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wARN'NG BROWN / MARRONE L1 :.) 220V
ATTENTION GREEN AND YELLOW (EARTH) / GIALLO E VERDE (TERRA) o 230V
ACHTUNG BLUE / BLY i 240V
ATENCION —
ATENCAO TR PLUG SINGLE-PHASE
ATTENZIONE  |350V a3V SPINA MONOFASE
GREEN AND YELLOW (EARTH) / GIALLO E VERDE {TERRA)
BLUE / BLU 3803
BROWN / MARRONE 400
415V
EXAMPLE OF CONNECTION OF THE WELDERS INPUT 20V 0 30v]  PLUG THREE-PHASE
CABLE TO THE CURRENT NETWORK 240V 415V

EXEMPLE DE RELIEMENT DU CABLE DE ALIMENTATION SPINA TRIFASE

DU POSTE DE SOUDURE AU RESEAU ELECTRIQUE
BEISPIEL VON ASCHLUSS VON DEM STROMKABEL DES
GERATS AN DAS NETZ

EJEMPLO DE CONEXION DEL CABLE DE LAS SOLDADORAS A LA RED ELECTRICA

EXEMPLO DE LIGAGAO DO CABLO DE ALIMENTAGAO DO APARELHO DE SOLDAR A REDE ELECTRICA
ESEMPIO DI COLLEGAMENTO DEL CAVO DI ALIMENTAZIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI CORRENTE

0

WARNING - Before to connect the power source to the current network check that the tension-change over is set correctly on the switch knob. The tension-
change is carried out by moving the screw A or turning the plate B.

ATTENTION - Avant de connecter le poste a souder au reseau d'alimentation vérifiez que le change de tension soit installé correctment sur fa poignée du
commutateur. On peut effectuer le change de tension en déplacant la vis A ou en tournant le disquette B.

WARNUNG - Bevor das SchweiBgerét an das Versorgungsnetz zu verbinden, beachten Sie, daB der Spannungswechsler an der Umschalterknopf richtig angelegt
ist Der Spannungswechsier wird mit der Bewegung der Schraube A oder der Platte B voligezogen.

ATENCION - Antes de poner en funcionamiento la soldadora, verificar que la tension de la soldadora corresponde a la tensién de alimentacion. El cambio de
tension se debe efectuar soltando el tornillo del pomo y cambiando de posicidn el disco (B).

ATEN[;T\U - Antes de ligar a maquina de soldar a rede de alimentagdo verificar que a tensdo utilizada é a correctamente indicada no manipulo do interruptor.
A tensdo é modificada movendo o parafuso A ou girando a placa B.

ATTENZIONE - Prima di collegare fa saldatrice alla rete di alimentazione verificare che il cambio - tensione sia impostato correttamente sulla manopola del-
I'interruttore. |l cambio tensione viene effettuato spostando la vite A o girando il dischetto B.

- NOTE: IF YOUR WELDER HAS A YELLOW/ORANGE LIGHT SWITCH OR PILOT LAMP PAY ATTENTION THAT THESE PILOT SIGNALS LIGHT ONLY AT THE THERMOSTAT'S CUT OUT,
THEREFORE DURING THE NORMAL FUNCTIONING OF THE UNIT EVERY YELLOW/ORANGE LIGHT MUST BE OUT.

- NOTA: SI LE POSTE A SOUDER A UNE LAMPE TEMOIN OU UN INTERRUPTEUR JAUNE/ORANGE FAITES ATTENTION, QUE LALLUMAGE DE CES SIGNALISATIONS LUMINEUX
SIGNIFIE SEULEMENT QUE LE THERMOSTAT EST EN FONCTION. DONC PENDANT LE FONCTIONNEMENT DU POSTE A SOUDER TOUS LES SIGNALISATIONS LUMINEUX DOIVENT
ETRE ETEINT.

- HINWEIS: FALLS IHR GERAT MIT EINEM GELBEN/ORANGEN SCHALTER ODER MIT EINER GELBEN/ORANGEN KONTROLL-LAMPE AUSGERUSTET IST, WEISEN WIR DARAUF HIN,
DAB DIESE NUR LEUCHTEN WENN DER THERMOSCHUTZSCHALTER ANGESPROCHEN HAT, IM NORMALEN BETRIEBSZUSTAND LEUCHTEN DIESE LAMPEN NICHT.

- QUIDADO: SE LA MAGUINA TIENE UNA LUZ AMERILLA/NARAJA O UN INTERUPTOR LUMINOSO QUIERE DICIR SOLAMENTE QUE LA PROTECION TERMICA ESTA FUNCIONANDO.
ANTOCE DURANTE EL FUNCIGNAMENTO NORMAL TODOS LOS SIGNALE LUMINGSO TIENE QUE

SER APAGADD. Ruotanpssica 0, 125 fr0 0.8
- NOTA: SE O SEU APARELHO DE SOLDAR TIVER UM INTERRUPTOR LUMINOSO AMARELO/ i*A— ool tesion oro 0.5
CO-DE-LARANJA, TENHA EM ATENGAO QUE ESTE SINAL LUMINOSO SO ACENDE COM A INTER- Plastic washer hole D. 8

Asse-ruote D. 8
Wheels-axle D. 8

VENGAQ DO TERMOSTATO PARA PROTECGAO TERMICA. ASSIM, DURANTE O NORMAL FUN-
CIONAMENTO DA UNIDADE, ESTE SINAL LUMINOSO DEVE ESTAR APAGADO.

- NOTA BENE: SE LA SALDATRICE E PROVVISTA DI UNA LAMPADA SPIA O D} UN INTERRUT-
TORE LUMINOSO GIALLO/ARANCIO FATE ATTENZIONE CHE L'ACCENSIONE DI QUESTE
SEGNALAZIONI LUMINOSE INDICA SOLAMENTE L'INTERVENTO DELLA PROTEZIONE TERMI-
CA, QUIND! DURANTE IL NORMALE FUNZIONAMENTO OGNI SEGNALAZIONE LUMINOSA
GIALLA/ARANCIO DEVE RISULTARE SPENTA.




WELDING MANUAL

INTRODUCTION

Electric arc welding is a procedure by which it is possible
to realize the union of two metallic parts by using the heat
developed from the electric arc which strikes between an
electrode (welding material) and the material to be wel-
ded. Welding arc feeding may be realized with an alterna-
ting current generating machine. In practice this welder is
a static monophase transformer which makes it suitable to
fuse RUTILE type electrodes (sliding) and acid. On the
other hand, if the no load voltage is of 65-70 V., it will be
possible to fuse cellulosic and basic electrodes for alterna-
ting current. Current regulation may he obtained with a
commutator (degree type), or the continuous type (magne-
tic dispersion) by operating a wheel placed externally on
the machine which allows to choose correctly the current
value as registered on a special graduated index. In order
to avoid service capacity being exceeded, all our machines
are equipped with automatic protection. In case of overloa-
ding, feeding is interrupted (intermittent use). Therefore, it
is necessary to wait for a few minutes in order to start
working again.

