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) Professional TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA welding machines with inverter.

) Saldatrici professionali ad inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

) Professionelle Schweimaschinen WIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA mit Invertertechnik.

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

) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

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

) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) Professionella svetsar med véxelriktare TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) EmayyeAuarikoi ouykoAAnrég pe ivBéptep TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) MpogpeccuoHanbHble ceapoyHbIe annapamsi ¢ uHeepmepom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) Professzionalis TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA inverthegeszték.

) Aparate de sudura cu invertor pentru sudura TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA destinate uzului profesional.

) Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

) Profesiondlne zvaracie agregaty pre zvaranie TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

) Profesionalie metindSanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metinasanai.

> MpoghecuoHanHu uHeEPMOPHU enekmpoxeHu 3a 3agapsisaHe BUI (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
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(GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. R

| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I

F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. DE INTERZICERE.

D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO OBRIGACAO E PROIBIDO. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.

NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMlJJlJ ZENKLUY PAAISKINIMAS.

N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YMOXPEQSHS KAl AMAFOPEYSHS. BG NEFEHOA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT, SAOBIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
\RU JIETEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. Yy,

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO
DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR ELEKTRISK STOT -
KINAYNOS HAEKTPOIAHZIAX - ONTACHOCTb MOPAXEHUS SNEKTPUYECKMM TOKOM - ARAMUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO
SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA
- OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT TOKOB YAAP.

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN
- PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR
SVEISER@YK - FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOX KAMNQN ZYTKOAAHZHE - ONACHOCTb [AbIMOB CBAPKM - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT
FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV
ZO0 ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS
1ZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT NYLLEKA NPU 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D’EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING
- SPRAENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOZ EKPH=HZ - ONTACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL
DE EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPEC| VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE -
SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - OMACHOCT OT EKCIJI0O3US.

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS
TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - VERPLICHT
BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y
- OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YIIOXPEQXZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUUTHYIO OJEXAY - VEDORUHA
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - POVINNE POUZITi, OCHRANNYCH
PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA
DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3A0bIMKUTENHO HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBEKO.
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WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN
VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - VERPLICHT
BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YMOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FANTIA - OBSI3AHHOCTb HALEBATb 3ALUUTHBIE
NEPYATKM - VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE
POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - ;RIVAL(K)MA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - 3A0BIMKUTENHO HOCEHE
HA NMPEANA3HU PBbKABULIW.

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE
SOLDADURA - GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN
VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOZ YTNEPIQAOYZ
AKTINOBOAIAZ AMO ZYTKOAAHEH - OMTACHOCTb YNbTPA®UONETOBOIO U3NYYEHUA CBAPKU - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI
ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI
VARJENJA - OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNITPABUOINETOBO OBITbYBAHE MPU 3ABAPSABAHE.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D’INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND - BRANDFARE -
TULIPALON VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ MYPKATIAZ - OTACHOCTb MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU
- NEBEZPECi POZARU - NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT - UGUNSGREKA BISTAMIBA -
OMACHOCT OT NOXAP.

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR
VOOR BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRANDINGER - PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FOR FORBRENNINGER - RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOZ EFKAYMATON -
OMNACHOCTb OXOrOB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECI POPALENIN - NEBEZPECENSTVO POPALENIN
- NEVARNOST OPEKLIN - OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - OMTACHOCT OT
W3rAPAHUA.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN
- PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER
- IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONTACHOCTb
HE MOHU3UPYIOLLEN PAOWALIMU - NEM INOGEN _SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM -
NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH
ZRAKA - NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO
OBTbYBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN
FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - FENIKOX KINAYNOS - OBLLASI OTIACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPECi - VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT -
VISPARIGA BISTAMIBA - OELLIM OMACTHOCTW.

EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER
SCHUTZBRILLEIST PFLICHT -OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION -OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE
BRIL - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - OBLIGATORISKT
ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA I'YAAIA - OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKU - VEDOSZEMUVEG VISELETE
KOTELEZO - ESTE_OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - POVINNOST POUZIVANIi OCHRANNYCH
BRYLI - POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI
SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3SAIT/DKUTENHO 1A CE HOCAT MPEAMA3HU OYUNA.

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES -
UNBEFUGTEN PERSONENISTDERZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO ELACCESO APERSONAS NO AUTORIZADAS -PROIBICAO DEACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS
- TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER SOM
IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - AMATOPEYZH MPOXBAZHZ ZE MH
EMITETPAMENA ATOMA - 3AMPET AJi51 AOCTYMA NMOCTOPOHHUX JULI, - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSOANELOR
NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM
OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD -
NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - 3ABPAHEH E IOCTBMbT HA HEYMbL/THOMOLLIEHU JIMLIA.

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH
EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - OBA3AHHOCTb NOMb30BATLCS 3ALLIMTHON MACKOW - VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE -
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - 3BA0BIDKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA.

USE OF EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - PROTECTIONS DE L’OUIE OBLIGATOIRES - DAS TRAGEN EINES GEHORSCHUTZES IST
PFLICHT - OBLIGACION DE PROTECCION DEL 0iDO - OBRIGAGAO DE PROTECGAO DOS OUVIDOS - OORBESCHERMING VERPLICHT - PLIGT TIL AT ANVENDE HOREV/ERN -
KUULON SUOJAUSPAKKO - DU MA HA PA DIG HORSELVERN- HORSELN MASTE SKYDDAS - YIIOXPEQXH MPOXTAZIAZ AKOHZ - OBA3ATENbHAS 3ALLUMTA OPFAHOB
CIYXA - HALLASVEDELEM KOTELEZO - PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - NAKAZ OCHRONY StUCHU - POVINNOST OCHRANY SLUCHU - POVINNA OCHRANA
SLUCHU - OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUSLIK ON KANDA
KUULMISKAITSEVAHENDEID - PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - 3SAIBIDKUTENHO A CE NMON3BAT NMPEAMA3HU CPEACTBA 3A CITYXA.
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USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA SALDATRICE Al
PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS
D’APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS
ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT
BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI
ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE
APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA
SVETSEN - AMATIOPEYETAI H XPHZH TOY ZYIFKOAAHTH ZE ATOMA NMOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ
IHMAZIAZ - 3AMPELJAETCA UCMOINb30OBAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA JIULIAM C XXW3HEHHOBAXXHOW 3NEKTPUYECKOW U SNEKTPOHHOWM
AMMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE
DE APARATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI QSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE -ZAKAZ POUZITI SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH
A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A
ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE
IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH |
ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTE
JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS
APARATU - 3ABPAHEHO E U3MNON3BAHETO HA EJNIEKTPOXEHA OT JIULA - HOCUTENW HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKU
YCTPOWUCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI
METALLICHE - UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS
- PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE
DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET
FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - AMTAFOPEYETAI H XPHEH THX MHXANHE XE ATOMA MOY ®EPOYN
METAAAIKEE NMPOZOHKES - UCMOMb30BAHUE MALUWHBI 3AMPELLAETCA NMOASAM, UMEIOLLMM METAITIMYECKUE NMPOTE3bI - TILOS A GEP
HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE
PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH
PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI
ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM
AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - 3ABPAHEHA E YOTPEGATA HA MALLIMHATA OT HOCUTENMN HA METAITHUA MPOTE3MN.

