390A
- Keevituspinge:  22-32V
- Sobilik gaas:  segud Ar/O2 või Ar/CO2 (1-2%)

- Traadi suurus: 0.8-1.6mm
- Keevitusvool:  120-360A
- Keevituspinge:  24-30V
- Sobilik gaas:  Ar 99.9%
Põhimõtteliselt peab düüsihoidja olema umbes 5-10 mm vooludüüsi sees ning seda 
sügavamal, mida kõrgem on kaarepinge; traadi üleulatuv osa (stick-out) on enamasti 
10 kuni 12 mm pikkune. 

 Keevitus asendis PA detailidele, mille paksus on rohkem kui 3-4 mm 
(väga vedel keevisvann); töökiirus ja läbikeevitatava traadi hulk on äärmiselt kõrged 
(suur temperatuur).

Kaitsegaasi hulk peaks olema määratud vastavalt keevitusvoolu tugevusele ja düüsi 
diameetrile:

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

Keevituspinge seadistamise viib läbi operaator keerates selleks kodeerimisseadme 
nuppu (FIG. D (8)), Samas, kui traadi kiiruse seadistamine toimub otse 
ettekandeseadme esiküljel. Keevitusvoolu ei saa otse seadistada; see saavutatakse 
pinge ja traadi kiiruse seadistamise tulemusena. Vajutades nupule (JOON. D (9)) saab 
kuvaril visualiseerida väljundvoolu (10).
Väljundpinge on seotud väljundvooluga vastavalt järgnevale suhtele:
V2 = ( 14+0.05 I2 ) kus:
- V2 = Väljuvpinge voltides.
- I2 = Väljuvvool amprites.
Voolu orienteeruvad väärtused tavaliselt enim kasutatud traatide puhul on toodud 
Tabelis .

7. HOOLDUS

SEADE ON VÄLJA LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST LAHTI ÜHENDATUD.

7.1 HOOLDUS

7.1.1 PÕLETI HOOLDUS
- Vältige põleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see põhjustab 

isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina töökõlbmatuks.
- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende ühenduste terviklikust.
- Ühendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi läbimõõduga 

klambrihoidja spindel vältimaks ülekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest 
tulenevat halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda põletiotsa osade kulumisseisukorda ja 
nende monteerimise korrektsust: põletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber, 
gaasijaotaja.

ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VÄLJAOPET SAANUD TEHNILISE 

JA SEADME SISEMUSELE LÄHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VÄLJA 
LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST LAHTI ÜHENDATUD.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja töökeskkonna 
tolmusisaldusest sõltuvate vaheaegade järel keevitusseadme sisemust ning 
eemaldage elektriskeemidele kogunenud tolm pehme harja või sobilike 
puhastusvahenditega.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised ühendused on hästi kinnitatud ning et 
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.
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- Peale hooldustöö lõppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jälle kohale keerates 
kinnituskruvid lõpuni kinni.

- Vältige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.
- Peale hooldus- või parandustööde sooritamist taastage ühendused ja kaabeldused 

nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate või kõrget temperatuuri omavate 
osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kõrgepinge 
all peatrafo ühendused sekundaarsetest madalpinge trafodest. 

 Kasutage kõiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks. 

8. VEAOTSING
MITTERAHULDATAVA TÖÖ KORRAL JA ENNE PÕHJALIKUMA KONTROLLI 
ALUSTAMIST VÕI TEENINDUSKESKUSEGA ÜHENDUSE VÕTMIST, 
KONTROLLIGE, KAS:
- Keevitusvool peab vastama elektroodi või kasutatud traadi diameetrile ja tüübile.
- Peavoolukatkestaja on positsioonis ”ON” ja vastav lamp süttinud; vastupidisel juhul 

asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/või pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).
- Kollane Led signaallamp, mis näitab ülekuumenemiskaitse rakendumist üle- või 

allpinge või lühiühenduse korral, ei ole süttinud.
- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on järgitud. Kui ülekuumenemiskaitse on 

rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator 
funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui väärtus on liiga kõrge või liiga madal, keevitusaparaat 
seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lühiühendust: vastupidisel juhul eemaldage 
viga.

- Et ühendused elektrisüsteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm 
on tõesti ühendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte- 
või isolatsioonmaterialist (nt. lakid või värvid).

- Kasutatav kaitsegaas on õige (Argoon 99.5%) ja ettenähtud koguses.
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- Argona balona adapteris.

- GOUGING komplekts.

- Spiediena reduktors ar manometru.

1-

  Simbols S

5-

7- 

8-
 - U0
 -  I /U

 

 
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9-
 - U1 

±10%):
 - I1 max 
 - I1eff 10-  

11- 

1- 
2- 
3- 

  

  2. potenciometrs: 

 
 

 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

 (8);
 (10) un gaismas diodes (9a) 

 

darboties nepareizi.

  

pogu (7)

 7a HOT START
  

)
  

I2

  



- 112 -

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

nenotiek.

pogu (7).

 (7b)
(10) 2) vai izejas spriegums (V2).

10- Burtciparu displejs.

 - “A. 1”
 - “ ”
 - “ ”
 - “ ”
 - “A. 5”
 - “ ”
 - “A. 7”

 - “A. 8”

indikators .

(5)

frekvencei.

 -  Tips A ( 

 - Tips B ( 

 (TAB.1) ir 

 (TAB. 1)
2

izmanto argonu).

CO2

sprostgredzenu.

spailes.
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iepakojuma).

Elektroda  (mm)
Min. Maks.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

konteineros).

M).

(ATT. G).

.

lodalva (ATT. H).

(ATT. 
I)

ILIFT 
(ATT. D (8)); 

ATT. L, 

(mm)

Gaisa 
spiediens

Min. Maks. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

- Loka sprieguma diapazons: 14-23V
CO2 CO2 vai Ar/CO2 /O2

-  Loka sprieguma diapazons: 14-20V
2 vai Ar/CO2 (1-2%)

- Loka sprieguma diapazons: 24-40V
CO2 vai Ar/CO2 /O2

2 vai Ar/CO2 (1-2%)

sprauslas diametram:
 8-14 l/min;
 12-20 l/min

(ATT. D (8)), 

(ATT. D (9)) (10)

V2 = ( 14+0.05 I2 ), kur:
- V2 = Izejas spriegums voltos.
- I2

.
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PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- 

- 
- 

- 
 

zemsprieguma savienojumiem. 

utt.).
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1- 

5- 

7- 

8- 
 - U0  
 - I /U  

 - 

 - 

9
 - U1 

 - I1 max 
 - I1eff 10-  

11

 

1- 
2- 
3- 

  

 
 

 
 

 
(8);

 (10)
(9a).

 

  
(RESET)

(7) 
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 7a HOT START
  

)
  

I2

  

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)
  

 (7b)
(10)

2 2).

 - “A. 1”
 - “ ”
 - “ ”

 - “ ”

 - “A. 5”

 - “ ”

 - “A. 7”

 - “A. 8”

.

(5)

Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

mm2
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CO2.

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

.

.

.

ILIFT , 

; 

. 

DC.

(mm)
Air pressure Flow rate

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40
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2 2 2

2 2 (1-2%)

2 2 2

2 2 (1-2%)

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

(10).

V2 = ( 14+0.05 I2
- V2
- I2

.
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wygodnego przenoszenia.

- Adapter do butli z Argonem.

-  Podajnik drutu.

Rys. A
1-

 Symbol linii zasilania:

  Symbol S

metalu).
  Symbol zalecanego procesu spawania.

5-

7- 

8-
 - U0
 -  I /U

 

10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

znowu w dopuszczalnych granicach).
 

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:
 - U1 

granice ±10%):
 - I1 max 
 - I1eff 10-  

dla zabezpieczenia linii.
11-

zredukowanej konserwacji.

galwaniczne odizolowanie obwodu spawania od linii zasilania.

falowaniu.

8- Regulacja w trybie zdalnym.
9-  Podajnik drutu.

1- Przewód zasilania (3P + PE (Trójfazowy)).
2- 
3- 

sterowania.

  1. Potencjometr: W trybie MMA, TIG LIFT i GOUGING ; 

  2. Potencjometr: 

5- Przycisk wyboru zdalnego sterowania:
 
 

6-  Przyciski wyboru trybów spawania:
 MMA - MIG - TIG LIFT - GOUGING
 

7- Przycisk wyboru ustawianych parametrów spawania.
 (8);
 (10) oraz przy 

pomocy diody (9a).
 

  
(RESET)

(7)

 7a HOT START
  

)
  

I2
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 7c ARC-FORCE lub REAKTANCJA ELEKTRONICZNA
  

sytuacji.

 7d VOLTAGE REDUCTION DEVICE(FUNKCJA VRD)
  

 (7b) 
(10) 2) 

2).

 - “A. 1”
 - “ ”
 - “ ”
 - “ ”
 - “A. 5”

przegrzaniem.
 - “ ”
 - “A. 7”

poprzez:

 - “A. 8”

.

(5) „ZDALNE STEROWANIE”.

(A0 najnowszy, A9 najstarszy), natomiast “X” wskazuje rodzaj zarejestrowanego 
alarmu (od 1 do 8, patrz AY.1 ... AY.8).

5. INSTALACJA

 -  Typ A ( 

 -  Typ B ( 

(TAB. 1) 

ZASILANIE.
W tabeli (TAB. 1)
mm2

ujemnego (-).

spawania.

ia

Ar/CO2.
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do podajnika.

 Elektroda (mm)
Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350
8 340 420

opakowaniach lub pojemnikach).

zdalnego sterowania na 2 potencjometry.

elektrody rutylowych.

przedmiotu.

spawanego przedmiotu.