Safety rules for the use
of arc welding power sources

1 - INTRODUCTION

Safe practices developed from experience in the use of wel-
ding and cutting are described in this manual. Research,
development, and field experience have evolved reliable equip-
ment and safe installation, operation, and servicing practices.
Accidents occur when equipment is improperly used or main-
tained. Read and understand these safe practices before
attempting to install, operate, or service the equipment.
Comply with these procedures as applicable to the particular
equipment used and their instruction manuals, for personal
safety and for the safety of others. Failure to observe these
safe practices may cause serious injury or death. When safety
becomes a habit, the equipment can be used with confidence.

2 - GENERAL PRECAUTIONS

A} Biitn pravention '
Wear protectlve clothing - gauntlet gloves designed for use in
welding, hat, and high safety-toe shoes. Button shirt collar
and pocket flaps, an wear cuffless trousers to avoid entry of
sparks an slag. Wear non- flammable face shield or helmet
with safety goggles or glasses with side shields underneath,
appropriate filter lenses or plates adequate to the welding pro-
cess and current used. This is a MUST for welding or cutting,
(and chipping) to protect the eyes from radiant energy and
flying metal. Replace cover glass when broken, pitted, or spat-
tered. Avoid oily greasy clothing. A spark may ignite them.

Hot metal such as electrode stubs and workpieces should
never be handled without gloves. Medical first aid and eye
treatment. First aid facilities and a qualified first aid person
should be available for each shift unless medical facilities are
close by for immediate treatment of flash burns of the eyes
and skin burns. Ear plugs should be worn when working on
overhead or in a confined space. A hard hat should be worn
when others work overhead. Flammable hair preparations
shov!d net he used by persons intending to weld or cut

B} Toxic fume praventio .
Severe discomfort, iliness or death can result from fumes
vapors, heat, or oxygen enrichment or depletion that welding
(or cutting) may produce. Prevent them with adequate venti-
lation. NEVER ventilate with oxygen. Lead-, cadmium-, zinc-,
mercury- and beryllium-, bearing and similar materials, when
welded (or cut) may produce harmful concentrations of toxic
fumes. Adequate local exhaust ventilation must be used, or
each person in the area as well as the operator must wear an
air-supplied respirator. For beryllium, both must be used.
Metals coated with or containing materials that emit toxic
fumes should not be heated unless coating is removed from
the work surface, the area is well ventilated, or the operator
wears an air-supplied respirator. Work in a confined space
only while it is being ventilated and, if necessary, while wea-
ring an air-supplied respirator. Vapors from chlorinated sol-
vents can be decomposed by the heat of the arc (or flame) to
form PHOSGENE, a highly toxic gas, and other lung and eye
irritating products. The ultraviolet (radiant ) energy of the arc
can also decompose trichloroethylene and perchloroethylene
vapors to form phosgene. DO NOT WELD or cut where sol-
vent vapors can be drawn into the welding or cutting atmo-
sphere or where the radiant energy can penetrate to atmo-
spheres containing even minute amounts of trichloroethylene
or perch!oroethylene
i C) Fire and explosion pravention
Causes of fire and explosion are: combustibles reached by
the arc, flame, flying sparks, hot slag or heated material;
misuse of compressed gases and cylinders; and short cir-
cuits. BE AWARE THAT flying sparks or falling slag can pass
through cracks, along pipes, through windows or doors, and
through wall or floor openings, out of sight of the goggled
operator. Sparks and slag can fly 10 mt. To prevent fires and
explosion: keep equipment clean and operable, free of oil,
grease, and (in electrical parts) of metallic particles that can
cause short circuits. If combustibles are in area, do NOT
weld or cut. Move the work if practicable, to an area free of
combustibles. Avoid paint spray rooms, dip tanks, storage
areas, ventilators. If the work cannot be moved, move com-
bustibles at least 10 mt. away out of reach of sparks and
heat; or protect against ignition with suitable and snug-fitting,
fire-resistant covers or shields. Walls touching combustibles
on opposite sides should not be welded on (or cut). Walls,
ceilings, and floor near work should be protected by heat-
resistant covers or shields. Fire watcher must be standing by
with suitable fire extinguishing equipment during and for




some time after welding or cutting if:
a) appreciable combustibles (including building construc-
tion) are within 10 mt.
b) appreciable combustibles are further than 10 mt. but
can be ignited by sparks.
¢) openings (concealed or visible) in floors or walls within
10 mt. can expose combustibles to sparks.

d) combustibles adjacent to walls, ceilings, roofs or metal
partitions can be ignited by radiant or conducted heat.
After work is done, check that area is free of sparks, giowing
embers, and flames. An empty container that held combusti-
bles, or that can produce flammable or toxic vapors when
heated, must never be welded on or cut, unless container has
first been cleaned. This includes: a thorough steam or caustic
cleaning (or a solvent or water washing, depending on the
combustible’s solubility) followed by purging and inerting with
nitrogen or carbon dioxide, and using protective equipment.
Waterfilling just below working level may substitute for iner-
ting. A container with unknown contents should be cleaned
(see paragraph above) do NOT depend on sense of smell or
sight to determine if it is safe to weld or cut. Hollow castings
or containers must be vented before welding or cutting. They
can explode. Explosive atmospheres. Never weld or cut where
the air may contain flammable dust, gas, or liquid vapors

(such as gasoline).

3 - ARC WELDING

Comply with precautions in 1, 2 and this section. Arc wel-
ding, properly done, is a safe process, but a careless opera-
tor invites trouble. The equipment carries high currents at
significant voltages. The arc is very bright and hot. Sparks fly,
fumes rise, ultraviolet and infrared energy radiates, weld-
ments are hot. The wise operator avoids unnecessary risks
and protects himself and others from accidents. Precautions
are described here and in standard referenced in index:
. A) BURN PROTECTION |

Comply with precautions in 2. The welding arc is intense and
visibly bright. Its radiation can damage eyes, penetrate
lightweight clothing, reflect from light-colored surfaces, and
burn the skin and eyes. Skin burns resemble acute sunburn,
those from gas - shielded arcs are more severe and painful.
DON'T GET BURNED! COMPLY WITH PRECAUTIONS!