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E
SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS
MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN
UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BAERE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG
MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMTATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA
ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAIFNHTIKEZ NAAKETEZ - 3AI'IPEU.|,AETC$| HOCUTb METAIUTMYECKUE NPEOMETbI, YACbI UM MATHUTHBLIE
MMATBIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA
OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR S A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE  KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE
METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY
PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS,
PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAMHM NPEAMETHU, YACOBHULIN U MATHUTHU CXEMMW.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU
PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO
AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN -
DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE
TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - AMAFOPEYZH
XPHZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCMOJIb30BAHUE 3AMPELAETCSA NIOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELUEHUA - TILOS A HASZNALATA
A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA
OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3AEPAHEHO
E NON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHU JTULIA.
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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. - Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche. L’utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri
di raccolta autorizzati. - 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 a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBBten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto,
sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O
utente tem a obrigacéo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados.
- Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen
als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og
elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater.
Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vidnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - Z0pyBoAo 1ou deixvel Tn
Siapopotroinpévn oUAAOYR TwV NAEKTPIKWYV KIO NAEKTPOVIKWYV OUCKEUWYV. O XPAOTNG UTTOXPEOUTAI VO MNV SIOXETEUEI QUTH T CUOKEUN OOV HIKTO
OTEPEOS AOTIKO aTTOBANTO, AAAG VO aTTEUBUVETAI O€ EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CUMBON, YKa3biBaloLWMI Ha pa3aenbHbI C60p aNeKTPUYeCcKoro n
3neKTPoHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbidpacbiBaTb AaHHOe 06opyAoOBaHWe B KayecTBe CMeLIaHHOro TBepAaoro 6bIToBoro
oTxopa, a 065A3aH obpallaTbCcA B cneunanm3mpoBaHHble LieHTpbl c6opa oTxoaoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgydjtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel
rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat
sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry
oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich
stalych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznaéujici separovany sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na
autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat toto zariadenie ako
pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznac¢uje lo€eno zbiranje elektri€nih in elektronskih
aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje.
- Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢
se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima.
Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol,
mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda
seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam
iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - CumBon, KOWTO O3HayaBa pa3fAenHo cbOupaHe Ha eneKTpUyeckarTa u enekTpoHHa anaparypa. lMon3BatensT ce 3aabmkaBa Aa He U3XBBLPNA
Tasu anapaTtypa KaTo cMeceH TBbpA OTnaAbk B KOHTeWHepuUTe 3a CMeT, NocTaBeHu OT o6lMHaTa, a TpAbBa Aa ce 06bpHe KbM cneunanmsupaHuTe
3a ToBa LieHTpoBe.
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INVERTER WELDING MACHINES FOR TIG AND MMA WELDING DESIGNED FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

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

(Refer also to the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”:
INSTALLATION AND USE OF EQUIPMENT FOR ARC WELDING).

/N

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

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

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

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

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

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

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

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

VAN

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

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

- Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

0LO®

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

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings and
clothing designed for this purpose and by using insulating platforms or
mats.

- Always protect your eyes using masks or helmets with special actinic glass.
Use special fire-resistant protective clothing and do not allow the skin to be
exposed to the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; other people
in the vicinity of the arc should be protected by shields of non-reflecting

daily exposure level (LEPd) that is greater than or equal to 85db(A), the use of
(®))
)
- The flow of the welding current generates electromagnetic fields (EMF) around
makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

curtains.
suitable personal protectors is compulsory.
EMF
the welding circuit.
Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of

- Noise level: If particularly intensive welding operations cause a personal
Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-
medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in
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which welding machines are in operation.

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

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

Fasten the two welding cables as close together as possible.

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

Never wind welding cables around the body.

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

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

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

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

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

Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased risk of electric shock.

- In confined spaces.

- In the presence of flammable or explosive materials.

MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always
be carried out in the presence of other people trained to intervene in
emergencies.

Technical protection measures MUST BE taken as described in 5.10; A.7; A.9.
of the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

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

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

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

A RESIDUAL RISKS

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

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

The particular features of this welding machine (INVERTER), such as high-speed and
precise adjustment, result in excellent quality welds.

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

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

- Argon bottle adapter.

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



Manual remote control with 2 potentiometers.

Pedal remote control.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

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

Torch for TIG welding.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)

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

1- Protection rating of the covering.

2- Symbol for power supply line:

1~: single phase alternating voltage;

3~: three phase alternating voltage.

3- 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).

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol for internal structure of the welding machine.

6- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.

7- Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

8- Performance of the welding circuit:

: maximum no-load voltage (open welding circuit).

- I /U current and corresponding normalised voltage that the welding machine can
supply during welding.

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply
the corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10
minutes cycle (e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).

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

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

9- Technical specifications for power supply line:

- U,: Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit +10%)
I max : Maximum current absorbed by the line.
I« 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.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

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

- TORCH: see table 2 (TAB.2).

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

The welding machine consists basically of power and control modules made on PCB’s
and optimised to achieve perfect reliability and reduced maintenance.

This welding machine is controlled by a microprocessor that allows a large number
of parameter settings so as to achieve perfect welding in any condition and with any
material. However, to make the best use of its properties it is necessary to be fully
aware of its possibilities.

Description (FIG. B)

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

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

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

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

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

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

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

8- Settings panel and display of parameters and operating modes.

9- HF strike generator (if present).

10- Protective gas solenoid valve EV.
11- Welding machine cooling fan.
12- Remote control.

4.2 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
4.2.1 BACK PANEL (FIG. C)

1-  Power supply cable (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).

2- Main switch O/OFF - I/ON.

3- Gas pipe connector (bottle pressure reducing valve welding machine).
4- Remote control connector:

Using the special 14-pin connector on the back, it is possible to attach 3 different
types of remote control to the welding machine. Each device will be recognised
automatically and can be used to adjust the following parameters:
- Remote control with one potentiometer:
turning the potentiometer knob will change the main current from the minimum to
the maximum. The main current is adjusted only and exclusively by the remote
control.
- Pedal remote control:
The current value is determined by the position of the pedal. In addition, in TIG
2-STROKE mode pressing the pedal gives the start command to the machine
instead of the torch button.
- Remote control with two potentiometers:
the first potentiometer adjusts the main current. The second potentiometer
adjusts another parameter, depending on the active welding mode. When this

potentiometer is turned the display will show the changing value of the parameter
(which can no longer be controlled with the knob on the panel). The meaning of
the second potentiometer is: ARC FORCE if in MMA mode and END SLOPE if
in TIG mode.