(wolfram) a spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa jest podtrzymywana 

ceramicznej 

.

przygotowaniu brzegów 

rozpuszczalniki, itp.

elektrody.

ILIFT, po kilku 

; 

cieplnego.

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich niskostopowych i 

tytan i ich stopy.

patrz 

W tabeli 

(mm)
powietrza

Min. Max. bar m3/h
4 90 150 4.0 15
5 200 250 4.0 15

6.4 300 400 4.0 15
8 350 450 5.5 40

10 450 600 5.5 40

CO2 lub mieszanki Ar/CO2 lub Ar/CO2 /O2Stale nierdzewne

2 lub Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium i stopy

CO2 lub Ar/CO2 /O2Stale nierdzewne



- 124 -

2 lub Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium i stopy

 8-14 l/min;
 12-20 l/min

 jest 
(10).

wzorem:
V2 = (14+0.05 + I2) gdzie:
- V2
- I2

podane w Tabeli .

ZASILANIE.

OPERATORA.

dyfuzor gazu.

 DO 

ANIE.

w ruchu.

odpowiednimi rozpuszczalnikami.

otwarta.

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZ DZENIA, PRZED 
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZ DZENIA DO SERWISU 
POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALE

lub drutu.

(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

spawarka nie zostanie odblokowana.

izolacyjnych (np. farby).



- 125 -

اللغة العربية الفهرس
صفحة صفحة

آلة لحام ذات محول من أجل أنواع اللحام MMA و TIG (DC) LIFT و GOUGING و MIG-MAG المخصصة ل2ستخدام 
. K

6Pا الصناعي وا�ح��
K النص التاKl بمصطلح ”آلة لحام“.

6P ملحوظة: يتم ا�شارة إليها

K z{1. أمان عام بالنسبة للحام بالقوس الكهر
K �ستخدام آلة اللحام بشكل آمن وعg علم بالمخاطر ذات الصلة بمجريات اللحام 

6Pيجب أن يكون العامل مدرك بشكل كا
K حالة الطوارئ.

6P تتخذ K
بالقوس با�ضافة إl مقاييس الوقاية ذات الصلة فض2ً عن ا�جراءات ال��

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

K تلك الحا�ت.
6P لة اللحام خطر

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

بشبكة  اللحام مطفأة وغ�K متصلة  آلة  تكون  عندما  التحقق وا�ص2ح  اللحام وعمليات  كاب2ت  تنفذ وص2ت  أن  يجب   -
التغذية بالطاقة.

اطفئ آلة اللحام وافصلها عن شبكة التغذية بالطاقة قبل استبدال ا�جزاء المتهالكة من الشعلة.  -
يعات الصحة والس2مة. 6 وت�� Kالقيام بالتوصي2ت الكهربائية وفقاً لقوان�  -

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

�Pالوا K
التأكد من أن مأخذ الطاقة متصل بشكل صحيح بالخط ا�ر�6  -

K بيئات رطبة أو مبللة أو تحت المطر.
6P تستخدم آلة اللحام �  -

� تستخدم كاب2ت ذات عوازل متأكلة أو وص2ت راخية.  -
 

� تقم باللحام عg حاويات، خزانات أو أنابيب احتوت من قبل أو تحتوي عg مواد قابلة ل2شتعال سواء كانت سائلة أو   -
غازية.

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

يجب إقصاء جميع المواد القابلة ل2شتعال (عg سبيل المثال الخشب والورق والمناشف، ألخ.) من منطقة العمل.  -
تأكد من وجود تبادل مناسب للهواء أو بواسطة وسائل تعمل عg شفط ا�دخنة الناتجة عن اللحام بالقرب من القوس؛   -
K حد ذاتها.

6P 6ها ومدة التعرض Kدخنة وفقا لمكوناتها ودرجة ترك�
s
وري وجود نهج منتظم لتقييم حد التعرض ل2 من ال_6

K حال استخدامها).
6P) Kشعاع الشم� bذلك ا� K

6P ا�سطوانة بعيدا عن مصادر الحرارة، بما gبقاء ع bا�  -
    

K مكان قريب 
6P ا�رض تقع gيتم شغلها وأية أجزاء معدنية ع K

K المناسب عg القطب، القطعة ال��
s{اعتماد العزل الكهربا  -

(يمكن الوصول إليها).
حذية والقبعات والم2بس المقدمة لهذا الغرض وعن طريق استخدام 

s
ويتحقق ذلك عادة عن طريق ارتداء القفازات وا�  

لوحات أو سجاد للعزل.
 gتركب ع K

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

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

يعات UNI EN 11611) وقفازات اللحام (المطابقة  استخدام الم2بس الواقية المناسبة ضد الحريق (المطابقة للت��  
ينتجها   K

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

s
ل2 الجلد  تعريض  تجنب  مع   (UNI EN 12477 يعات  للت��

K محيط القوس عن طريق شاشات غ�K عاكسة أو ستائر.
6P خرين

�
شخاص ا�

s
القوس؛ ينبغي توسيع نطاق الحماية ل2

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

      

K خلق مجا�ت كهرومغناطيسية (EMF) تقع عg مقربة من دائرة اللحام.
6P يتسبب مرور تيار اللحام  -

بات القلب، أجهزة  6̈ يمكن أن تؤثر المجا�ت الكهرومغناطيسية عg بعض ا�جهزة الطبية (عg سبيل المثال جهاز تنظيم 
التنفس وا�عضاء المعدنية البديلة ألخ.). 

يجب اتخاذ ا�جراءات الوقائية المناسبة تجاه حامKg هذه ا�جهزة. عg سبيل المثال، منع الوصول إl منطقة استخدام 
الجهاز.

غراض مهنية. من غ�K المؤكد ا�متثال 
s
K البيئات الصناعية �

6P ًالفنية لمنتج يستخدم ح_يا Kآلة اللحام هذه المعاي� K zتل�
ل. 6 K الم�6

6P ي للمجا�ت الكهرومغناطيسية ساسية المتعلقة بالتعرض الب��
s
للقيود ا�

: Kالعامل اتباع ا�جراءات التالية بطريقة تقلل من التعرض للمجال الكهرومغناطي� gيجب ع
قرب ما يمكن كابKg اللحام.

s
التثبيت معا �  -

مكان عن دائرة اللحام. bالرأس والجذع من الجسم بعيداً قدر ا� gالحفاظ ع  -
� تلف أبداً كاب2ت اللحام حول الجسم.  -

6 عg نفس الجانب من الجسم. Kالكبل� gمنتصف دائرة اللحام. ا�بقاء ع K
6P تقم أبداً باللحام والجسم �  -

K مع القطعة المراد شغلها أقرب ما يكون من الوصلة الجاري  z{لة اللحام الخاص بالتيار الكهر
�
قم بتوصيل الكابل العائد �  -

تنفيذها.
د}6 للمسافة: 50 سم).

s
� تقم باللحام بالقرب من، خ2ل الجلوس أو ا�تكاء عg آلة اللحام (الحد ا�  -

K محيط دائرة اللحام.
6P ك أشياء مغناطيسية � ت��  -

(N الشكل) د}6 من المسافة م = 20 سم
s
- الحد ا�

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

s
K ا�

6P ستخدامها ح_ا� K
تفي آلة اللحام هذه بمتطلبات معيار المنتج الف�6

 K
K تمد بالطاقة مبا}6

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

6Pالسكنية و K
K المبا}6

6P Kمع التوافق الكهرومغناطي�
. Kl 6 ل2ستخدام الم�6

إحتياطات ثانوية 
عمليات اللحام:  -

K بيئة يزيد بها خطر حدوث صدمة كهربائية
6P -  

ماكن الضيقة
s
K ا�

6P -  
K وجود مواد قابلة ل2شتعال أو ا�نفجار

6P -  
حا�ت   K

6P للعمل   6 Kمدرب� آخرين  أشخاص  وجود  مع  دائما  ذلك  ويكون   “ Kخب� ”مسؤول  قبل  من  تقييمها  أو�  ينبغي   
الطوارئ.

لحام  أجهزة   :EN 60974-9” يعات  الت�� من   A.10 A.8؛  7.10؛   K
6P إليها  المشار  للحماية  الفنية  الوسائل  اتباع  يجب   

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

6P 6 يكون العامل مرفوع عن ا�رض، إ� Kيجب أن يحظر القيام باللحام ح�  -
6 حامل ا�قطاب الكهربائية والشعلة: مع العمل بأك�� من آلة لحام عg قطعة واحدة أو عg عدة أجزاء متصلة  Kالجهد ب�  -
، وصو�ً إl قيمة يمكن أن  6 K6 أو شعلت� Kأقطاب مختلف� Kg6 حام Kمن الجهد فارغ الحمل ب� Kكهربائيا يمكن توليد كمية خط�

تبلغ ضعف الحد المسموح به.
اتخاذ  كان هناك خطراً وإمكانية  إذا  ما  يتمكن من تحديد  بقياس ل2دوات ح��  ة  zأن يقوم منسق ذو خ� وري  من ال_6  
كيب  ال�� الجزء 9:  بالقوس.  ” EN 60974-9: أجهزة لحام  يع  الت�� K 7.9 من 

6P  6 Kالمناسبة كما هو مب� الوقائية   Kالتداب�
وا�ستخدام“.

ا�خطار المتبقية
K حالة خ2ف ذلك (عg سبيل المثال ا�رضيات 

6P سطح أفقي ذو قدرة مناسبة للوزن؛ gا�نق2ب: يتم وضع آلة اللحام ع  -
المائلة، الغ�K متماسكة، ألخ.) يكون هناك خطر ا�نق2ب.