1e loth
Wear Iong -sleeve clothlng (pamcularly for gas shielded arc)
in addition to gloves, hat, and shoes (2-A). As necessary,
use additional protective clothing such as leather jacket or
sleeves, flameproof apron, and fire-resistant leggings. Avoid
outergarments of untrated cotton. Bare skin protection.
Wear dark substantial clothing. Button collar to protect chest
and neck and button pockets to prevent entry of sparks.

2) Eye and haad protection
Protect eyes from exposure to arc. NEVER look at an electric
arc without protection. Welding helmet or shield containing a
filter plate shade no. 12 or denser must be used when wel-
ding. Place over face before striking arc. Protect filter plate

with a clear cover plate. Cracked or broken helmet or shield
should NOT be worn; radiation can pass through to cause
burns. Cracked, broken, or loose filter plates must be repla-
ced IMMEDIATELY. Replace clear cover plate when broken,
pitted, or spattered. WE SUGGEST to wear flash goggles with
side shields under the helmet, to give some protection to the
eyes should the helmet not be lowered over the face before
an arc is struck. Looking at an arc momentarily with unpro-
tected eyes (particularly a high intensity gas-shilded arc) can
cause a retinal burn that may leave a permanent dark area in
the field of vision.
3) Protection o nearby personnel
Enclosed welding area. For productron weldlng a separate
room or enclosed bay is best. In open areas, surround the
operation with low-reflective, non-combustible screens or
panels. Allow for free air circulation, particularly at floor level.
Viewing the weld. Provide face shields for all persons who
will be looking directly at the weld. Others working in area.
See that all persons are wearing flash goggles. Before star-
ting to weld, make sure that screen or bay doors are closed,
B) TOXIC FUME PREVENTION.
Comply with precautions in 2-B. Generator engme exhaust
must be vented to the outside air. Carbon menoxide can kill.
€1 FIRE AND EXPLOSION PREVENTION
Comply with precautions in 2-C. Equipment’s rated capacny
Do not overload arc welding equipment. It may overheat
cables and cause a fire. Loose cable connections may
overheat or flash and cause a fire. Never strike and arc on a
cylinder or other pressure vessel. It creates a brittle area that
can cause a violent rupture or lead to such a rupture later
under rough handling,
| D} SHOCK PREVENTION
Exposed hot conductors or other bare metal in the welding
circuit, or in ungrounded, electrically-HOT equipment can
fatally shock a person whose body becomes a conductor. DO
NOT STAND, SIT, LIE, LEAN ON, OR TOUCH a wet surface
when welding, without suitable protection.
E) PROTECTION FOR WEARERS OF ELECTRONIC LIFE
SUPPORT DEVICES (PACEMAKERS)
Magnetic fields from high currents can affect pacemaker ope-
ration. Persons wearing electronic life support equipment
(pacemaker) should consult with their doctor before going
near arc welding, gouging, or sport welding operations.
TO PROTECT AGAINST SHOCK:
Keep body and clothing dry. Never work in damp area
without adequate insulation against electrical shock. Stay on
a dry duckboard, or rubber mat when dampness or sweat
can not be avoided. Sweat, sea water, or moisture between
body and an electrically HOT part - or grounded metal - redu-
ces the body surface electrical resistance, enabling dange-
rous and possibly lethal currents to flow through the body.
Grounding the equipment
When arc welding equipment is grounded according to the
National Electrical Code, and the work is grounded, a voltage
may exist between the electrode and any conducting object.
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Examples of conducting objects include, but are not limited
to, buildings, electrical tools, work benches, welding power
source cases, workpieces, etc. Never touch the electrode
and any metal object unless the welding power source is
off. When installing, connect the frames of each unit such as
welding power source, control, work table, and water circula-
tor to the building ground. Conductors must be adequate to
carry ground currents safely. Equipment made electrically
HOT by stray current may shock, possibly fatally. Do NOT
GROUND to electrical conduit, or to a pipe carrying ANY gas
or a flammable liquid such as oil or fuel.

Check phase requirements of equipment before installing. |
only 3-phase power is available, connect single phase equip-
ment to only two wires of the 3-phase line. Do NOT CON-
NECT the equipment ground lead to the third (live) wire, or
the equipment will become electrically HOT - a dangerous
condition that can shock, possibly fatally. Before welding,
check ground for continuity. Be sure conductors are touching
bare metal of equipment frames at connections. If a line cord
with a ground lead is provided with the equipment for con-
nection to a switchbox, connect the ground lead to the
grounded switchbox. If a three-prong plug is added for con-
nection to a grounded mating receptacle, the ground lead
must be connected to the ground prong only. If the line cord
comes with a threeprong plug, connect to a grounded mating
receptacle. Never remove the ground prong from a plug, or
use a plug with a broken off ground prong.

2) Electrode holders

Fully insulated electrode holders should be used. Do NOT use
holders with protruding screws.

3) Connectors

Fully insulated lock-type connectors should be used to join
welding cable lenghts.

4) Cables

Frequently inspect cables for wear, cracks and damage.
IMMEDIATELY REPLACE those with excessively worn or
damaged insulation to avoid possibly - lethal shock from
bared cable. Cables with damaged areas may be taped to give
resistance equivalent to original cable. Keep cable dry, free oil
and grease, and protected from hot metal and sparks.

5) Terminals and other exposed parts

Terminals and other exposed parts of electrical units should
have insulating covers secured before operation.

6) Electrode

a) Equipment with output on/off control

(contactor)

Welding power sources for use with the gas metal arc wel-
ding, gas tungsten arc welding and similar processes nor-
mally are equipped with devices that permit on/off control of
the weding power output. When so equipped the electrode
wire becomes electrically HOT when the power source switch
is ON and welding gun switch is closed. Never touch the
electrode wire or any conducting object in contact with the
electrode circuit unless the welding power source is off.

b) Equipment without output on/off control
(no contactor)
Welding power sources used with shielded metal arc welding
and similar processes may not be equipped with welding
power output on/off control devices. With such equipment
the electrode is electrically HOT when the power switch is
turned ON. Never touch the electrode unless the welding
power source is off.
7) Safety devices
Safety devices such as interlocks and circuit breakers should
not be disconnected or shunted out. Before installation,
inspection, or service, of equipment, shut OFF all power and
remove line fuses (or lock or red-tag switches) to prevent
accidental turning ON of power. Do not open power circuit or
change polarity while welding. if, in an emergency, it must be
disconnected, guard against shock burns, or flash from swit-
ch arcing. Leaving equipment unattended. Always shut OFF
and disconnect all power to equipment. Power disconnect
switch must be available near the welding power source.
PREPARATION OF THE WORKING AREA

The working area must be sufficiently spacious, not humid,
and well-ventilated as to avoid any fumes which develop from
the welding process and from incidental material adhering to
the pieces to be welded (oils, paints, tars....) which may
cause annoyance to the operator.
Avoid welding by contact with humid parts nearby combusti-
ble liquids. Least of all, do not weld upon tanks which may
contain inflammable residuals.