4.2.2 Front panel FIG. D1

1- Positive (+) quick latch to connect the welding cable.
2- Negative (-) quick latch to connect the welding cable.
3- Connector for connecting the torch pushbutton cable.
4- Fitting for connecting the gas pipe of the TIG torch.
5- Controls panel.
6- Welding modes selection pushbuttons:
a REMOTE COMMAND
REMOTE
O
Allows the transfer of the control of the welding parameters to the remote
control.
6b mm O.F |MMA-TIG LIFT
Operating mode: coated electrode welding (MMA), and TIG welding with
contact arc lift strike (TIG LIFT).
7- Pushbutton for the selection of parameters to be set.
Button m selects the parameter to be adjusted through Encoder knob (8);
the value and unit of measure are visualised respectively on display (10) and led
(9).
N.B.: Setting of parameters is free. However, there are value combinations that
have no practical meaning for the welding; in this case the welding machine could
operate incorrectly.
N.B.: RE-SETTING OF ALL FACTORY PARAMETERS (RESET)
By pressing pushbutton (7) at switch-on, all welding parameters are returned to
default value.
7a HOT HOT START
START
O
In the MMA mode, this represents the “HOT START” initial over-current
(adjustment range 0+100) with indication on display of the percentage
increment of the selected welding current. This adjustment improves start-up.
MAIN CURRENT (l,)
O
In TIG mode, MMA represents the welding current, measured in Amperes.
7c ARC-FORCE
0%
BASIC
100% { CELLULOSIC
In MMA mode, it represents the dynamic “ARC-FORCE” over-current
(adjustment range 0+100%) with indication on display of the percentage
increment in relation to the pre-selected welding current's value. This
adjustment improves the weld fluidity, avoids the electrode sticking to the piece
being welded and allows the use of different types of electrodes.
7d END SLOPE (t,)
""" ONte
..... O
In TIG mode, it represents the time for the end slope (adjustment range
0.1+10sec.); it avoids the weld seam’s end crater (from |, to 0).
POSTGAS
|
O
In TIG mode, it represents the time for postgas in seconds (adjustment range
0.1+25sec.); it protects the weld pool from oxidation.
8- Encoder knob for setting the welding parameters, selectable by means of
pushbutton (7).
9- Red led, indication of the unit of measure.

10- Alphanumeric display.

11- ALARM-signalling LED (the machine is blocked).
Reset is automatic upon cessation of the cause that triggered the alarm.
Alarm messages appearing on display (10):

-”AL1” : primary circuit thermal protection tripping.

-”AL2” : secondary circuit thermal protection tripping.

-”AL3” : power supply line protection against over-voltage tripping.

-”AL4” : power supply line protection against under-voltage tripping.

-”AL5” : primary over-temperature protection tripping.

-”AL6” : protection tripping for power supply line phase missing.

-”AL7” : excessive deposit of dust within the welding machine, resetting by:
- inner cleaning of machine;
- control panel display button.

-”AL8” : Auxiliary voltage out of range.

Upon switching off of the welding machine, the ”OFF” signalling could continue
for several seconds.

_6-
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N.B.: ALARMS STORAGE AND DISPLAY

With every alarm the machine’s setting are stored. It is possible to recall the last
10 alarms as follows:

Press pushbutton (6a) “REMOTE COMMAND” for a few seconds

Code “AY.X" is displayed, where “Y” indicates the alarm number (AO most recent,
A9 oldest) and “X” indicates the type of alarm recorded (from 1 to 8, see AL1 ...
ALS).

Green led, power on.

4.2.3 Front panel FIG. D2

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

Positive quick latch (+) to connect the welding cable.
Negative quick latch (-) to connect the welding cable.
Connector for connecting the torch pushbutton cable.
Fitting for connecting the gas pipe of the TIG torch.
Controls panel.
Welding modes selection pushbuttons:
6a REMOTE COMMAND

REMOTE

O

Allows the transfer of the control of the welding parameters to the remote
control.

TNe) P
meurrQ =
mm O .©

Operating mode: coated electrode welding (MMA), TIG welding with contact
arc lift strike (TIG HF) and TIG welding with contact arc lift strike (TIG LIFT).

(e _O= )¢

4

6b TIG - MMA

alternate current (AC) welding (function present only on AC/DC models).
2t O 2T - 4T - SPOT

Tyl
SPOT O eoee
In TIG mode it allows selection between 2-stroke or 4-stroke command, or with

spot welding timer (SPOT).
oN O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

sy O/
BiLEVEL O Tl

In TIG mode the operator can choose between pulse, easy pulse or bi-level
pulse welding processes. The LEDs are OFF when the machine is in standard
welding mode.

Pushbutton for the selection of parameters to be set.

Pushbutton selects the parameter to be adjusted through the Encoder knob (9);

Qo

6e

the value and unit of measure are shown respectively on display (10) and led (11).
N.B.: The setting of parameters is free. Nevertheless, there are value combinations
that don’t have any practical meaning for the welding; in this case the welding
machine could operate incorrectly.

N.B.: RE-SETTING OF ALL FACTORY PARAMETERS (RESET)

Press all buttons (8) together at start-up to reset the welding parameters to default
settings.

7a (O

-© O O- O
In TIG/HF mode it represents the PRE-GAS time in seconds (adjustment

range from 0+5 seconds). It improves the welding start.
START CURRENT (I

PRE-GAS

/- T o U—

START)

-0 ©) O- O

In TIG 2-stroke and SPOT modes this represents the start current | maintained
for a set time with the torch button pressed (regulation in Ampere).

In 4-stroke TIG mode it represents the initial current Is maintained for the whole
time during which the torch pushbutton is pressed (adjustment in Amperes).
InMMAmode itrepresents the “‘HOT START” dynamic over-current (adjustment
range 0+100%) with indication on display of the percentage increase in relation
to the value of the pre-selected welding current. This adjustment improves the
weld fluidity.

7c ts

INITIAL SLOPE (t

START)

-0 ©) O- O

In TIG mode this represents the start current slope up time (from I to I,)
(adjustment 0.1+10sec.). The slope is no present when switched OFF.
12 MAIN CURRENT (l,)

=0 O - O

In TIG AC/DC and in the MMA modes, it represents the output current I,. In
PULSED and in BI-LEVEL modes it is the highest level current (maximum).
The parameter is measured in Amperes.