سوء استخدام: يشكل استخدام آلة اللحام خطراً عند القيام بأي عمل خ2فاً لما خصصت من أجله (عg سبيل المثال   -
إذابة أنابيب شبكة المياه).

كانت  (إذا  العارض  الوقوع  لتفادي  م2ئمة  وسائل  خ2ل  من  آمن  بموضع  ا�سطوانة  وضع  يجب  اللحام:  آلة  تحريك   -
مستخدمة).

يحظر استخدام المقبض كوسيلة لتعليق آلة اللحام.  -

2. مقدمة ووصف عام
1.2 مقدمة

� من أجل اللحام بالقوس، وقد تم صناعتها إن آلة اللحام هذه مصدر لتيار كهر!�
) مع  4 الخامل (بتيار مبا0/ من اجل اللحام A MMAقطاب مغلفة (روتيل وأحماض و أساسية) ومن أجل اللحام بغاز التنجس56

� أو القوس بالرذاذ.Eالقص MIG-MAG ) ومن أجل اللحامGOUGINGع بالرفع ومن أجل النحت (Aإند
� اللحام.

4P الضبط جودة ممتازة �
4P عة العالية والدقةWلة اللحام هذه (محول)، وهي الZA تمنح الخصائص الفنية

� الحجم سواء 
4P )، يحدد انخفاضاً حاداً  �

b!بتداAمداد بالطاقة (اAأن الضبط بنظام ”العاكس“، عند مدخل خط ا fضافة إAبا
بالنسبة للمحوAت أو اAستواء الذي يسمح ببناء آلة لحام منخفضة الوزن وقليلة الحجم للغاية مع اظهار القدرة عg المناورة 

بها ونقلها.

2.2 إكسسوارات حسب الطلب
محول اسطوانة غاز اbAرجون.  -

كابل عائد لتيار اللحام مزود بمشبك للكتلة.  -
تحكم يدوي عن بعد مع 1 مقياس للجهد.  -
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تحكم يدوي عن بعد 2 مقياس للجهد.  -
تحكم عن بعد من خ�ل بدال.  -

.MMA طاقم اللحام  -
.“TIG” 4 الخامل طاقم اللحام بغاز التنجس56  -

طاقم للنحت.  -
ويد بالسلك. 4 5Eجهاز ال  -

.MIG طاقم اللحام  -
: بمرشح ثابت أو قابل للضبط. �

b!قناع يعتم بشكل تلقا  -
خافض للضغط مع مقياس يدوي للضغط.  -

4 الخامل. شعلة بصنبور من أجل اللحام بغاز التنجس56  -

3. بيانات فنية
(A الشكل) 1.3 لوحة بيانات

: �fلوحة التصنيف وتحمل المع�4 التا gساسية بشأن استخدام وأداء آلة اللحام عbAوتتلخص البيانات ا
1-  درجة حماية المغلف.

رمز خط التغذية بالطاقة:  -2
1 ~: جهد متذبذب ذو مرحلة واحدة؛  

3 ~: جهد متذبذب ذو ث�ثة مراحل.  
� بيئة يزداد بها خطر حدوث صدمة كهربائية (مثال عg ذلك القرب من 

4P أن عمليات اللحام يمكن أن تتم fإ �Eيش :S 3-  رمز
ة). �Eكتل معدنية كب

رمز لعملية اللحام المتوقعة.  -4
� ZAلة اللحام.gرمز للهيكل الداخ  -5

يعات أوروبية كمرجعية بالنسبة إf س�مة وبناء آAت اللحام بالقوس. /Wت  -6
� لتحديد آلة اللحام (أسا�� للحصول عg المساعدة الفنية وطلب قطع الغيار، البحث عن منشأ المنتج).gالرقم التسلس  -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
 -  

� عنه Eصدار التيار المعادل (العمود نفسه). يتم التعبA الوقت الذي تستغرقه آلة اللحام fإ �Eنسبة الوميض: تش : X   -  
المثال 60% = 6 دقائق عمل، أربعة دقائق توقف  المئوية % عg أساس دورة قوامها 10 دقائق (عg سبيل  بالنسبة 

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

4P أساس 40 درجة مئوية gستخدام (عAإذا تم تجاوز عوامل ا   
آلة اللحام عg أهبة اAستعداد ح�5 تعود درجة حرارتها إf الحد المسموح به).

A/V-A/V: يدل عg مدى ضبط تيار آلة اللحام (الحد اbAد!4 - الحد اbAق�) مع الجهد المعادل للقوس.  -  
ة لخط التغذية بالطاقة: 4 �Eالبيانات المم  -9

� وتردد تزويد آلة اللحام بالطاقة (الحدود المسموح بها ٪10±):Eجهد متغ : U
1

 -  
I : أق� تيار يتحمله الخط.

1 max
 -  

� للتغذية بالطاقة.gالتيار الفع :I
1eff

 -  
10-  : قيمة الصمام مع التشغيل المتأخر ال�زم لحماية الخط.

� الفصل 1 ”الس�مة العامة للحام بالقوس“.
4P ح معانيها يعات للس�مة يتم 0/ /Wت fإ �Eرموز تش  -11

ملحوظة: يدل مثال اللوحة المعروض عg مع�4 الرموز واbAرقام؛ يجب أن تسجل القيم الحقيقية الخاصة بالبيانات الفنية ZAلة 
ة عg آلة اللحام نفسها. اللحام مبا0/

2.3 بيانات فنية أخرى
انظر الجدول (ج 1). آلة لحام:   -
انظر الجدول (ج 2). شعلة:   -

K الجدول 1 (ج 1).
6P وزن آلة اللحام معروض

4. وصف ألة اللحام 
1.4 جدول مقسم إl أجزاء

اAعتمادية  من  قدر  أق�  لتحقيق  لدوائر مطبوعة ومحسنة  لوحات   gللطاقة مصنعة ع نماذج  من  أساسا  اللحام  آلة  تتكون 
وخفض الصيانة.

� كل 
4P �fمما يسمح بالقيام بلحام مثا �Eمن المعاي �Eيتم التحكم بآلة اللحام هذه من خ�ل معالج دقيق يسمح بضبط عدد كب

وري معرفة اAمكانيات التنفيذية. الظروف وعg أية خامة. ح�5 يتم استغ�ل الخصائص عg أكمل وجه من ال§4

(B1 الشكل) وصف ألة اللحام
� المرحلة، مجموعة معدAت ومكثفات التسوية.

مدخل خط اAمداد بالطاقة ث�!/  -1
� ويؤدي وظيفة fتردد عا fبالتناوب إ �

b!وموجهات؛ يصحح جهد خط التيار الكهربا (IGBT) انزستور 5Eللتحول بنظام ال Wج  -2
ضبط القوة الحالية للتيار/ جهد آلة اللحام المطلوب.

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

4Pالقيم ال�زمة لعملية اللحام بالقوس و
دد الوارد للتغليف الثانوي للتيار / الجهد المستمر ذو  5Eضبط ثانوي مع تجانس للتسوية: يصحح الجهد / التيار الم Wج  -4

التموج المنخفض للغاية.
ونية التحكم والتنظيم؛ يتحقق عg الفور من قيمة تيار اللحام ويقوم بمقارنته مع القيمة المعدة مسبقاً من قبل  5Eالك  -5

اف عg أنظمة اbAمان. /0Aتقوم بالضبط؛ ا �
المشغل؛ ينظم نبضات التحكم لموجهات IGBT ال�5

� وطرق التشغيل.Eلوحة الضبط وعرض المعاي  -6
يد ZAلة اللحام. �Eمروحة ت  -7

ضبط عن بعد.  -8
ويد بالسلك. 4 5Eجهاز ال  -9

(B2 الشكل) ويد بالسلك 6 وصف جهاز اال��
مولد.  -1

قبل  من  مسبقاً  المعدة  القيمة  مع  بمقارنتها  ويقوم  المحرك  0عة  من  الفور   gع يتحقق  والضبط؛  التحكم  ونية  5Eالك  -2
المشغل؛ 

� وطرق التشغيل.Eلوحة ضبط المعاي  -3
مجموعة سحب السلك.  -4

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

� المرحلة)).
� (ث�!/

4̄ كابل تغذية بالطاقة (3 قطب + أر  -1
.O/OFF - I/ON مفتاح تبديل عام  -2
موصل bAدوات التحكم عن بعد:  -3

� الخلف، لـ 3 أنواع مختلفة من أدوات 
4P يمكن التوصيل بآلة اللحام، من خ�ل موصل مخصص لذلك ذو 14 قطب متواجد  

� التالية: Eويسمح بضبط المعاي �
b!التحكم عن بعد. كل جهاز يتم التعرف عليه بشكل تلقا

تحكم يدوي عن بعد مع مقياس الجهد:   -  
 gتيار اللحام. ع �Eمن خ�ل إدارة البكرة الخاصة بمقياس القوة يتم تغي GOUGING أو TIG LIFT أو MMA وضعية gع   
� جهد اللحام. الضبط ح§ي من خ�ل أداة التحكم Eمن خ�ل إدارة البكرة الخاصة بمقياس القوة يتم تغي MIG وضعية

عن بعد.
تحكم عن بعد من خ�ل بدال:  -  

عg طريقة MMA أو TIG LIFT أو GOUGING يتم تحديد قيمة التيار من خ�ل وضع البدال. عg طريقة A MIG يتم    
إدارة التحكم عن بعد من خ�ل بدال.

تحكم يدوي عن بعد مع 2 مقياس للجهد:  -  
أول مقياس للقوة: عg طريقة MMA و TIG LIFT و GOUGING يضبط تيار اللحام؛ بينما عg طريقة MIG يضبط جهد    

اللحام. 
� مقياس للقوة: عg طريقة MMA يضبط قوة القوس؛ بينما عg طريقة MIG و TIG LIFT و A GOUGING يتم إدارة 

ثا!4   
مقياس القوة.