OPERATIONAL SET UP
Connection to the current network
Our welders work with monophase alternating current. They
may be connected in the same way as washing machines,
refrigerators, irons. Please pay attention that the voltage is
the same. (Look at the example at page 45)

Connection to the welding circuit

1 - Welder

2 - 2A - Welding cable
3 - Electrode holder

4 - Ground cable

5 - Power supply cable
6 - Electrode

7 - Mains




CONNECTION OF THE WELDING CIRCUIT
(PICT. 1)

Complementary Equipment: (ACCESSORIES)
Cable with terminal electrode holder.
Cable with earth terminal.
Complete mask with adiactinic colored glass and white glass
for protection.
Hammer and brush in steel.
The earth cable and the terminal cable carrying electrodes
must be connected to the welder by means of the special ter-
minals (tighten them well to avoid heating) except, of course,
when the welder is already equipped with the cables connec-
ted. Using cellulosic and basic electrodes for alternating cur-
rent, connect to terminal 70 V.
The earth cable must be connected to the piece to be welded
by means of its clamp or connected to the surface carrying
pieces.
In either case the contact must be the best, therefore, free
from rust, greases, paints etc.
Connect the feeding cable to the current network after having
verified that the voltage corresponds to the functioning of the
welder. The cable plug has three terminals. The terminal in
the center must be connected to the ground of the apparatus
(earth plate).
The electrode must be mounted onto the uncovered part of
the eletrode carrying terminal. Make sure that the extremity
of the terminal is sufficiently tightened (pict. 2).
By operating the adjustement wheel, take the pointer to the
position corresponding to the diameter of the electrode cho-
sen for the type of welding to be performed and, by means of
the switch, turn the welder on. When the pilot lamp is alight
the apparatus is ready to work.
If the welder is of the degree regulation type, by means of the
commutator, take the welder to the same conditions descri-
bed above.
Before beginning to weld, it is necessary to prepare the pro-
tective mask: mount the glasses into the respective cases as
follows:

1st the transparent glass on the outside;

2nd the coulored glass (adiactinic) on the inside. pict.3

3rd block with the proper screws;

4th mount the mask handle.
The mask must be used for all welding operations as a shield
against the electric arc, which may provoke an external
inflammation of the eye which will be sensed as a disturbing
feeling of “SAND” in the eyes; therefore, it would be better
not to attempt to prime the arc without the shield to gain a
better visual field. It is necessary to protect oneself with a
pair of gloves and a leather apron in order to avoid drops of
molten metal which can create serious burns: pict.4-5.
As the electrodes are covered, after welding remove the slag.
This operation is performed with a hammer, possibly when
cold, with sufficient care especially in case of repassing in
order to obtain a junction free of stickings and inclusions.
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pict. 2 pict.3

ATTENTION:

If the welding machine stops and the warning light goes out,
it means that the thermostat is intervened. It is necessary to
switch off the welding machine and wait for its cooling. After
some minutes the welding machine will operate again and
the warning light wili light up.

BEGINNING THE WELDING
OPERATIONS

For beginners the first difficulty is to prime the arc, therefore
you are suggested to proceed as follows: place the electrode
about 10 mm. from the point to be welded with an inclination
of about 70° to 80° as regards to the working surface taking
care not to touch accidentally the piece in order not to incur
in strokes, put the mask on, give a short stroke with the elec-
trode on the piece and, as soon as the arc is primed lightly
remove the electrode and begin welding from left to right. It
may occur that the breakway movement of the electrode is
not fast enough in which case the electrode remains attached
to the piece. It is then necessary to remove the electrode with
a swift lateral jerk. One must be aware that an excessive jerk
may cause the arc to switch off. In order to facilitate the pri-
mer, one usually rubs the electrode (not too rapidly) on the
piece to be welded. At this point it is advisable to provide
oneself with some samples in order to acquire practice and
ability. Let’s attempt, therefore, to analyse and correct the
probable defects.

pict. 4 pict. 5



Appearance as a function of arc length

An arc too short

(g

Such irregularity causes irregular
masses of the welded metal with
inclusions of slag.

An arc foo long

(s

A long arc causes poor penetra-
tion, easy stickings, blowings
and several sprinklings. Besides,
such welding will be easily liable
to defects.

Appearance as a function of advancement speed

A speed too slow

=

It causes a wide deposit and
often a length inferior to normal.
It is the cause of loss of electro-
des and time.

Velocity too fast

(e

It causes insufficient penetration
of the base material, a narrow
and high cord and above all the
slag is removed with great diffi-
culty.

Appearance as a function of current intensity

A current too low

Poor penetration, easy sticking, a
very irregular cord several diffi-
culties are encountered to remo-
ve the slag.

A current too high

One obtains a very wide cord
with excessive penetration of the
base material, several sprays of

molten metal and a deep crater. It

may also cause small breakages
within the material.

High quality weld

(s

With a correct arc length, advancement speed, current regu-
lation, and inclination of the electrode, the cord has a regular
appearance, the mesh is very fine, and the welding free from
the position and slag inclusions.

Types of joints and welding positions

There are two fundamental types of welding joints: butt and
angle joints (outer corner, inner corner and superimposition)
Butt joints

In case of butt joints of up to 2 mm. thick, the edges to be
welded must face each other properly. For larger thicknesses
follows table “A” instruction:

Table A: Distance froam the edges to be joined

o

Tab. A S= 2:3 3+4 4+5
Plane d= 05+15 15:25 233
Vertical d= 1+2 2+3 3+4
Frontal plane d= 115 1525 2:3

External Corner Joints (pict. 6-7)

A preparation of this type is very useful and convenient.
However, for thicknesses greater than 10 mm., it is no longer
convenient. In this last case you are advised to prepare a
junction as illustrated in Pict. 7.

Internal Corner Joints (pict.8)

The preparation of this joint is very simple and is accompli-
shed in thicknesses of up to 5 mm. The measure “ d * must
be reduced to the minimum and, in any case, not greater than
2 mm.



pict. 6 pict. 7

Superimposition (pict. 9)

The common preparation is with right angle edges, and the
welding is resolved in a standard angle cord. The two pieces
must be as close as possible.