Te BASE CURRENT - ARC FORCE

-0 O- O
In 4-stroke TIG in the BI-LEVEL and in PULSED modes, I, represents the

_7-

10-
1-
12-
13-

value of the current, which can be alternated to the main |, during welding. The
value is expressed in Amperes.

In MMA mode, it represents the “ARC-FORCE” dynamic over-current
(adjustment range 0+100%) with indication on display of the percentage
increase in relation to the value of the pre-selected welding current. This
adjustment improves the weld fluidity and avoids the electrode sticking to the

piece being welded.
7f FREQUENCY

-0 - O
In PULSED TIG mode, it represents the pulsing frequency. For the AC/DC

models, in the TIG AC mode (with pulsing disabled) it represents the welding
current’s frequency.

79 BALANCE

®)
-0 O O- O

In PULSED TIG mode, it represents the ratio (in percentage) between the
time in which the current is found at maximum level (main welding current)
and the period of total pulsing. Furthermore, for the AC/DC models, in TIG AC
mode (with pulsing disabled), the parameter represented indicates the ratio
(in percentage) between the time in which the polarity of the current in output
from EN- (negative electrode) and the total period of the alternate current. The
greater the value of EN-, the greater the penetration (adjustment in %) (TAB.
4).

7h SPOT TIME

-0

In TIG (SPOT) mode, it represents the duration of the welding (adjustment
range 0.1+10sec.).

7k END SLOPE (t

END)

O O- O
In TIG mode this represents the final current slope down time (from |, a I, )
(adjustment 0.1+10sec.). The slope is not present when switched OFF.

71 END CURRENT (I

END)

-0 ®) O- O

In TIG 2-stroke mode, it represents the end current I, only if the END SLOPE
(7k) is set on a value greater than zero (>0.1 sec.).

In TIG 4-stroke mode, it represents the end current |, for the whole time during
which the torch pushbutton is pressed.

Magnitudes are expressed in Amperes.

7m POSTGAS

i

-0 O ©- O

In TIG mode, it represents the POSTGAS time in seconds (adjustment range
0.1+25sec.) and protects the electrode and the weld pool from oxidation.

n ELECTRODE PREHEATING

~O

In TIG mode, AC represents the result of the current multiplied by the Tungsten
electrode preheating time from when the arc is switched on.

JOB (Jj08)

RECALL

SAVE

“RECALL” and “SAVE” pushbuttons to store and recall personalised programs.
Encoder knob for the setting of welding parameters that can be selected by
means of button (7).

Alphanumeric display.

Red led, indication of the unit of measure.

Green led, power on.

ALARM signalling LED (the machine is blocked).

Reset is automatic upon the cessation of the alarm motive.

Alarm messages appear on display (10):

- "AL1” : primary circuit thermal protection tripping.

- "AL2” : secondary circuit thermal protection tripping.

- "AL3” : power supply line protection against over-voltage tripping.

- "AL4” : power supply line protection against under-voltage tripping.

- "AL5” : primary over-temperature protection tripping.

- ”"AL6” : protection tripping for power supply line phase missing.

- "AL7” : excessive deposit of dust within the welding machine, resetting by:
- inner cleaning of the machine;
- control panel display button.

- ”"AL8” : Auxiliary voltage out of range.

- "AL9” : safeguard triggered due to low pressure in water-cooled circuit in

torch. Resetting is not automatic.
Upon switching off of the welding machine, the “OFF” signalling could continue for
several seconds

N.B.: ALARMS STORING AND DISPLAY

With every alarm the machine’s settings are recorded. It is possible to recall the
last 10 alarms as follows:

Press pushbutton (6a) “REMOTE COMMAND” for a few seconds.

Code “AY.X” is displayed, where “Y” indicates the alarm number (A0 most recent,
A9 oldest) and “X” indicates the type of alarm recorded (from 1 to 8, see AL1 ...



ALS).

4.3 STORING AND RECALLING OF PERSONALISED PROGRAMS

Introduction

The welding machine allows the storing (SAVE) of personalised work programs relative
to a set of parameters applicable to a defined welding process. Each personalised
program can be accessed (RECALL) at any time thus allowing the user to have the
welding machine “ready for use” for a specific work cycle optimised previously. The
welding machine allows the saving of up to 9 personalised programs.

Storing procedure (SAVE)
After having adjusted the welding machine with an optimal set-up for a specific type of
welding job, proceed as follows (FIG. D2):
a) Press the “SAVE” button (8) for 3 seconds.
b) Code “S_ " is displayed (10) together with a number ranging between 1 and 9.
c) By rotating knob (9), select the number with which the program is going to be
stored.
d) Press the “SAVE” button (8) again:
- if the “SAVE” button is pressed for more than 3 seconds, the program is correctly
stored and caption “YES” is displayed;
- if the “SAVE” button is pressed for less than 3 seconds, the program does not get
stored and caption “no” is displayed.

Recalling procedure (RECALL)
Proceed as follows (see FIG. D2):
a) Press the “RECALL” button (8) for 3 seconds.
b) “r_” appears on display (10) together with a number between 1 and 9.
c) By rotating knob (9), select the number with which the program that we now intend
using was stored.
d) Press “RECALL” button (8) again:
- if the “RECALL” button is pressed for more than 3 seconds, the program is
correctly recalled and caption “YES” is displayed;
- if the “RECALL” button is pressed for less than 3 seconds, the program does not
get recalled correctly and caption “no” is displayed.

NOTES:

- DURING OPERATIONS WITH THE “SAVE” AND “RECALL” BUTTONS, LED
“PRG” IS SWITCHED ON.

- A RECALLED PROGRAM CAN BE MODIFIED AT WILL BY THE OPERATOR,
BUT THE MODIFIED VALUES ARE NOT AUTOMATICALLY STORED. SHOULD
THE NEW VALUES ON THE SAME PROGRAM HAVE TO BE STORED, THE
STORING PROCEDURE MUST BE PERFORMED.

- RECORDING OF PERSONALISED PROGRAMS RELATIVE TO THE
SCHEDULING (SAVING) OF ASSOCIATED PARAMETERS, IS THE USER’S
RESPONSIBILITY.

5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY
BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

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

5.1.1 Assembling the return cable-clamp (FIG. E)
5.1.2 Assembling the welding cable-electrode holder clamp (FIG. E)

5.2 POSITION OF THE WELDING MACHINE

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

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

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface with
sufficient carrying capacity for its weight, to prevent it from tipping or moving
hazardously.

5.3 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A ( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

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 does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-12
standard.

Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s responsibility
to verify that the welding machine itself is suitable for connecting to it (if necessary,
consult the distribution network company).