ه (الذي A يمكن تعديله بواسطة بكرة التحكم الموجودة عg اللوحة). �Eمع لف مقياس الجهد يظهر المعيار الذي يتم تغي   

D 2.2.4 لوحة أمامية الشكل
قابس 0يع موجب (+) لتوصيل كابل اللحام.  -1

قابس 0يع سالب (-) لتوصيل كابل اللحام.  -2
ويد بالسلك. 4 5Eرابط لتوصيل جهاز ال  -3

لوحة مفاتيح التحكم.  -4
زر اختيار زر التحكم من بعد:  -5

جهاز تحكم عن بعد  
 

� اللحام إf التحكم عن بعد.Eمعاي �
4P يسمح بنقل التحكم  

زر اختيار طريقة اللحام:  -6
GOUGING - TIG LIFT - MIG - MMA  

 

4 الخامل مع إندAع القوس  ود مغلف (MMA) و لحام بالسلك (MIG) و لحام بغاز التنجس56 5Eطريقة التشغيل: لحام بالك  
.(GOUGING) والنحت (TIG LIFT) تصالAبا

� واجبة الضبط.Eزر اختيار لمعاي  -7
يختار الزر المعيار المراد ضبطه بواسطة بكرة المشفر (8)؛  

.(9a) K
s{الشاشة (10) والمؤ�� الضو gتظهر القيمة ووحدة القياس ع  

� تلك 
4P حر. بالرغم من ذلك توجد تركيبات لقيم ليست لها مع�4 تنفيذي من أجل اللحام؛ �Eحظ جيداً: ضبط المعاي�  

الحالة قد A تعمل آلة اللحام بشكل صحيح.

(RESET) المصنع Kحظ جيداً: إعادة ضبط جميع معاي��  
� اللحام.Eاضية الخاصة بجميع معاي 5EفAالزر (7) عند بدء التشغيل يتم إظهار القيم ا gمع الضغط ع  

7a البداية ال�يعة  
 

شارة عg الشاشة لزيادة النسبة المئوية  ³Aالبداية الساخنة“ (ضبط 0÷100) مع ا” �fوbAيمثل التيار الزائد ا MMA طريقة gع  
بالمقارنة بقيمة تيار اللحام المختار. يحسن هذا الضبط من بدء التشغيل.

(I
2
) K½7 تيار أساb  

I2
 

يمثل جهد   MIG طريقة gع . �EمبAبا قياسه  يتم  الذي  اللحام  تيار  يمثل   GOUGING و TIG LIFT و  MMA طريقة gع  
اللحام.

ونية لك�� b7 قوة القوس أو المفاعلة ا�c  
 

� الزائد ”ARC FORCE“ (ضبط 0÷100%) مع إشارة عg الشاشة لزيادة ́ عg طريقة MMA يسمح بضبط الحمل الدينامي  
معدل قيمة تيار اللحام المختار مسبقاً. يحسن هذا الضبط من سيولة اللحام، يجُنب التصاق القطب بالقطعة ويسمح 
الضبط  ونية (ضبط 1÷10%). يحدد هذا  5Eلك ³Aا المفاعلة  يمثل   MIG طريقة gقطاب. عbAا أنواع مختلفة من  باستخدام 
ات منع الخروج.  �Eالتيار لمواجهة تغ �Eداد 0عة تغ 4 5Eتم إعدادها س �

ديناميكية التيار خ�ل اللحام. مع زيادة القيمة ال�5
� كل حالة عg لحام 

4P نوع السلك والخامة المستخدمة ويسمح بالحصول gع �Eيعتمد ضبط القيمة الصحيحة بشكل كب
سلس ومنضبط.

(VRD) 7 فولتيه جهاز الخفضd  
 

عg طريقة MMA يسمح بتشغيل أو إيقاف جهاز خفض الجهد الخارج عg الفارغ (الضبط بواسطة نعم أو A). عند تنشيط   
� حالة اللحام.

4P شعال تزيد س�مة المشغل عند إشعال آلة اللحام ولكن ليس ³Aجهاز تخفيض جهد ا

� يتم اختيارها بواسطة الزر (7).
� اللحام ال�5Eعداد بعض معايA بكرة المشفر  -8

� واجبة الضبط.Eزر اختيار المعاي  -9
� القابلة ل�ختيار هي التيار Eالشاشة (10). المعاي g7) مضاء، يسمح باختيار أي معيار يظهر عb( �

b!فقط مع المؤ0/ الضو  
.(V

2
I) أو الجهد الخارج (

2
الخارج (

K أحمر، إشارة إl وحدة القياس.
s{9 مؤ�� ضوa  

شاشة باbAحرف واbAرقام.  -10
� ل�شارة إf اAنذارات (اZAلة معطلة).

b!مؤ0/ ضو  -11
نذار. ³Aستعادة أوتوماتيكية عند انتهاء سبب اAا  
رسائل تحذيرات مشار اليها عg الشاشة (10):  

- ”A. 1“ : تدخل الحماية الحرارية للدائرة اAولية.  
- ”A. 2“ : تدخل الحماية الحرارية للدائرة الثانوية.  

- ”A. 3“ : تدخل الحماية بسبب الحمل الزائد عg شبكة التغذية بالطاقة.  
- ”A. 4“ : تدخل الحماية بسبب الحمل المنخفض لشبكة التغذية بالطاقة.  
- ”A. 5“ : تدخل الحماية بسبب ارتفاع درجة حرارة المكونات المغناطيسية.  

- ”A. 6“ : تدخل الحماية بسبب غياب مرحلة من مراحل شبكة التغذية بالطاقة.  
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- ”A. 7“ : تراكم مكثف Aتربة داخل آلة اللحام يتم اAستعادة مع:  
- نظافة اZAلة داخليا؛ً   

- زر الشاشة للوحة التحكم.   
- ”A. 8“ : الجهد المساعد خارج النطاق.  

.“OFF” عند إطفاء آلة اللحام يمكن أن يظهر، لبضعة ثوانٍ، التحذير  
�حظ جيداً: حفظ وإظهار التحذيرات   

: �gلة. يمكن استدعاء آخر 10 تحذيرات كما يZAمع كل تحذير يتم حفظ إعدادات ا  
� عg الزر (5) ”زر التحكم عن بعد“.

يتم الضغط لبضع ثوا!4  
� إf نوع Eيش “X” قدم) وAا A9 حدث وAا A0التحذيرات ( � إf رقم Eيش “Y” حيث “AY.X” الكتابة تظهر عg الشاشة   

.(AY.1... AY.8 8، أنظر fمن 1 إ) التحذير المسجل
، القوة تعمل. � أخ§4

b!مؤ0/ ضو  -12

كيب 5. ال��

كيبات والتوصي2ت الكهربائية عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومنعزلة عن  إنتبه! يتم القيام بجميع عمليات ال��
شبكة التغذية بالطاقة.

. 6 Kاء مؤهل� zيجب القيام بالتوصي2ت الكهربائية ح_ياً من قبل عمال خ�

6 K1.5 التجه�
� الحزمة.

4P جزاء المنفصلة المشتملةbAكيب ا 5Eيتم فك غ�ف آلة اللحام ثم ب

(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 قWي  يد  �Eالت فتحة مدخل ومخرج هواء  عند   �

4P عقبات  توجد   A بحيث اللحام  آلة  تركيب  مكان  تحديد 
� نفس الوقت تأكد من عدم شفط اZAلة لغبار موصل، بخار يسبب التآكل، رطوبة، الخ.

4P وجدت)؛
الحفاظ عg 250 ميلليم5E من المساحة عg اbAقل حول آلة اللحام.

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

3.5 التوصيل بالشبكة
� موقع التثبيت.

4P قبل إجراء أية توصي�ت كهربائية، تأكد من أن بيانات لوحة آلة اللحام تتوافق مع جهد وتردد التيار المتاح  -
يجب توصيل آلة اللحام ح§ياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل باAرض.  -

� مبا0/ يجب استخدام مفتاح تبادل من نوع:Eتصال الغAلضمان الحماية ضد ا  -
) لماكينات أحادية المرحلة؛ ) A النوع -  

) للماكينات ث�ثية المراحلة. ) B النوع -  

� بتوصيل آلة اللحام من نقاط الواجهة لشبكة التغذية بالطاقة ̄ يعات EN 61000-3-11 (الرجفة) يو /Wلتلبية متطلبات الت  -
4 بمقاومة أقل من Zmax يساوي 0.228 أوم (1~) أو Zmax يساوي 0.283 أوم (3~). �Eتتم �

ال�5
.IEC / EN 61000-3-12 يعات /Wآلة اللحام متطلبات الت � تل��  -

1.3.5 القابس ومأخذ الطاقة
 �

b!مأخذ للتيار الكهربا �
4P (3~)) ذو قدرة مناسبة ويتم إدخاله �

4̄ يتم توصيل كابل التغذية بالطاقة بقابس عادي (3 قطب + أر
) لشبكة التغذية  � (اbAصفر-اbAخ§4

4̄ ؛ يجب أن تكون المحطة اbAرضية مناسبة لسلك الخط اbAر �
b!ذو صمامات أو قاطع دائرة تلقا

� تم اختيارها وفقا bAق� تيار صادر من 
� للخط وال�5Eوصمامات التأخ �Eامب �

4P 4 الجدول 1 (ج 1) القيم المو¯ بها �بالطاقة. يب6
آلة اللحام والجهد العادي لشبكة التغذية بالطاقة.