(B

pict. 8 pict. 9

WELDING TECHNIQUES

Once prepared suitably the junctions to be welded, let us
explore the most correct procedure. When it is possible,
arrange the piece on a level surface. The quality of the wel-
ding will be better as a result. There are cases in which this is
not possible and the piece must be arranged horizontally on a
vertical plane and even on a position overhead.

Head joints on Plane Surface (pict. 10)

The operator must be concerned with the realization of a wel-
ding without breakings and with sufficient penetration. For
this reason, preparation must be effected with care. The fac-
tors which will have influence on the execution are: current,
the distance between the edges, the inclination of the electro-
de, and the respective diameter.

Keep the electrode inclined 45° to 55° as regards to the hori-
zontal plane on a vertical plane going through the axis of the
welding, keeping in mind that increasing the inclination,
penetration increases and viceversa.

In order to prevent or reduce the effects of deformations
which arise during solidification of the material, it is better,
wherever possible, to arrange pieces in the most suitable
manner, with a disposition on the opposite direction to the
withdrawal of the material. (pict.11)

Avoid stiffening of the welded structure in order to prevent
the creation of breaks. These difficulties may be reduced; if it
is possible, rotate the piece in such manner to accomplish
the welding in two opposite passes.

In this case the electrode must be kept inclined of 50° - 70°

on the vertical going through the axis of the joint, advancing
systematically with a light cross osclllation .

pict. 10 pict. 11

Head joint in the Frontal Position (pict. 12)

Up to 4 mm. in thickness, the edges do not become caulked,
and the welding must be carried out with the electrode incli-
ned at 90° plus 15° as indicated in the picture. The current
must be adjusted as in the plane surface welding.

pict. 12

Head joint in the Vertical Position (pict. 13)

Up to 4 mm. in thickness, it is not necessary to caulk the
joint. The welding technigue may be of the descendant
variety, used for small thicknesses, and of the ascendant
variety for general use. Keeping the electrode on a perpendi-
cular plane and passing the axis of the joint with an inclina-
tion of 90° to 120°. The electrode must complete a move-
ment “U” accentuated in the final part, and, eventually, if the
bath is too hot, make some jumps towards the other. The
welding current must be regulated, in general, within the
values of approximately 10-15% less than the respective wel-
ding on the plane surface. To have a good penetration and a
correct welding, it is necessary to retake the welding on the
reverse side.

pict. 13



Head Joints in the Overhead Position (pict. 14)
It is indispensable that the current is regulated in such man-
ner not to have a highly fluid bath and such to permit a suffi-
cient and good penetration.

The electrode must be held vertically and inclined 70° to 90°
in the advance direction. In addition, it must be lightly moved
transversally.

The arc must be very short and, if necessary, make quick
jumps ahead in order to permit enough time for the bath to
solidify.

L:

fig. 14 fig. 15

ANGLE WELDING

Plane surface Joints (pict. 15)

Arrange the piece as illustrated in the picture when it can be
more easily managed. If the piece cannot be rotated, the wel-
ding may be carried out eliminating the transversal move-
ment with the electrode inclined 40° to 50° in the advance-
ment direction and 30° to 40° as regards to the horizontal
plane.

fig. 16

‘sa-+

Vertical Joints (pict. 16)
For angle in the vertical position, the rules described for verti-
cal welding of head joints are valid. The welding current must
be increased of about 10% as regards to the corresponding
value of the head joints.

SAFETY RULES

- Do not make any connections with badly insulated cables.

- Check perfect quality of all electrical contacts.

- Before any welding operation, first connect the welding
cables and only then connect the supply cable to the mains.

- Make sure that the mains to which you connect the welding
has a earth cable.

- Before any intervention on your welder, disconnect the
power supply cable from the current connection.

- Disconnect your welder when not using it, in order to avoid
useless heating under no load.

- Never weld or leave your welder exposed to bad weather.

MAINTENANCE

- Your simple and strong welding unit requires pratically no
maintenance. Simply:

- Keep the current passage surfaces clean so as to (oxide and
dirt may reduce machine output), avoid accumulation of
dust and dirt inside the welder. Take good care of cables.
(They must not have any cracks).

- Avoid the introduction of metal particles inside the welder
since they could cause short circuits.

- Clean the welder from time to time with compressed air
after disconnecting.

EMC

Before installing the unit, carry out an inspection of

}he surrounding area, observing the following guide-

ines:

1- Make sure that there are no other power supply
cables, control lines, telephone leads or other
equipment near the unit.

2 - Make sure that there are no radio receivers or
television appliances.

3- Make sure there are no computers or other §
control systems.

4 Make sire that there is no-one with a pacemaker
Or hearing aid in the area around the unit.

5- Check the immunity of any other equipement
operating in the same environment. In certain |
cases additional protective measures may be
required.

Interference can be reduced in the following ways:

1 - If there is interference in the power supply line,
an E.M.C. filter should be inserted between the
mains and the unit.

2 - The output cables of the unit should be shorte-
ned; these should be kept close together and
stretched along the ground.

3- All the panels of the unit should be correctly
closed after carrying out maintenance.

G




MANUEL DE SOUDURE

INTRODUGTION

La soudure éléctrique a 'arc est le procédé par lequel on
obtient I'union entre deux parties métalliques, en exploi-
tant la chaleur dégagée par I’arc électrique qui jaillit
entre un électrode (fil a souder) et le matériel a souder.
L’alimentation de I’arc de soudure peut se faire par un
générateur de courant alternatif. En pratique cette machi-
ne a souder est un trasformateur statique monophasé qui
1a rend apte a couler des électrodes du type RUTILE (cou-
lant) et acide. Les électrodes cellulosiques et basiques
pour courant alternatif peuvent fondre si la tension
secondaire a vide est 65-70 Volis. Le réglage du courant
peut étre obtenu par un commutateur progressit ou bien
continu (dispersion magnétique) en actionnant le volant a
I’axtérieur par rapport a la machine ce qui permet de
choisir avec précision la valeur de courant enregistré par
un indice spécial gradué. Pour éviter de dépasser leurs
capacités, toutes nos machines sont pourvues d’une pro-
tection thermique automatique qui en cas de surcharge
interrompt I’alimentation (usage intermittent); il est
nécessaire ensuite d’attendre quelques minutes avant de
reprendre le travail.