5.3.1 Plug and outlet

Connect a normalised plug (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) - having sufficient capacity-
to the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-
breaker; the special earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-
green) of the power supply line. Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse
sizes in amps, chosen according to the max. nominal current supplied by the welding
machine, and the nominal voltage of the main power supply.

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

5.4 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

5.4.1 TIG welding

Connecting the torch

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

Connecting the welding current return cable

- This is connected to the piece to be welded or to the metal bench on which it rests,
as close as possible to the joint being made.
This cable is connected to the terminal with the (+) symbol (~ for TIG machines
designed for AC welding).

Connecting the gas bottle

- Screw the pressure reducing valve to the gas bottle valve, first inserting the special

reduction accessory supplied when argon gas is used.

Connect the gas inflow hose to the pressure reducing valve and tighten the hose

clamp supplied.

Loosen the ringnut for adjusting the pressure reducing valve before opening the

valve on the bottle.

Open the valve on the bottle and adjust the quantity of gas (I/min) according to the

suggestions for use given in the table (TAB. 4); if it is necessary to adjust the gas flow

during welding this should always be done by adjusting the ring nut on the pressure

reduction valve. Make sure there are no leaks in the piping and connectors.

WARNING! Always close the gas bottle valve at the end of the job.

5.4.2 MMA WELDING

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

as an exception to the negative pole (-) for acid coated electrodes.

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

electrode.

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

Connecting the welding current return cable

This is connected to the piece being welded or to the metal bench supporting it, as

close as possible to the join being made.

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

Warnings:

- Turn the welding cable connectors right down into the quick connections (if present),

to ensure a perfect electrical contact; otherwise the connectors themselves will

overheat, resulting in their rapid deterioration and loss of efficiency.

The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1 TIG WELDING

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

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

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

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

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

6.1.1 HF and LIFT strike

HF strike:

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

Procedure:

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

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

LIFT strike:

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

Pri re:

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

6.1.2 TIG DC welding

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

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

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



6.1.3 TIG AC welding

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

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

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

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

The instructions for this welding procedure are also valid.

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

6.1.4 Procedure

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

during welding to the actual required heat transfer.

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

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

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

TIG mode with 2T sequence:

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

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

TIG mode with 4T sequence:

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

TIG mode with 4T and BI-LEVEL sequence:
- The first time the button is pressed it will strike the arc with a current equal to I,
When the button is released the current will increase according to the START
SLOPE UP setting to the welding current value; this value is maintained even when
the button is released. Now, every time the button is pressed (the time between
pressure and release should be short) the current will change between the setting
for the BI-LEVEL I, parameter and the main current value 1.
When the button is kept pressed down for a longer space of time the current will
decrease according to the FINAL SLOPE DOWN setting, until it reaches I_,,. The
leno, current will be maintained until the button is released to terminate the welding
cycle and start the postgas phase. If, on the other hand, the button is released while
the FINAL SLOPE DOWN function is proceeding, the welding cycle will terminate
immediately and the postgas phase will start (FIG.M).

6.2 MMA WELDING

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

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

@ Electrode (mm) Welding current (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

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

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

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

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

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

6.2.1 Procedure

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

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

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

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

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

7.1 ROUTINE MAINTENANCE
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE
OPERATOR.

7.1.1 Torch

- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating
materials to melt, making the torch unusable after a very short time.

- Make regular checks on the gas pipe and connector seals.

- Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order
to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

- Atleast once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they
are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause
serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to
direct contact with moving parts.

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

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

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

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

8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE

OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

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

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

- Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either over or
undervoltage or short circuit) is not lit.

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

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

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

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

- Protective gas must be of appropriate type (Argon 99,5%) and quantity.
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SALDATRICI AD INVERTER PER LA SALDATURA TIG ED MMA PREVISTE PER
USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

/N

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

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

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

- Eseguire [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
abbiano contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

- Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es. legno,
carta, stracci, etc.).

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un approccio sistematico
per la valutazione dei limiti al’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 I'irraggiamento
solare (se utilizzata).

@@AQ@

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I'elettrodo, il pezzo in
lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze
(accessibili).
Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici montati su
maschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di esporre
I’epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di
schermi o tende non riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale
o maggiore a 85db(A), é obbligatorio 'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.

LOOAREOO®

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

| 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 I’accesso all’area di utilizzo della

saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per 'uso esclusivo

in ambiente industriale a scopo professionale. Non é 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 daridurre I’esposizione
ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu 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 piu
vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima:
50cm).

- Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di saldatura.

- Distanza minima d= 20cm (Fig. O)

- Apparecchiatura di classe A:
Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per 'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non é assicurata la
rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli
direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta
gli edifici per 'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico
- In spazi confinati
- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un “Responsabile esperto”
ed eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in
caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 5.10; A.7;
A.9. della “SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”.

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

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici

su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si puo generare
una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o
torce, ad un valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale
per determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 5.9 della “SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
62081”.

A RISCHI RESIDUI

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Questa saldatrice € una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per la saldatura TIG (DC) (AC/DC) con innesco HF oppure LIFT e la
saldatura MMA di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

Le caratteristiche specifiche di questa saldatrice (INVERTER), quali alta velocita e
precisione della regolazione, le conferiscono eccellenti qualita nella saldatura.

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

2.2 ACCESSORI A RICHIESTA

Adattatore bombola Argon.

Cavo di ritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.
Comando a distanza manuale 1 potenziometro.

Comando a distanza manuale 2 potenziometri.

Comando a distanza a pedale.

Kit saldatura MMA.

Kit saldatura TIG.

Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

Raccordo gas e tubo gas per allacciamento alla bombola Argon.
Riduttore di pressione con manometro.

Torcia per saldatura TIG.

3.DATI TECNICI
3.1 TARGA DATI (FIG. A)
| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella
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targa caratteristiche col seguente significato:

1- Grado di protezione dell'involucro.

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

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

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

8- Presta2|on| del circuito di saldatura:

: tensione massima a vuoto.

- IiU Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

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

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- I1 max’ : Corrente massima assorbita dalla linea.

- : Corrente effettiva di alimentazione.

10- -E— Vanre dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
della linea.

11-Simboli riferiti @ norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1).

- TORCIA: vedi tabella (TAB.2).

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

4. DESCRIZIONE DELLE SALDATRICI

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

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

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

Descrizione (FIG. B)

1- Ingresso linea di alimentazione monofase,
condensatori di livellamento.

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

3- Trasformatore ad alta frequenza; I'avvolgimento primario viene alimentato con la
tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione di adattare tensione e corrente
ai valori necessari al procedimento di saldatura ad arco e contemporaneamente di
isolare galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di alimentazione.