ع2وة   (1 (الفئة  فعال   Kغ� المصنعة  كة  ال�� من  المقدم  ا�مان  نظام  يجعل  أع2ه  القوعد  اغفال  إن  إنتبه! 
ة تالية عg ا�شخاص (عg سبيل المثال الصدمة الكهربائية) وا�شياء (عg سبيل المثال إند�ع حريق).  Kمخاطر كب� gع

4.5 توصيل دائرة اللحام

إنتبه! قبل القيام بالتوصي2ت التالية تأكد أن آلة اللحام معطلة ومفصولة عن شبكة التغذية بالطاقة.
يقدم الجدول (ج 1) القيم المشار إليها بالنسبة لكاب�ت اللحام (بالميلليم5E المربع) عg أساس أق� تيار صادر من آلة اللحام.

MMA 1.4.5 لحام
� إf القطب السالب (-) بالنسبة Aقطاب 

b!قطاب المكسوة يتم وصلها بالقطب الموجب (+) للمولد؛ بشكل استثناbAتقريبا كل ا
. �

ذات غ�ف حم�4
توصيل كابل آلة اللحام بالكماشة حاملة ا�قطاب

فتحة عg المرحلة بها مشبك يمسك عg الجزء العاري من القطب.
يتم توصيل هذا الكابل مع المشبك ذو الرمز (+). 

توصيل كابل عودة تيار اللحام
� يتم 

� يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة ال�5
يجب أن يكون متص� بالقطعة المراد لحامها أو عg الطاولة المعدنية ال�5

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

وصايا:
� المآخذ الWيعة (إن وجدت)، لضمان اAتصال الكهربائية السليم؛ وإA فإنه سوف 

4P أدير ح�5 النهاية موص�ت كاب�ت اللحام  -
� درجة حرارة الموص�ت مع تدهورها الWيع نسبياً وفقدان الكفاءة.

4P ينتج ارتفاع
مكان. ³Aة قدر ا �Eاستخدام كاب�ت لحام قص  -

� A تمثل جزء من القطعة المشغولة، بدAً من كابل عودة تيار اللحام؛ قد يكون هذا 
تجنب استخدام الهياكل المعدنية ال�5  -

� مرضية للحام.Eالس�مة ويعطي نتائج غ gخطرا ع

6 الخامل 2.4.5 لحام بغاز التنجس��
توصيل الشعلة

� المشبك الWيع الخاص بذلك (-).
4P أدخل الكابل الموصل للتيار  -
توصيل كابل عودة تيار اللحام

� يتم 
� يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة ال�5

يجب أن يكون متص� بالقطعة المراد لحامها أو عg الطاولة المعدنية ال�5  -
القيام بها.

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

غاز  استخدام  يتم  (عندما  الضغط  المتوفر لخفض  اAكسسوار  الغاز مع وضع  اسطوانة  الضغط بصمام  مفتاح  ربط  يتم   -
اAرجوان).

يحة المزود بها؛ وعليه يتم الطرف اAخر من اAنبوب مع الكابح  /Wنبوب الداخل للغاز مع الكابح وإحكام ربط الAيتم ربط ا  -
� الشعلة TIG ذات الصنبور.

4P الموجود
يتم فك الدواية الخاصة بضبط خافض الضغط قبل فتح صمام اAسطوانة.  -

/دقيقة) وفقاً للبيانات اAرشادية التنفيذية، أنظر الجدول (ج 3)؛ يمكن ضبط تدفق  5Eسطوانة وضبط كمية الغاز (لAيتم فتح ا  -
الغاز خ�ل اللحام من خ�ل التعامل عg الدواية الخاصة بتقليل الضغط. يتم التحقق من إحكام اAنابيب والروابط.

إنتبه! يتم إغ2ق صمام اسطوانة الغاز دائماً بعد كل عمل.  

GOUGING 3.4.5 عملية النحت
توصيل الشعلة

شعلة النحت (GOUGING) تشبه المشبك حامل اAقطاب MMA. المشبك الموجود عg أطراف الشعلة يلزم Aحكام غلق   -
ود. 5EلكAأطراف ا

يجب توصيل هذا الكابل مع المشبك ذو الرمز (+) الخاص باZAلة.  -
توصيل كابل عودة تيار اللحام

� يتم 
� يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة ال�5

يجب أن يكون متص� بالقطعة المراد لحامها أو عg الطاولة المعدنية ال�5  -
القيام بها.

ويد بالهواء المضغوط 6 التوصيل بنظام ال��
� مرور هواء الشعلة عg وضعيىة الغلق.

4P التأكد من أن الصمام المتحكم  -
يحة المزود بها.  /Wويد بالهواء المضغوط وإحكام ربط ال 4 5Eنبوب الداخل للهواء مع نظام للAيتم ربط ا  -

ود المستخدم. 5EلكAأساس ا gيتم ضبط ضغط الهواء المضغوط ع  -

MIG-MAG 4.4.5 اللحام بالسلك
توصيل اسطوانة الغاز

يتم  عندما  كإكسسوار  المتوفر  الضغط  بخفض  الخاص  الكابح  وضع  مع  الغاز  اسطوانة  بصمام  الضغط  مفتاح  ربط  يتم   -
استخدام غاز اAرجوان أو خليط غاز اAرجوان/ثانياكسيد الكربون.

يحة المزود بها؛ وعليه يتم توصيل الطرف اAخر من اAنبوب مع  /Wنبوب الداخل للغاز مع الكابح وإحكام ربط الAيتم ربط ا  -
يحة المزود بها. /Wويد بالسلك مع احكام الربط بواسطة ال 4 5Eالجانب الخلفي لجهاز ال gالوصلة الخاص بذلك ع

يتم فك الدواية الخاصة بضبط خافض الضغط قبل فتح صمام اAسطوانة.  -
توصيل الشعلة

� الموصل المخصص لها مع اAحكام اليدوي ح�5 النهاية لدواية الغلق.
4P يتم ادخال الشعلة  -

يتم اعدادها مع الشحن اAول للسلك مع فك الصامولة وأنبوب اAتصال لتسهيل الخروج.  -
كابل تيار اللحام مع مأخذ الطاقة الWيع (+).  -

� الموصل الخاص بذلك.
4P كابل التحكم  -

دة بالماء) ذات وص�ت 0يعة. �Eيد بالماء. (الشعلة م �Eأنابيب مياه بالنسبة للطراز المزود بمجموعة الت  -
يجب اAنتباه Aن تكون الموص�ت محكمة لتجنب السخونة الزائدة وفقدان الفعالية.  -

يحة المزود بها؛ وعليه يتم توصيل الطرف اAخر من اAنبوب مع  /Wنبوب الداخل للغاز مع الكابح وإحكام ربط الAيتم ربط ا  -
يحة المزود بها. /Wويد بالسلك مع احكام الربط بواسطة ال 4 5Eالجانب الخلفي لجهاز ال gالوصلة الخاص بذلك ع

توصيل الكابل العائد لتيار اللحام
� يتم القيام 

� يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة ال�5
يجب ريط الكابل بالقطعة المراد لحامها أو عg الطاولة المعدنية ال�5  -

بها.
يتم توصيل هذا الكابل إf المشبك ذو الرمز (-).  -

إستخدام ساحب نصف أوتوماتيKÁ بجهد منخفض.

لة جهد يبلغ أقصاه 80 فولت بتيار ثابت، تأكد من أن الساحب يتوافق مع ذلك الجهد.
�
تنبيه: توفر ا�

: �́ توصيل الساحب المحمول النصف اوتوماتي
مدخل الساحب الموجب مع المدخل الموجب للمولد.   -

� مع مشبك كتلة المولد.́ كماشة كتلة الساحب النصف اوتوماتي  -
، فولت، %) ح�5 نهاية الدورة اbAولية.  �Eزر اختيار وحدة القياس (أمب gبقاء بالضغط عAيتم إطفاء المولد ومع تشغيله يتم ا

� ON إf المرحلة الموجبة Eإنتبه! يش) OFF أو ON الشاشة gظهار عAالمشفر يمكن ا gمع التعامل ع ."Fdr" تالياً تظهر الكتابة
". إذا كانت طريقة العمل  �Eزر "إختيار المعاي gعدادات يتم الضغط عAللمولد الواقع تحت جهد أقصاه 80 فولت). للخروج من ا

� MIG. يتم توصيل الشعلة بالساحب.
b!يومض المؤ0/ الضو ON gع "Fdr"

6. اللحام: وصف العملية
MMA 1.6 اللحام

 fإ �Eتش �
كة المصنعة والواردة عg عبوات اAقطاب المستخدمة وال�5 /Wرشادات المقدمة من قبل الAام با 4 5EلAوري ا من ال§4  -

القطبية الصحيحة ل�قطاب وأفضل تيار يناسبها.
يتم ضبط تيار اللحام عg أساس قطر القطب المستخدم ونوع الوصلة المرادة؛ عg سبيل اAرشاد فإن التيارات المستخدمة   -

مع اbAقطار المختلفة ل�bقطاب هي:

( محيط القطب (ميلليم��
(A) تيار اللحام

الحد ا�قÂالحد ا�د}6

1.62550

24080

2.560110

3.280160

4120200

5150280

6200350

8340420

4 أن  �� ح6
4P ،شكل أفقي �

4P اعتبارنا أنه مع تساوي قطر القطب سيتم استخدام قيم عالية من التيار لعمليات اللحام �
4P نضع  -

� شكل عمودي أو بأعg الرأس يجب استخدام تيار منخفض.
4P اللحام

� من 
التيار المختار، من قبل قياسات اللحام اAخرى ال�5 تتحدد الخصائص الميكانيكية للمفصل الملحوم، فض� عن شدة   -

بينها، طول القوس والموقف و0عة التنفيذ والقطر ونوعية اbAقطاب الكهربائية (للتخزين السليم يجب الحفاظ عg اbAقطاب 
� مكان جاف تحميها أغلفتها أو حاويتها الخاصة).