Regles de securite pour le functionnement
du poste de soudage a I’arc

1 - INTRODUCTION

Des méthodes de sécurité issues de I'expérience du souda-
ge et du coupage sont décrites dans le manuel. La recher-
che, le progrés, et 'expérience dans ce domaine ont déve-
loppé un matériel fiable et des méthodes de sécurité pour
I'installation, le fonctionnement et I'entretien. Des accidents
se produisent lorsque le matériel est inadéquatement utilisé
ou entretenu. Lisez et comprenez ces méthodes de sécurité
avant d’essayer d'installer, de faire fonctionner ou de réparer
I'appareil. Pour votre sécurité personnelle et celle d’autrui,
conformez-vous a ces régles et aux manuels d’instructions.
Mangquer I'observer ces méthodes de sécurité pourrait
entrainer des blessures graves ou méme la mort. Quand la
sécurité devient une habitude, le matériel peut alors &tre uti-
lisé en toute confiance.

2 - PRECAUTIONS GENEREL
. AjPrévenliondesbrilures
Portez des vétements de protection - des gants a crispin spé-
cialement désignés pour le soudage, un casque et des chaus-
sures de sécurité. Boutonnez le col de votre chemise et les
pattes de vos poches, et portez des pantalons sans revers
pour éviter que des étincelles et du laitier ne s’y introduisent.
Portez une masque ou une coiffe de souder non inflammable
congue de fagon a protéger le cou et le visage, méme sur les
cotés. La masque ou la coiffe doivent &tre dotées de verres de
protection adaptes au procédé de soudage et au courant utili-
sé.Pour le soudage ou le coupage (et le burinage), il est OBLI-
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GATOIRE de protéger ses yeux contre I'énergie de rayonne-
ment et les éclats de métal. Remplacez le verre protecteur lor-
squ'il est brisé, piqué ou qu'it a regu des projections. Evitez de
porter des habits imprégnés d’huile ou de graisse. Une étin-
celle pourrait les enflammer. Ne manipulez jamais sans gants
un métal chaud tel que des chutes d'électrode et des piéces a
souder. Premiers soins et traitement des yeux: tout atelier
devrait avoir a sa disposition un poste de premiers soins ainsi
qu’une personne compétente, a moins qu’un, service médical
ne soit & proximité pour soigner immédiatement les brllures
des yeux et de la peau. Portez des bouche-oreilles lorsque
vous travaillez au plafond ou dans un espace restreint. Portez
un casque lorsque d’autres personnes travaillez au plafond.
Les personnes devant souder ou couper ne doivent pas
employer des préparations inflammables pour leurs cheveux,
| B) Prévention des gaz toxiques
Les gaz, les vapeurs, la chaleur, un enrichissement ou un
manque d’oxygéne peuvent entrainer un malaise, une maladie
ou méme la mort. NE ventilez JAMAIS a 'oxygéne. En sou-
dant ou en coupant, les plomb, cadmium, zinc, mercure et
béryllium ou autres matériaux semblables peuvent créer des
concentrations nocives de gaz toxiques. On doit avoir recours
a une ventilation aspirante adéquate du local, ou alors toute
personne sur les lieux, de méme que le soudeur, doit porter
un masque a adduction d’air. On doit employer les deux pour
le béryllium. Les métaux enrobés ou composés matériaux
émettant des gaz toxiques ne doivent pas étre chauffés a
moins que I'enrobage ne soint 6té de la surface a travailler,
que le local ne soit bien ventilé, ou que le soudeur ne porte un
masque a adduction d’air. Ne travaillez dans un espace
restreint que s'il est bien ventilé et, si nécessaire portez un
masque a adduction d'air. Les vapeurs de dissolvants chlorés
peuvent étre décomposées par la chaleur de I'arc (ou de la
flamme) et former du PHOSGENE, gaz trés toxique, et d’au-
tres produits irritant les poumons et les yeux. L’énergie ultra-
violette de I'arc peut aussi décomposer les vapeurs de trichlo-
roéthylene et de perchloroéthyléne pour former du phosgéne.
NE SOUDEZ PAS ou ne coupez pas dans des endroits ou les
vapeurs de dissolvants peuvent étre attirées dans I'atmosphe-
re de soudage ou de coupage et ol I'énergie de rayonnement
peut pénétrer dans des atmosphéres contenant des quantités
méme minuscules de trichloroéthyléne ou de perchlo-
roéthyléne.
C) Prévention des Incendias ol des explosions.

Les causes d’'incendie et d’explosion sont les combustibles
atteints par l'arc, la flamme, les étincelles, le laitier chaud ou
les matériaux chauffés, le mauvais emploi des gaz com-
primés et des bouteilles ainsi que les courts-circuits.
SACHEZ QUE les éclats d’étincelles ou la chute du laitier
peuvent s'infiltrer dans les fissures, le long des tuyauteries,
par les fenétres et les portes et par les couvertures des murs
ou du sol, sans que le soudeur portant des lunettes ne les
voie. Les étincelles et les scories peuvent voler jusqu’a 10
mt. Pour prévenir les incendies et les explosions: Veillez a ce
que votre appareil soit propre et en état de marche, dénué
d’huile et de graisse, et de particules de métal sur les pieces
électriques qui pourraient entrainer des courts-circuits. Si
des combustibles se trouvent a proximité, NE soudez PAS,




ne coupez pas. Si possible, déplacez votre travail loin des
combustibles. Evitez les ateliers de peinture au pistolet, les
cuves d'immersion, les entrepdts, les ventilateurs. Si cela
n'est pas possible, placez les combustibles a au moins 10
mt. des étincelles et de la chaleur et protégez-les des étincel-
les avec des couvertures ou des écrans protecteurs adé-
quats bien ajustés et ignifugés. On ne doit pas souder (ou
couper) le coté opposé des murs touchant les combustibles.
Les murs, plafonds et planchers proches du travail doivent
8tre protégés par des couvertures ou écrans protecteurs
ignifugés. Un surveillant doit se tenir a proximité avec un
matériel de lutte contre I'incendie adéquat, pendant et quel-
que temps aprés le soudage ou le coupage si:

a) des quantités apréciables de combustibles (y compris

une construction en chantier) se trouvent a moins de 10

mt.

b) Des quantités appréciables de combustibles sont &

plus de 10 mt. mais peuvent étre enflammées par des

étincelles.