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

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

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

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

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

9- Generatore innesco HF (se previsto).

10 -Elettrovalvola gas protezione EV.

11 -Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12 -Regolazione a distanza.

gruppo raddrizzatore e

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
4.2.1 Pannello posteriore (FIG. C)
1- Cavo di alimentazione (2P + T (Monofase)), (3P + T (Trifase)).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON.
3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice).
4- Connettore per comandi a distanza:
E’ possibile applicare alla saldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli presente
sul retro, 3 tipi diversi di comando a distanza. Ciascun dispositivo viene riconosciuto
automaticamente e permette di regolare i seguenti parametri:
- Comando a distanza con un potenziometro:
ruotando la manopola del potenziometro si varia la corrente principale dal minimo
al massimo. La regolazione della corrente principale €& esclusiva del comando a
distanza.
- Comando a distanza a pedale:
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale. In modo
TIG 2 TEMPI, inoltre, la pressione del pedale agisce da comando di start per la
macchina al posto del pulsante torcia.
- Comando a distanza con due potenziometri:
il primo potenziometro regola la corrente principale. Il secondo potenziometro
regola un’altro parametro che dipende dal modo di saldatura attivo. Ruotando
tale potenziometro viene visualizzato il parametro che si sta variando (che non
€ piu controllabile con la manopola del pannello). Il significato del secondo
potenziometro &: ARC FORCE se in modo MMA e RAMPA FINALE se in modo
TIG.

4.2.2 Pannello anteriore FIG. D1
1- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.

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

4- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

5- Pannello comandi.

6- Pulsanti di selezione modi di saldatura:

a COMANDO REMOTO
REMOTE
O

Permette di trasferire il controllo dei parametri di saldatura al comando a
distanza.

6b (A O, )MMA - TIG LIFT

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

7- Pulsante di selezione parametri da impostare.
Il pulsante m seleziona il parametro da regolare con la manopola Encoder (8);

il valore e I'unita di misura sono visualizzati rispettivamente dai display (10) e led (9).
N.B.: L'impostazione dei parametri € libera. Esistono tuttavia delle combinazioni
di valori che non hanno alcun significato pratico per la saldatura; in tal caso la
saldatrice potrebbe non funzionare correttamente.

N.B.: REIMPOSTAZIONE DI TUTTI | PARAMETRI DI FABBRICA (RESET)
Premendo il pulsante (7) alla accensione si riportano al valore di default tutti i
parametri di saldatura.
7a HOT

START

HOT START

O

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

CORRENTE PRINCIPALE (l,)

O
In modo TIG, MMA rappresenta la corrente di saldatura, misurata in Ampere.
ARC-FORCE

0%
BASIC
100% LCELLULOSIC

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

7d RAMPA FINALE (t)

ONte

..... O

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa finale (regolazione 0.1+10sec.);
evita il cratere finale del cordone di saldatura (da I, a 0).

POSTGAS

|
O
In modo TIG rappresenta il tempo di postgas in secondi (regolazione
0.1+25sec.); protegge elettrodo e bagno di fusione dall’ossidazione.
8- Manopola encoder per I'impostazione dei parametri di saldatura selezionabili con
il tasto (7).
9- Led rosso, indicazione unita di misura.
10- Display alfanumerico.
11- LED di segnalazione ALLARME (la macchina é bloccata).
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d’allarme.
Messaggl di allarme indicati sul display (10):
: intervento protezione termica del circuito primario.

-”AL2” : intervento protezione termica del circuito secondario.
-”AL3” : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.
-”AL4” : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.
-”AL5” : intervento protezione sovratemperatura primaria.
-”AL6” : intervento protezione per mancanza fase della linea di alimentazione.
-”AL7” : eccessivo deposito di polvere interno alla saldatrice, ripristino con:

- pulizia interna della macchina;

- tasto display del pannello di controllo.
-”AL8” : Tensione ausiliaria fuori range.

Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi,
segnalazione "OFF”.

per alcuni secondi, la

N.B.: MEMORIZZAZIONE E VISUALIZZAZIONE DEGLI ALLARMI
Ad ogni allarme sono memorizzate le impostazioni della macchina. E possibile
richiamare gli ultimi 10 allarmi come segue:
Premere per qualche secondo il pulsante (6a) “COMANDO REMOTO”.
Sul display compare la scritta “AY.X” dove “Y” indica il numero dell’allarme (A0 piu
recente, A9 piu datato) e “X” indica il tipo di allarme registrato (da 1 a 8, vedi AL1
... AL8).

12- Led verde, potenza accesa.

11 -



4.2.3 Pannello anteriore FIG. D2

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

Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.
Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.
Pannello comandi.

Pulsanti di selezione modi di saldatura:

6a —— ) COMANDO REMOTO
REMOTE
(@]}
Permette di trasferire il controllo dei parametri di saldatura al comando a
distanza.

6b TIG - MMA

TNe) 2
meurrQ =
MMmA O T

dell’ arco a contatto (TIG LIFT).
AC/DC

Z

K O

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

6d (ot OH 2T - 4T - SPOT

st OF
SPOT O eoee

In modo TIG permette di scegliere tra comando a 2 tempi, 4 tempi o con
temporizzatore di puntatura ( SPOT ).
N Oruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

gy O /M
BiLEVEL O Ll

In modo TIG permette di scegliere tra il processo di saldatura pulsato, pulsato
predefinito o bi-level. A led spenti corrisponde al processo di saldatura
standard.

Pulsante di selezione parametri da impostare.

6e

Il pulsante m seleziona il parametro da regolare con la manopola Encoder
(9); o L

il valore e 'unita di misura sono visualizzati rispettivamente dai display (10) e led
(11).

N.B.: L'impostazione dei parametri € libera. Esistono tuttavia delle combinazioni
di valori che non hanno alcun significato pratico per la saldatura; in tal caso la
saldatrice potrebbe non funzionare correttamente.

N.B.: REIMPOSTAZIONE DI TUTTI | PARAMETRI DI FABBRICA (RESET)
Premendo contemporaneamente i pulsanti (8) alla accensione si riportano al
valore di default tutti i parametri di saldatura.

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

- T o N — CORRENTE INIZIALE (Ig,z;)
-0 O O- O

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

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

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

Tc RAMPA INIZIALE (t

START)

-0 ©) O- O

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa iniziale della corrente (dalga l,)
(regolazione 0.1+10sec.). In OFF rampa non presente.
12 CORRENTE PRINCIPALE (1,)

=0 ©) - O

In modo TIG AC/DC, MMA rappresenta la corrente |, di uscita. In modo
PULSATO BI-LEVEL & la corrente a livello piu alto ( massima ). Il parametro
€ misurato in Ampere.