4P
لوحة  من  المعيار  هذا  إعداد  يتم  اللحام.  ZAلة   ( �Èالحر (الت§ف   ARC-FORCE قيمة   gع كذلك  اللحام  تعتمد خصائص   -

التحكم أو يتم إعداده من خ�ل تحكم عن بعد بواسطة 2 مقياس للجهد.
� أي وضعية تقليدية باستخدام أقطاب أساسية 

4P وتسمح باللحام �Eتعطي تغلغل أك ARC-FORCE ي�حظ أن القيم العالية لـ  -
أقطاب  التقليدية مع استخدام  الشظايا  � من fمرونة وخا /Eأك القوس  يكون  بأن  لـ ARC-FORCE تسمح  المنخفضة  والقيم 

الروتيل.
� تضمن البدء السهل وعدم التصاق القطب 

ع�وة عg ذلك فإن آلة اللحام مزودة باجهزة HOT START و ANTI STICK ال�5  
بالقطعة.

1.1.6 المجريات
يتم اAمساك بالقناع أمام الوجه، فرك طرف القطب عg قطعة الشغل عن طريق إجراء حركة كما لو كنت تشعل عود ثقاب؛   -
هذا هو اbAسلوب اAمثل لبدء القوس. عندما يكون جهاز VRD نشط يتم إندAع اشتعال القوس من خ�ل اAتصال ثم اAبعاد 

ود عن القطعة المراد لحامها. 5Eببطء ل�لك
ر ط�ء القطب مما يجعل من الصعب بدء القوس. ب بالقطب عg القطعة؛ قد يت§4 إنتبه: A ت§4  

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

4P مكان أثناء تنفيذ اللحام؛ تذكر أن ميل القطب ³Aا
يط اللحام، يتم سحب طرف القطب قلي�ً للخلف بالنسبة Aتجاه التقدم، فوق فوهة الشعلة لتنفيذ الملء، ثم  � نهاية 0/

4P  -
.(M يط اللحام – الشكل ارفع 0يعاً القطب من حمام اAنصهار للحصول عg إطفاء القوس (أشكال ��

6 الخامل 2.6 لحام بغاز التنجس��
� الذي يتم 

b!4 الخامل عبارة عن مجريات لحام تستخدم بها الحرارة الناتجة عن القوس الكهربا إن اللحام بواسطة غاز التنجس56
4 تدعمه الشعلة المناسبة  ) والقطعة المراد لحامها. إن قطب التنجس56 4 4 قطب صعب اAنصهار (تنجس56 �إندAعه والحفاظ عليه ب6
يكون  ما  (عادة  لغاز خامل  تدفق  الجوية من خ�ل  اAكسدة  اAنصهار من  ذاته وحمام  القطب  اللحام وحماية  تيار  له  لتمرر 

.(G الشكل) اميك �Eالذي يخرج من فتحة الس (Ar 99.5% :رجونAا
وري توظيف المحيط المناسب للقطب مع التيار، أنظر (ج 3). لتنفيذ لحام جيد فإنه من ال§4

� الركن.
4P اميك 2-3 مم ويمكن أن يبلغ 8 مم لتنفيذ اللحام �Eوغ العادي للقطب من فتحة الس 4 �Eيبلغ ال
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يتم اللحام بانصهار رفرفات الوصلة. بالنسبة للسمك القليل الذي يتم إعداده بشكل مناسب (ح�5 1 مم تقريباً) A يجب أن 
.(H الشكل) تكون هناك مادة حشو

بالنسبة للسمك اAكE� يلزم وجود قطع من نفس تركيبة الخامة اAساسية ومحيط مناسب مع اAعداد المناسب للرفرفات (الشكل 
وري أن تكون القطع نظيفة وخالية من اAكسدة والزيوت والدهون والمذيبات ألخ. I). للحصول عg لحام جيد وناجح من ال§4

LIFT 1.2.6 إند�ع بالرفع
� إزعاج أقل من 

4P ع هذهAندA4 عن القطعة المراد لحامها. تتسبب طريقة ا � مع ابعاد قطب التنجس56
b!ع القوس الكهرباAيتم اند

4 واسته�ك القطب. � كما يحد إf أقل درجة من شمول التنجس56 حيث اAشعاع الكهر!�

2.2.6 المجريات
ود 2-3 مم بعد بضعة لحظات وبذلك يتم  5EلكAالقطعة مع الضغط الخفيف ومن ثم رفع ا gود ع 5EلكAيتم وضع طرف ا  -
I، بعد بضعة لحظات، يتم اصدار تيار اللحام الذي تم 

LIFT
� البداية تيار 

4P ع القوس. تصدر آلة اللحامAاند gالحصول ع
إعداده مسبقاً. 

(الشكل D (8)).؛ ويمكن ضبطها عg أنسب قيمة خ�ل  القيمة المراده من خ�ل بكرة المشفر   gاللحام ع تيار  يتم ضبط   -
وري. اللحام وفقاً للحشو الحراري ال§4

التحقق من التدفق الصحيح للغاز إf الشعلة؛  -

6 الخامل تيار مبا�� 3.2.6 لحام بغاز التنجس��
� منخفض الروابط ومرتفع الروابط والمعادن الثقيلة 

4 الخامل مع التيار المبا0/ يناسب الفوAذ الكربو!4 إن اللحام بغاز التنجس56
مثل النحاس والنيكل والتيتانيوم وروابطها.

4 الخامل بالتيار المبا0/ مع قطب (-) بشكل عام يتم استخدام قطب به %2 من الثوريوم  بالنسبة للحام بواسطة غاز التنجس56
يحة ذات لون رمادي). يوم (0/ �Eيحة ذات لون أحمر) أو قطب به %2 من الس /0)

4 إf الرحى، أنظر الشكل L، مع العناية بأن يكون الطرف مركز ي تماماً لتجنب انحراف  ينبغي التوجيه المحوري لقطب التنجس56
القوس. ينبغي القيام بالتجليخ باتجاه طول القطب. يتم تكرار هذا اAجراء بشكل دوري عg أساس استه�ك القطب أو عند تلوثه 

� صحيح.Eبالخطأ أو أكسدته أو توظيفه بشكل غ
.TIG DC رشادية من أجل اللحامAالجدول (ج 3) يتم 0د البيانات ا �

4P

3.6 مجريات النحت
ود من الكربون مغلف بطبقة رقيقة من النحاس ويتم تغذيته  5Eيصدر بدوره الك �

b!قوس كهربا GOUGING تستخدم عملية النحت
� مكانه فيما يعمل شافط الهواء عg استقطابه. 

4P صهر المعدن gبتيار مستمر وكذلك القطعة المراد نحتها؛ يعمل القوس ع
� الهواء المضغوط. 

4P ود يتم توصيله بالطرف الموجب للمولد وصمام يتحكم 5Eللقيام بالنحت يجب إعداد مشبك خاص ل�لك
� وضع 45 درجة بالنسبة للقطعة المراد 

4P بمشبك مع بزوغ يبلغ 70÷150 مم ويتم الحفاظ عليه �
ود الكربو!4 5EلكAيتم تثبيت ا

ود. 5EلكA0عة تقدم ا gهذه الزاوية وع g20 درجة. يعتمد عمق النحت ع fقطعها. ويمكن أن تنخفض هذه الزاوية إ
� يتم إزالتها تالياً بواسطة الحك.

تظل الرفرفات مغطاة بطبقة من اAكاسيد والكربونات ال�5
. �Eيتم لحصول عليها ليست منتظمة بشكل كب �

يمكن استخدام هذه العملية أيضاً لقطع صفائح ح�5 إذا كانت الرفرفات ال�5
ود المستخدم. عg سبيل المثال فإن التيارات المستخدمة مع المحيطات المختلفة  5EلكAأساس قطر ا gيتم ضبط تيار النحت ع

ل�قطاب هي:

محيط القطب 
( (ميلليم��

(A) معدل التدفقضغط الهواءتيار اللحام
م مكعب/ساعةبارالحد ا�قÂالحد ا�د}6

4901504.015

52002504.015

6.43004004.015

83504505.540

104506005.540

MIG-MAG 4.6 اللحام
( Kالقوس القص�) SHORT ARC 1.4.6 طريقة التحويل

� حمام اAنصهار (ح�5 200 
4P إن إنصهار السلك وانفصال النقطة يتم عندما يكون هناك ماسات كهربائيية تالية لطرف السلك

� الثانية).
4P مرة

فو�ذ بالكريون وفو�ذ ذو روابط منخفضة
0.6-1.2 مم قطر اAس�ك المستخدمة:   -

�E40-210 أم مجموعة تيار اللحام:   -
14-23 فولت مجموعة جهد القوس:   -
4 �غاز ثانيأكسيد الكربون أو خليط اAرجوان/ثانيأكسيد الكربون أو اAرجوان/ثانيأكسيد الكربون-اAكسج6 الغاز المستخدم:   -

فو�ذ غ�K قابل للصدأ
0.8-1 مم قطر اAس�ك المستخدمة:   -

�E40-160 أم مجموعة تيار اللحام:   -
14-20 فولت مجموعة جهد القوس:   -
4 أو اAرجوان/ثانيأكسيد الكربون (%2-1) �خ�ئط اAرجوان/اAكسج6 الغاز المستخدم:   -

ا�لومينيوم والسبائك
0.8-1.6 مم قطر اAس�ك المستخدمة:   -

�E75-160 أم مجموعة تيار اللحام:   -
16-22 فولت مجموعة جهد اللحام:   -
أراجون %99.9 الغاز المستخدم:   -
غ قلي�ً عندما تكون اAس�ك أرفع عg أن يكون جهد القوس  4 �Eيجب أن يكون داخل الفوهة أو ي �Eعادةً فإن أنبوب الت�مس الصغ

4 5 و 12 مم. �� العادة ب6
4P اوح 5Eأقل؛ الطول الحر للسلك (الخارج) سي

� أي وضع عg سمك رقيق أو خ�ل أول مرور للكشط يحفزه الحرارة المحصورة وحمام اAنصهار المحكم جيداً. 
4P التطبيق: لحام

مع  (خاصة  باحتياطات  والسبائك مصاحب  اAلومينيوم  لحام  أجل  من   �Eالقص القوس   fإ التحول  يكون  أن  يجب  ملحوظة: 
اAس�ك ذات القطر اAكE� من 1 مم) حيث أنه قد تظهر عيوب باAنصهار.