¢) Des ouvertures (cachées ou visibles) sur les plan-

chers ou les murs a moins de 10 mt. peuvent exposer

des combustibles aux étincelles.

d) Les combustibles adjacents aux murs, plafonds toits

ou cloisons métalliques peuvent &tre enflammeés par une

chaleur rayonnante ou transmise.
Une fois le travail terminé, vérifiez qu’il n’y ait pas d’étincel-
les, de cendres ardentes ou de flammes dans le local. On ne
doit jamais souder ni couper sur un récipient ayant contenu
des combustibles, ou pouvant produire des vapeurs inflam-
mables ou toxiques a la chauffe, a moins que le récipient
n'ait été lavé au préalable. Cela comprend: un nettoyage a
fond a la vapeur ou au caustique (ou un lavage avec dissol-
vant ou eau selon la solubilité du combustible) suivi d’une
purge et d’une injection d’azote ou de gaz carbonique, en
utilisant un équipement de protection. L’atmosphére inerte
peut étre remplacée par un niveau d’eau arrivant au-des-
sous du travail a effectuer. Vous devez laver un récipient
dont la nature de contenu est inconnue (voir paragraphe ci-
dessus). NE vous fiez PAS a I'odorat ou a la vue pour dire si
I'on peut le souder ou le couper en toute sécurité. Vous
devez pratiquer un évent sur les piéces ou récipients creux
avant de les souder ou couper: ils peuvent exploser.
Atmosphéres explosives: Ne soudez ni ne coupez jamais
dans des lieux ol I'air peut contenir des poussiéres, gaz ou
vapeurs liquides, inflammables (tels que I'essence).

3 - SOUDAGE A L’ARC
Conformez-vous aux précautions des paragraphes 1, 2 et
de cette section. Le soudage a I'arc bien exécuté est sir,
mais un souder négligent est un danger. Le poste de souda-
ge transporte des courants élevés sous de fortes tensions.
L’arc est trés vif et chaud. Les étincelles volent, les vapeurs
montent, I'énergie ultra-violette et infrarouge rayonnent, les
soudures sont chaudes. Les soudeur prudent évite les
risques inutiles, se protége et protége autrui contre les acci-
dents. Les précautions sont décrites ici et dans les normes
données suivantees:

1

, A} PROTECTION CONTRE LES BRULURES
Conformez-vouz aux précautions du paragraphe 2. L'arc de
soudage est intense et visiblement vif. Son rayonnement
peut blesser les yeux, traverser les habits légers, se réflé-
chir sur les surface claires, et briller la peau et les yeux. Les
brilures de la peau ressemblent a un gros coup de soleil.
Celles d’arcs sous gaz protecteur sont plus graves et plus
douloureuses. NE VOUS BRULEZ PAS! SUIVEZ LES PRE-
CAUTIONS!

1) Vélements de protection

Portez des vétements a manches tongues (surtout pour
I'arc en atmosphere inerte) avec gants, masque et chaussu-
res (2-A). Si nécessaire portez en plus une veste ou des
manches en cuir, un tablier et des guetres ignifugés. De
préférence ne portez pas de vétements en coton non traité.
Protection de la peau: portez des vétements épais fonceés.
Boutonnez le col pour protéger la poitrine et le cou, et bou-
fonnez les poches pour prévenir Vinfiltration d'étincelles.
?) Proteclion desyaux eldalatéte

Evitez que Vos yeux soient exposés a Iarc. NE regardez
JAMAIS un arc électrique sans protection. Lorsque vous
soudez, portez un écran ou masque avec verre filtrant teinté
N° 12 ou plus foncé. Mettez-le sur le visage avant d’amorcer
I'arc. Protégez le verre filtrant d’un couvre-verre clair. NE
portez PAS un masque fendu ou brisé; le rayonnement peut
s'infiltrer et causer des brilures. Les verres filtrants fendus,
brisés ou laches doivent étre remplacés IMMEDIATEMENT.
Remplacez un couvre-verre brisé, piqué ou taché par des
projections. ON CONSEILS de porter des lunettes a écrans
latéraux sous le masque pour protéger les yeux dans le cas
oll le masque ne serait pas abaissé sur le visage avant 'a-
morgage de I'arc. Regarder momentanément un arc sans
protection (principalement un arc en atmosphére inerte a
haute intensité) peut briler la rétine et laisser un point som-
bre permanent dans le champ de vision.

Local de soudage fermé. Pour le soudage de produchon il
vaut mieux utiliser une salle séparée ou une baie fermée.
Dans les locaux ouverts, entourez les travaux d’écrans ou
panneaux peu réfléchissants et ininflammables. Laissez I'air
circuler librement, particuliérement au niveau du sol. Donnez
des masques aux personnes qui regarderont directement la
soudure. Autres personnes travaillant sur les lieux. Veillez a
ce que toutes les personnes portent les lunettes de protec-
tion. Avant d’attaquer la soudure, assurez-vous que les
rebords d'écran ou les portes soient fermés,

B) PREVENTION DES GAZ TOXIQUES ;
Suivez les précautions du paragraphe 2-B. L’échappement
du moteur de la génératrice doit étre ventilé a I'air extérieur.
L’oxyde de carbone peut tuer.

) PREVENTION DES INCENDIES
 ETDESEXPLOSIONS
Suivez les précautions 2-C. Puissance nominale de 'appa-
reil. Ne surchargez pas le poste de soudage a I'arc. Cela
peut surchauffer les cables et causer un incendie. Les bran-
chements laches de cable peuvent surchauffer ou faire des
étincelles et causer un incendie. N’amorcez jamais un arc
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sur une bouteille ou autre récipient sous pression. Cela
créerait un point de rupture entrainant a plus ou moins lon-
gue échéance 'explosion du réservoir.

D) PREVENTION DES DECHARGES ELECTRIQUES
Des conducteurs chargés ou métal nu incorporés au circuit
de soudage ou a un appareil chargé sans mise a la terre
peuvent donner une décharge fatale a la personne dont le
corps devient conducteur. NE SOUDEZ PAS DEBOUT,
ASSIS, COUCHE, PENCHE sur une surface humide ni en
contact avec une telle surface sans protection appropriée.

E} PROTECTION POUR TOUTE PERSDNNE PORTANT DES
APPAREILS ELECTRONIGUES DE SAUVETAGE (APPAREIL
POUR LE REGLEMENT DE BATIEMENT DE COEUR)
Inducteurs de courant élevé peuvent nuire le fonctionne-
ment d’un appareil pour le “réglement de battement de
coeur”. Toute personne portant un appareil électronique de
sauvetage (appareil pour le reglement de battement de
coeur), devrait consulter un docteur avant d’approcher
toute opération de soudage a I'arc, a la gouge ou a point.

POUR VOUS PROTEGER CONTRE LES DECHARGES
ELECTRIOUES, maintenez votre corps et vetements secs. Ne
travaillez jamais dans un endroit humide sans isolation adé-
quate contre les décharges électriques. Lorque vous ne pou-
vez éviter 'humidité ou la sueur, placez-vous sur un caille-
botis sec ou un tapis en caoutchouc. La sueur, I'eau de mer,
ou I'humidité entre le corps et une piéces chargée, ou une
piéce de métal & la masse, réduisent la résistance électrique
de la surface du corps, permettant I'entrée de courants dan-
gereux, voire mortels.