Te CORRENTE DI BASE - ARC FORCE

-0 O- O

In modo TIG 4 tempi BI-LEVEL e PULSATO, |, rappresenta il valore di corrente
che puo essere alternato a quello principale I, durante la saldatura. Il valore €
espresso in Ampere.

In. modo MMA rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE”
(regolazione 0+100%) con indicazione sul display dell'incremento percentuale

9.

10-
1-
12-
13-

-12-

rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione
migliore la fluidita della saldatura ed evita l'incollamento dell’elettrodo al

pezzo.

7f FREQUENZA
-0 0= O
In modo TIG PULSATO rappresenta la frequenza di pulsazione. Per i modelli
AC/DC, nel modo TIG AC (con pulsazione disabilitata), rappresenta la
frequenza della corrente di saldatura.

I£: T o — BALANCE

O

-0 b=l 9) O- O
In modo TIG PULSATO, rappresenta il rapporto (in percentuale) tra il tempo
in cui la corrente si trova a livello maggiore (corrente principale di saldatura) e
il periodo totale di pulsazione. Inoltre, per i modelli AC/DC, nel modo TIG AC
(con pulsazione disabilitata), il parametro rappresentato indica il rapporto (in
percentuale) tra il tempo in cui la polarita della corrente & positiva uscente da
EN- (elettrodo negativo) e il periodo totale della corrente alternata. Maggiore
il valore EN-, maggiore € la penetrazione (regolazione in %) (TAB. 4).

7h TEMPO DI SPOT
-0
In modo TIG (SPOT) rappresenta la durata della saldatura (regolazione
0.1+10sec.).

7k RAMPA FINALE (t,,)
-0 0= O
In modo TIG rappresenta il tempo della rampa finale della corrente (da |, a |,)
(regolazione 0.1+10sec.). In OFF rampa non presente.

7N ) — CORRENTE FINALE (I.,,)
-0 O O- O
In modo TIG 2 tempi rappresenta la corrente finale | solo se la RAMPA
FINALE (7k) & impostata su un valore maggiore di zero (>0.1 sec.).
In modo TIG 4 tempi rappresenta la corrente finale |, per tutto il tempo in cui &
premuto il pulsante torcia.
Le grandezze sono espresse in Ampere.

41 I o W — POSTGAS

|

-0 O ©- O
In modo TIG rappresenta il tempo di POSTGAS in secondi (regolazione
0.1+25sec.) e protegge elettrodo e bagno di fusione dall'ossidazione.

7n PRERISCALDO ELETTRODO
-0
In modo TIG AC rappresenta il valore del prodotto corrente * tempo di
preriscaldo dell’elettrodo di Tungsteno all’accensione dell’arco.

JOB (j08)

Pulsanti “RECALL” e “SAVE” per la memorizzazione e richiamo di programmi
personalizzati.

Manopola encoder per I'impostazione dei parametri di saldatura selezionabili
con il tasto (7).

Display alfanumerico.

Led rosso, indicazione unita di misura.

Led verde, potenza accesa.

LED di segnalazione ALLARME (la macchina & bloccata).

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d’allarme.

Messaggi di allarme indicati sul display (10):

- "AL1” : intervento protezione termica del circuito primario.
- "AL2” : intervento protezione termica del circuito secondario.
- "AL3” : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.
- "AL4” : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.
- "AL5” : intervento protezione sovratemperatura primaria.
- "AL6” : intervento protezione per mancanza fase della linea di
alimentazione.
- "AL7” : eccessivo deposito di polvere interno alla saldatrice, ripristino con:
- pulizia interna della macchina;
- tasto display del pannello di controllo.
- ”"AL8” : tensione ausiliaria fuori range.
- "AL9” : intervento protezione per pressione insufficiente del circuito

raffreddamento ad acqua della torcia. Ripristino non automatico.
Allo spegnimento della saldatrice pud verificarsi, per alcuni secondi, la
segnalazione ”OFF”.

N.B.: MEMORIZZAZIONE E VISUALIZZAZIONE DEGLI ALLARMI

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

Premere per qualche secondo il pulsante (6a) “COMANDO REMOTO”.

Sul display compare la scritta “AY.X” dove “Y” indica il numero dell’allarme (AO piu
recente, A9 piu datato) e “X” indica il tipo di allarme registrato (da 1 a 8, vedi AL1
... AL8).



4.3 MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DI PROGRAMMI PERSONALIZZATI
Introduzione

La saldatrice permette di memorizzare (SAVE) programmi di lavoro personalizzati
relativi ad un set di parametri validi per una determinata saldatura. Ogni programma
personalizzato pu6 essere richiamato (RECALL) in un qualunque momento mettendo
cosi a disposizione dell'utilizzatore la saldatrice “pronta all’'uso” per un specifico lavoro
ottimizzato in precedenza. La saldatrice permette la memorizzazione di 9 programmi
personalizzati.

Procedura di memorizzazione (SAVE)
Dopo aver regolato la saldatrice in modo ottimale per una determinata saldatura,
procedere come segue (FIG. D2):
a) Premere il tasto (8) “SAVE” per 3 secondi.
b) Appare “S_ " sul display (10) ed un numero compreso tra 1 e 9.
c) Ruotando la manopola (9) scegliere il numero con cui si desidera memorizzare il
programma.
d) Premere nuovamente il tasto (8) “SAVE”:
-se il tasto “SAVE” viene premuto per un tempo superiore ai 3 secondi il programma
e stato memorizzato correttamente e appare la scritta “YES”;
-se il tasto “SAVE” viene premuto per un tempo inferiore ai 3 secondi il programma
non & stato memorizzato € appare la scritta “ no”.

Procedura di richiamo (RECALL)
Procedere come segue (vedi FIG. D2):
a) Premere il tasto (8) “RECALL"per 3 secondi.
b) Appare “r_ " sul display (10) ed un numero compreso tra 1 e 9.
c) Ruotando la manopola (9) scegliere il numero col quale si era memorizzato il
programma che ora si intende utilizzare.
d) Premere nuovamente il tasto (8) “RECALL”:
-se il tasto “RECALL” viene premuto per un tempo superiore ai 3 secondi il
programma € stato richiamato correttamente e appare la scritta “YES”;
-se il tasto “RECALL” viene premuto per un tempo inferiore ai 3 secondi il
programma non & stato richiamato & appare la scritta “ no”.

NOTE:

- DURANTE LE OPERAZIONI CON IL TASTO “SAVE” E “RECALL” ILLED “PRG”
E’ ILLUMINATO.