( 2.4.6 طريقة التحويل SPRAY ARC (قوس بالن��
� بالنسبة إshort arc” f“ وA ي�مس طرف السلك حمام اAنصهار؛ حيث أن Eبكث gظل تيار وجهد أع �

4P يكون انصهار السلك
� غياب 

4P ود وذلك 5EلكAا المستمر لسلك  الناتجة عن اAنصهار  المعدنية  القطرات  تمر  اتخاذ أساس قوس من خ�له  يتم  منه 
ق§ الدائرة.

فو�ذ بالكريون وسبائك ذات روابط منخفضة
0.8-1.6 مم قطر اAس�ك المستخدمة:   -

�E180-450 أم - مجموعة تيار اللحام: 
24-40 فولت مجموعة جهد القوس:   -
4 �خ�ئط اAرجوان/ثانيأكسيد الكربون أو اAرجوان/ثانيأكسيد الكربون-اAكسج6 الغاز القابل ل�ستخدام:   -

فو�ذ غ�K قابل للصدأ
1-1.6 مم قطر اAس�ك المستخدمة:   -

�E140-390 أم مجموعة تيار اللحام:   -
22-32 فولت مجموعة جهد اللحام:   -
4 أو اAرجوان/ثانيأكسيد الكربون (%2-1) �خ�ئط اAرجوان/اAكسج6 الغاز المستخدم:   -

ا�لومينيوم والسبائك
0.8-1.6 مم قطر اAس�ك المستخدمة:   -

�E120-360 أم مجموعة تيار اللحام:   -
24-30 فولت مجموعة جهد اللحام:   -
أراجون %99.9 الغاز المستخدم:   -
� يجب أن يكون داخل الفوهة بمسافة 5-10 مم، كلما زادت كلما ارتفع جهد القوس؛ الطول الحر Eعادةً فإن أنبوب الت�مس الصغ

4 10 و 12 مم. �� العادة ب6
4P اوح 5Eللسلك (الخارج) سي

سب  5Eيقل عن 3-4 مم (حمام انصهار متدفق للغاية)؛ يتكون 0عة التنفيذ ونسبة ال A سطح مع سمك gالتطبيق: اللحام ع
عالية جداً (درجة حرارة عالية).

MIG-MAG اللحام K3.4.6 ضبط معاي�
1.3.4.6 غاز الحماية

يجب ضبط قدرة غاز الحماية عg أساس كثافة تيار اللحام ومحيط الفوهة:
/دقيقة؛ 5E8-14 ل : Kقوس قص�
/دقيقة 5Eقوس الرذاذ: 12-20 ل

2.3.4.6 جهد اللحام و�عة السلك
 gة ع 4 يتم ضبط 0عة السلك مبا0/ �� ح6

4P ،(D (8) الشكل) يتم ضبط جهد اللحام من جانب العامل بواسطة إدارة بكرة المشفر
 gة؛ ولكن يتم الحصول عليها كنتيجة لضبط جهد و0عة السلك. مع التعامل ع واجهة السحب. A يمكن ضبط تيار اللحام مبا0/

الزر (الشكل D (9)) يمكن رؤية التيار الخارج عg الشاشة (10).
يرتبط الجهد الخارج بالتيار الخارج وفقاُ للمعادAت التالية:

I 0.05+14) حيث:
2
V يساوي (

2
V يساوي الجهد الخارج بالفولت.

2
 -

. �EمبAيساوي التيار الخارج با I
2

 -
� الجدول (ج 4). 

4P القيم التوجيهية للتيار مع أس�ك مستخدمة بشكل شائع يتم إظهارها

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
� انصهار المواد العازلة وتلفها 0يعا.

4P ن ذلك سوف يتسببA قطع ساخنة؛ gتجنب وضع الشعلة والكابل الخاص بها ع  -
تحقق دورياً من احكام اAنابيب ووص�ت الغاز.  -

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

يجب التحقق، عg اAقل مرة كل يوم، من حالة اAسته�ك وصحة تركيب اAجزاء اAساسية للشعلة: الدواية، القطب، المشبك   -
الممسك بالقطب وموزع الغاز.

2.7 صيانة طارئة
K - الميكانيKÁ ومع 

s{المجال الكهربا K
6P ة z6 وذوي خ� Kدورية يجب أن يقوم بها ح_ياً عمال مؤهل� Kإن 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  K صدمة 

6P تتسبب  أن  يمكن  اللحام  آلة  توتر داخل  إطار   K
6P تنفيذها  يتم  تحققات  أية 

صابة بسبب ا�تصال مع أجزاء متحركة. bجزاء المتوترة و / أو ا�
s
المبا�� مع ا�

 gسب ع 5Eالبيئة، يتم التفتيش داخل آلة اللحام وإزالة الغبار الم �
4P ستخدام وحركة الغبارAأي حال مع تردد ا gدورياً وع  -

ونية بواسطة فرشاة ناعمة جداً أو بواسطة منظفات مناسبة. 5EلكAاللوحات ا
� العزل.

4P ر 4Ó يوجد بها A س�كbAتأكد من أن التوصي�ت الكهربائية محكمة وأن ا  -
. �Eنهاية هذه العمليات أعد لوحات آلة اللحام مع تشديد احكام المسام �

4P  -
A تقم أبداً باللحام وآلة اللحام مفتوحة.  -

� اAصل مع العناية بأA ت�مس هذه الكاب�ت أجزاء 
4P ص�ح يتم استعادة توصيل الكاب�ت كما كانتAبعد القيام بالصيانة أو ا  -

� اAصل عg أن تكون 
4P درجات حرارة مرتفعة. يتم تجميع وتثبيت جميع الموص�ت كما كانت fمتحركة أو أخرى قد تصل إ
� منفصلة فيما بينها عن تلك الثانوية ذات الجهد المنخفض. fتوصي�ت بادئ التشغيل ذو الجهد العا

� اAصلية Aعادة غلق حاوية اZAلة.Eيتم استخدام جميع الوردات والمسام  

8. البحث عن أعطال
� المرضية وقبل التنفيذ يتم التدقيق بشكل منهجي أو الرجوع إf مركز خدمتك والتحقق من أن:Eحالة التشغيل غ �

4P
� أو السلك المستخدم. يكون تيار اللحام مناسب لمحيط ونوع القطب الكهر!�  -

� خط التغذية بالطاقة (الكاب�ت، مأخذ 
4P فإن الخلل يكمن عادة Aيعمل المصباح؛ وإ “ON” وضعية �

4P مع مفتاح التبديل العام  -
الطاقة و / أو القابس، والصمامات، وما إf ذلك).

فراط أو قلة الجهد أو بسبب  ³A4 وجود تدخل من أجل الس�مة الحرارية بسبب ا �أA يكون الصمام اbAصفر مضاء وهو الذي يب6  -
. b!ماس كهربا

يد الطبيعي ل�Zلة وتحقق من عمل المروحة. �Eحالة تدخل الحماية الحرارية انتظر الت �
4P سمية؛Aتحقق من نسبة الوميض ا  -

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

4P :آلة اللحام �
4Pطر gع �

b!يوجد ماس كهربا A التحقق من أنه  -
تكون وص�ت دائرة اللحام صحيحة، وخاصة أن يكون كابل الكهرباء متصل فعليا بالقطعة ودون مداخلة للمواد العازلة (مثل   -

الدهانات).
� المستخدم هو الصحيح (اbAرجون 99.5٪) وبالكمية الصحيحة.