UN PROGRAMMA RICHIAMATO PUO’ ESSERE MODIFICATO A PIACIMENTO
DALL'OPERATORE, MA | VALORI MODIFICATI NON VENGONO SALVATI
AUTOMATICAMENTE. SE S| DESIDERANO MEMORIZZARE | NUOVI VALORI
SULLO STESSO PROGRAMMA E’ NECESSARIO ESEGUIRE LA PROCEDURA
DI MEMORIZZAZIONE.

LA REGISTRAZIONE DEI PROGRAMMI PERSONALIZZATI E LA
RELATIVA SCHEDULAZIONE DEI PARAMETRI ASSOCIATI E’ A CURA
DELL’UTILIZZATORE.

5. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLIALLACCIAMENTIELETTRICIDEVONOESSEREESEGUITIESCLUSIVAMENTE
DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

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

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. E)
5.1.2 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (FIG. F)

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d’installazione della saldatrice in modo che non vi siano ostacoli
in corrispondenza della apertura d’ingresso e d’uscita dell’aria di raffreddamento
(circolazione forzata tramite ventilatore, se presente); accertarsi nel contempo che
non vengano aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice piana di
portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

5.3 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

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

- Tipo A ( ) per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un’impedenza minore di Zmax =0,228 ohm (Monofase), Zmax =0,283
ohm (Trifase).

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

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, € responsabilita
dellinstallatore o dell’'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa
(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.3.1 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T (Monofase)), (3P
+ T (Trifase)) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o
interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore
di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max. corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

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

5.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

5.4.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui € appoggiato, il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) (~ per macchine TIG che
prevedono la saldatura in AC).

Collegamento alla bombola gas

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio (quando venga utilizzato gas Argon) .

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.

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

- Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi
d’impiego, vedi tabella (TAB. 4); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno
essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di
pressione. Verificare la tenuta di tubazioni e raccordi.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola gas a fine lavoro.

5.4.2 Saldatura MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;

eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

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

dell’elettrodo.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &€ appoggiato, il piu vicino

possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-).

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA TIG

La saldatura TIG & un procedimento di saldatura che sfrutta il calore prodotto dall’arco
elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un elettrodo infusibile (Tungsteno)
ed il pezzo da saldare. L'elettrodo di Tungsteno & sostenuto da una torcia adatta a
trasmettervi la corrente di saldatura e proteggere I'elettrodo stesso ed il bagno di
saldatura dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte (nhormalmente
Argon: Ar 99,5%) che fuoriesce dall’'ugello ceramico (FIG.G).

E’ indispensabile per una buona saldatura impiegare I'esatto diametro di elettrodo con
I'esatta corrente, vedi tabella (TAB.3).

La sporgenza normale dell’elettrodo dall’'ugello ceramico & di 2-3mm e pud raggiungere
8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili
opportunamente preparati (fino a 1mm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. H).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. I).
E’ opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente
puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

6.1.1 Innesco HF e LIFT

Innesco HF:

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

Procedimento:

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

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

Innesco LIFT:

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

Procedimento:

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

6.1.2 Saldatura TIG DC

La saldatura TIG DC & adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai
metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe.

Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) € generalmente usato dell’elettrodo
con il 2% di Torio (banda colorata rossa) o I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata
grigia).

E’ necessario appuntire assialmente 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 andra ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego e dell’'usura
dell’elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato
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oppure impiegato non correttamente. In modo TIG DC é possibile il funzionamento 2
tempi (2T) e 4 tempi(4T).

6.1.3 Saldatura TIG AC

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

Maggiori valori di balance permettono una saldatura piu veloce, maggiore penetrazione,
arco piu concentrato, bagno di saldatura piu stretto, e limitato riscaldamento
dell’elettrodo. Minori valori permettono una maggiore pulizia del pezzo. Usare un
valore di balance troppo basso comporta un allargamento dell’arco e della parte
disossidata, un surriscaldamento dell’elettrodo con conseguente formazione di una
sfera sulla punta e degradazione della facilita di innesco e della direzionalita dell’arco.
Usare un valore eccessivo di balance comporta un bagno di saldatura “sporco” con
inclusioni scure.

La tabella (TAB. 4) riassume gli effetti di variazione dei parametri in saldatura AC.

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

Sono inoltre valide le istruzioni riguardanti il procedimento di saldatura.

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

6.1.4 Procedimento

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

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

Modo TIG con sequenza 2T:

- Premendo a fondo il pulsante torcia (P.T.) fa innescare I'arco con una corrente |
Successivamente la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIALE ﬁno
al valore della corrente di saldatura.

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

Modo TIG con sequenza 4T:

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

Modo TIG con sequenza 4T e BI-LEVEL:

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

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

6.2 SALDATURA MMA

- E’indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione
degli elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita dell’elettrodo e la relativa corrente
ottimale.

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

@ Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

Min. Max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

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

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

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

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

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

6.2.1 Procedimento

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo € il metodo piu corretto per innescare I'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE lelettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

- Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che [inclinazione

dell’elettrodo nel senso dell’avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.

- Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo leggermente
indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare
il iempimento, quindi sollevare rapidamente I'elettrodo dal bagno di fusione per
ottenere lo spegnimento dell’arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. N).

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONIDIMANUTENZIONE,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.

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; cid causerebbe la fusione
dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

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

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

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

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA® DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI
ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTRO
ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- La corrente di saldatura sia adeguata al diametro e al tipo di elettrodo utilizzato.

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

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

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di
intervento della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della
macchina, verificare la funzionalita del ventilatore.

Controllare la tensione di linea, se il valore & troppo alto o troppo basso la saldatrice
rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in tal caso
procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

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 quantita.
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1.

REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L’ARC

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

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

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

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

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

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme
d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a la terre.

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

Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

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

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

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

@@AC@

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

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

Bruit: si, du fait d’opérations de soudage particulierement intensives, le
niveau d’exposition quotidienne personnelle (LEPd) est égal ou supérieur
a 85db (A), I'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire

OIS

Le passage du courant de soudage génére 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, prothéses
métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs de ces
appareils. L'une d’elles consiste a interdire I’'accés a 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 a usage
professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I’exposition
humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est
pas garantie.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I'exposition

aux champs électromagnétiques :

- Fixer les deux cables de soudage I’'un a I’autre et les plus prés possible.

- Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

- Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme cé6té du corps.

- Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder, le
plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

- Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage (distance
minimale : 50cm).

- Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.

- Distance minimale d = 20cm (Fig. O).

- Appareils de classe A :

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique.
- Dans des lieux fermés.
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d’explosion.
DOIT étre soumise a I’approbation préalable d’un "Responsable expert”,
et toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour
intervenir en cas d’urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9.
de la ”"SPECIFICATION TECHNIQUE CLC/TS (CEI