5Pأن يكون الغاز الوا  -
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FIG. A

MODEL I  max (A)   mm

U1 kg dB(A)

- - - - 50 >85

50 50 >85

- - - - 70 >85

50 70 >85

 

I max (A) X (%)

  
Argon

  100

  180
Argon

  
  100

Argon
   100

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

IN
+ 

            OUT

-

7

5

6

8

1 2 3 4

I

POWER MODULE
AND REGULATION

CONTROLMODULE
AND ACTUATORS

A

B

9

FIG. B1
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DATI TECNICI SALDATRICE - 
لة اللحام

�
البيانات الفنية �

DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7 -
EN 60974-7 يعات البيانات الفنية لشعلة TIG المطابقة للت��
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FIG. E

FIG. F

FIG. G

DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA - 
بيانات توجيهية للحام

TORCH
TORCIA
TORCHE
BRENNER
SOPLETE

TOCHA
TOORTS
BRÆNDER
POLTIN
SVEISEBRENNER

SKÄRBRÄNNARE

الشعلة

1- FILLER ROD IF NEEDED - EVENTUALE 
BACCHETTA D’APPORTO - BAGUETTE 
D’APPORT ÉVENTUELLE - BEDARFSWEISE 
EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT 
ZUSATZWERKSTOFF - EVENTUAL VARILLA 
DE APORTE - EVENTUAL VARETA DE 
ENCHIMENTO - EVENTUEEL STAAFJE 
VAN TOEVOER - EVENTUEL TILSATSSTAV 
- MAHDOLLINEN LISÄAINESAUVA - 
STØTTEPINNE - EVENTUELL STAV FÖR 

قطعة حشو محتملة - 
- NOZZLE - UGELLO - TUYÈRE - DÜSE - 

BOQUILLA - BICO - SPROEIER - DYSE 
- SUUTIN - SMØRENIPPEL - MUNSTYCKE - 

دواية - 

- PUSHBUTTON - PULSANTE - BOUTON 
- DRUCKKNOPF - PULSADOR - BOTÃO - 
DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE - TAST 

زر - 
- GAS - GAS - GAZ - GAS - GAS - GÁS - GAS 

غاز - 
5- CURRENT - CORRENTE - COURANT 

- STROM - CORRIENTE - CORRENTE - 
STROOM - STRØM - STRØM - STRÖM - 

تيار - 
- PIECE TO BE WELDED - PEZZO DA 

SALDARE - PIÈCE À SOUDER - WERKSTÜCK 
- PIEZA A SOLDAR - PEÇA A SOLDAR - TE 
LASSEN STUK - EMNE, DER SKAL SVEJSES 
PÅ - HITSATTAVA KAPPALE - STYKKE 
SOM SKAL SVEISES - STYCKE SOM SKA 

القطعة المراد لحامها -
7- ELECTRODE - ELETTRODO - ÉLECTRODE - 

ELEKTRODE - ELECTRODO - ELÉCTRODO 
- ELEKTRODE - ELEKTRODE - ELEKTRODI 

قطب - 

3

4
5

21

7

6
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Ø

L

TIG DC

60-90°

60°

3mm

FIG. H FIG. I

FIG. L

 VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA MIG-MAG (A)
(A) MIG-MAG القيم التوجيهية لتيارات اللحام

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

- Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale 
d’apporto.

- Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne 
Zusatzwerkstoff geschweißt werden.

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

-  Preparação das abas viradas a soldar sem material de 
entrada.

-  Voorbereiding van de te lassen omgekeerde randen 
zonder lasmateriaal.

-  Forberedelse af de foldede klapper, der skal svejses uden 
tilført materiale.

-  Hitsattavien käännettyjen reunojen valmistelu ilman 
lisämateriaalia.

ekstra materialer.
-  Förberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan 

påsvetsat material.

إعداد الرفرفات المراد لحامها دون استخدام مواد للحشو.  -

- Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.
- Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con materiale d’apporto.

- Herrichtung der Kanten für Stumpfstöße, die mit Zusatzwerkstoff geschweißt 
werden.

-  Preparación de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de 
aporte.

-  Preparação das abas para juntas de cabeça a soldar com material de entrada.
-  Voorbereiding van de te lassen randen x kopverbindingen met lasmateria.
-  Forberedelse af klapperne til stumpsømme, der skal svejses med tilført materiale.
-  Hitsattavien liitospäiden reunojen valmistelu lisämateriaalia käyttämällä.

-  Förberedelse av kanter för stumsvetsning med påsvetsat material.

إعداد الرفرفات لوص�ت رأس يراد لحامها باستخدام مواد للحشو.  -

- CORRECT
- CORRETTO
- COURANT
- EXACT
- KORREKT
- CORRECTO
- CORRECTO
- CORRECT
- KORREKT
- OIKEIN
- KORREKT

- صحيح

- INSUFFICIENT CURRENT
- CORRENTE SCARSA
- COURANT INSUFFISIANT
- ZU WENIG STROM
- CORRIENTE ESCASA
- CORRENTE INSUFICIENTE
- WEINIG STROOM
- FOR LAV STRØMSTYRKE
- LIIAN VÄHÄN VIRTAA
- DÅRLIG STRØM
- FÖR LÅG STRÖM

- تيار ضعيف

- EXCESSIVE CURRENT
- CORRENTE ECCESIVA
- COURANT EXCESSIF
- ZU VIEL STROM
- CORRIENTE EXCESIVA
- CORRENTE EXCESSIVA
- EXCESSIEVE STROOM
- FOR HØJ STRØMSTYRKE
- LIIKAA VIRTAA
- ALTFOR HØY STRØ
- FÖR HÖG STRÖM

- تيار زائد

  IN DIRECT CURRENT
 IN CORRENTE CONTINUA
 EN COURANT CONTINU
 BEI GLEICHSTROM
 EN CORRIENTE CONTINUA

 IN CONTINUE STROOM
 VED JÆVNSTRØM
 TASAVIRRASSA
 MED LIKSTRØM
 I LIKSTRÖM

� تيار مستمر
4P

- CHECK OF THE ELECTRODE TIP
- CONTROLLO DELLA PUNTA DELL’ELETTRODO
- CONTROLE DE LA POINTE DE L’ÉLECTRODE
- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE
- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO
- CONTROLO DA PONTA DO ELÉCTRODO
- CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE
- KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS
- ELEKTRODIN PÄÄN TARKISTUS
- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS
- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS

. K z{التحقق من طرف القطب الكهر -            
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FIG. M

FIG. N
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to 

machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as 
decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The 

are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si 
deteriorassero per cattiva qualità di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul 

eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati 

utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilità per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE

dommages directs ou indirects. 
(ES) GARANTÍA

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las máquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitución de las piezas que se 
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricación en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la máquina, 

DEBIDO. Son excepción, según cuanto establecido, las máquinas que se consideran bienes de consumo según la directiva europea 1999/44/CE sólo 

responsabilidad por todos los daños directos e indirectos.

aufgrund schlechter Materialqualität und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis 
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurückgesendet, muß dies - auch im Rahmen der Gewährleistung - FRACHTFREI 
geschehen. Sie werden anschließend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurückgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die 
nach der Europäischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgüter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden 
sind. Der Garantieschein ist nur gültig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewährleistung bezieht sich nicht auf Schäden 
aufgrund fehlerhafter oder nachlässiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. Außerdem wird jede Haftung für direkte und indirekte Schäden 
ausgeschlossen. 

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das máquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituição das peças que 
porventura se deteriorarem devido à má qualidade de material e por defeitos de fabricação no prazo de 12 meses da data de entrada da máquina em 

devolvidas com FRETE A PAGAR. São excepção, a quanto estabelecido, as máquinas que são consideradas como bens de consumo segundo a directiva 

disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten 
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van 

KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig 

garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.



- 135 -

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och åtar sig att kostnadsfritt byta ut delar som går sönder p.g.a. dålig materialkvalitet och defekter 
inom 12 månader efter idriftsättningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lämnas tillbaka, även om de täcks av garantin, måste 
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PÅ MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag från detta utgörs av de maskiner som räknas som 
konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och då enbart om de har sålts till något av EU:s medlemsländer. Garantisedeln är bara giltig tillsammans 
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror på felaktig användning, åverkan eller vårdslöshet täcks inte av garantin. Tillverkaren frånsäger sig även 
allt ansvar för direkt och indirekt skada. 

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der måtte fremvise defekter på grund 
af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i løbet af de første 12 måneder efter maskinens idriftsættelsesdato, der fremgår af beviset. Selvom de 
returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gælder dog ikke for de maskiner, 
der i henhold til Direktivet 1999/44/EØF udgør forbrugsgoder, men kun på betingelse af at de sælges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis 
der vedlægges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien dækker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skødesløshed. 
Producenten fralægger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg å utføre gratis bytte av deler som blir ødelagt på grunn av en dårlig kvalitet i materialer 

også i løpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som 

kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstår på grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet 
alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. 

(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvän toimivuuden sekä huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta 

LÄHETTÄJÄN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa 
kuuluvat kulutushyödykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydään EU:n jäsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, 
jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata väärinkäytöstä, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. 
Lisäksi yritys kieltäytyy ottamasta vastuuta kaikista välittömistä tai välillisistä vaurioista. 

(CS) ZÁRUKA

(SK) ZÁRUKA

(SL) GARANCIJA

Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(HR-SR) GARANCIJA

(LT) GARANTIJA

(ET) GARANTII

garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi 
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(LV) GARANTIJA

(AR) الضمان
� الشهادة. 

4P خ�ل 12 شهر من تاريخ تشغيل الماكينة المثبت �
4P حالة تلفها بسبب سوء جودة المادة وعيوب التصنيع وذلك �

4P ًكة المُصنعة جودة الماكينات، كما أنها تتعهد باستبدال قطع مجانا /Wتضمن ال
 � � تعُتE� سلع استه�كية وفقًا للتوجيه اbAورو!�

جاعهم عg حساب المستلم. وذلك باستثناء -كما هو مقرر- الماكينات ال�5 5Eحساب المُرسل ويتم اس gالضمان-ع �
4P جعة - ح�5 وإن كانت 5Eسل الماكينات المس ُ 5Eس

. تWي شهادة الضمان فقط إذا كان معها إيصال أو مذكرة تسليم. A يشمل الضمان المشاكل  � � اAتحاد اbAورو!�
4P عضاءbAالدول ا �

4P يتم بيعها فقط �
� ”CE/44/1999“، وال�5 رقم 44 لعام 1999 - اAتحاد اbAورو!�

ة. � المبا0/Eة وغ ار المبا0/ 4ÓbAتتحمل أي مسئولية عن جميع ا A همال. كما أنها ³Aستخدام أو العبث أو اAتنتُج عن سوء ا �
ال�5

(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)  

(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)  
- (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 /Wتاريخ 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) 
(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 /0

(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) Ôï ðñïúüíåßíáé êáôáóêåõáóìÝíï óýìöùíá ìå ôç:
(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