Mise a la terre de I’appareil

Lorsque I'appareil de soudage a I'arc est mise a la terre sui-
vant la norme National Electrical Code, et la masse est mise
3 la terre, une tension peut exister entre I'électrode et un
objet conducteur. Certaines de ces objets sont par exemple
(mais pas seulement), des batiments, des outils électriques,
des établis, des chassis de postes de soudure, des piéces
d’ouvrage, etc. Ne jamais touchez I'électrode ou des objets
en métal avant d’aveir mis le poste de soudure a I'arrét. A
I'installation, branchez les chassis de chague élément (sour-
ce de courant, commande, établi et circuit d’eau) a la terre.
Les conducteurs doivent pouvoir conduire les courants tellu-
riques en toute sécurité. L’appareil chargé par les courants
vagabonds peut donner une décharge risquant d’&tre mortel-
le. NE BRANCHEZ PAS VOTRE PRISE DE TERRE a une con-
duite électrique ou & un tuyau de gaz ou de liquide inflam-
mable tel que 'huile ou un combustible.

1) Connexion briphasée .
Avant l'installation vérifiez la phase nécessaire & I'appareil.
Si seul le triphasé est disponible, ne branchez I'appareil
monophasé qu'a deux des fils de la ligne triphasée. NE
BRANCHEZ PAS le conducteur de terre de I'appareil au troi-
sieme fil (sous tension), autrement I'appareil serait chargé:
condition dangereuse pouvant donner una décharge fatale.
Avant le soudage, vérifiez si la prise de terre est uniforme.
En brachant, assurez-vous que les conducteurs touchent le
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métal nu du chéssis de I'appareil. Lorsqu’un appareil doit
8tre alimenté & partir d’un coffret d’alimentation, le conduc-
teur de terre doit &tre relié a celui-ci. Si vous avez en plus
une fiche & trois broches pour la terre, ne branchez le con-
ducteur de terre qu’a la broche de terre. Si le cordon d’ali-
mentation a une fiche a trois broches, reliez-le & une prise
femelle tripolaire reliée a la terre. N'enlevez jamais la broche
de terre d’une fiche ou n’utilisez jamais une fiche dont la
broche de terre serait brisée.

2) Pince-électrodes

Utilisez des pince-électrodes bien isolées. N'UTILISEZ PAS
des pince-électrodes avec vis saillantes.

3) Connecteurs

Utilisez des connecteurs a verrouillage bien isolés pour
assembler de longs cébles.

4) Gables

Vérifiez fréquemment 'usure, les fissures et 'altération des
cables. REMPLACEZ IMMEDIATEMENT ceux dont l'isolation
serait trop usée ou altérée pour prévenir les décharges mor-
telles provoquées par un cable dénudé.Vous pouvez enrouler
les parties endommagées de ruban adhésif en épaisseur suf-
fisante pour donner une résistance de cable neuf. Maintenez
les cables secs, dépourvus d’huile et de graisse et mettez-les
a l'abri du métal chaud et des étincelles.

5) Tétes de cables et autres parties dénudées

Avant la mise en marche, les tétes de cébles et autres parties
dénudées d’'un appareil électrique doivent étre munies de
leurs couvrefils isolants.

6) Electrode

a)Appareil équipé d’une commande marche/arrét (contacteur)
En général, les postes de soudure utilisés pour le soudage a I'arc
sous protection gazeuse avec électrode fusible, ou avec électro-
de tungsteéne et des procés semblables sont équipés d’une com-
mande marche/arrét de la puissance de sortie. Lorsque l'inter-
rupteur est en position MARCHE et I'interrupteur du pistolet est
fermé, le fil d’électrode devient chargé. Ne touchez jamais le fil
glectrode ou tout autre objet conducteur faisant contact avec le
circuit d’électrode sans couper le courant au poste de soudure.
b) Appareil non-équipé d’une commande marche/arrét
(sans contacteur)

Les postes de soudure utilisés pour le soudage a I'arc avec
électrode enrobée et des procés semblabes peuvent étre
non-équipés d'une commande marche/arrét de la puissance
de sortie. Lorsque l'interrupteur est en position MARCHE
I'électrode devient chargé. Ne touchez jamais I'électrode
sans couper le courant au poste de soudure.

7) Dispositif de sécurité

Le dispositif de sécurité-verrrouillage et coupe-circuit ne
doit pas étre débranché ou déshunté. Avant l'installation,
I'inspection ou la réparation de I'appareil, mettez I'alimenta-
tion sur ARRET et enlevez les fusibles généraux (ou ver-
rouillez les interrupteurs) pour éviter une remise en MAR-
CHE accidentelle. Lors du soudage, n'ouvrez pas le circuit
d'alimentation et ne changez pas la polarité. S'il est débran-
ché au cours d’une urgence, faites attention aux brilures de
décharge ou aux jaillissements d’étincelles. Appareil laissé
sans surveillance. Mettez toujours sur ARRET et débran-
chez I'appareil. Linterrupteur d’arrét doit toujours se trou-



ver & proximité de la source de courant.

PREPARATION DU POSTE DE TRAVAIL
Le poste de travail doit &tre suffisamment grand et pas humi-
de, aéré afin d’éviter que les fumées dégagées par la soudure
et les éventuels revétements des piéces a souder tels que
huiles, vernis, goudrons puissent nuire a I'opérateur.
Eviter de souder en contact avec des parties humides a c6té
de liquides combustibles et encore moins sur des réser-
voirs qui peuvent contenir des déchetes inflammables .

MISE EN SERVICE
Liaison au réseau électrique: Nos soudeuses fonctionnent
avec le courant alterné, monophasé; elles peuvent étre
branchées comme le sont une machine a laver, un frigo, un
fer a repasser veiliant a ce que le voltage corresponde bien.
(Voir 'exemple & page 45)

Raccordement du circuit de soudage

1 - Poste de soudage 5 - Cable d’alimentation
2 - 2A - Céble de soudage

3 - Pince porte électrode 6 - Electrode
4 - Cable de masse 7 - Réseau
- fig. 1
7 3
E X %,

LIAISON DU GIRCUIT DE SOUDAGE (F/G. 1)
Matériel complémentaire (accessoires) Cable avec pince
porte-électrode
Cable avec pince a terre
Masque avec verre coloré inactif et verre blanc de protec-
tion marteau et brosse en acier
Le cable a terre et la pince porte-électrodes sont reliés a la
soudeuse au moyen de plots de jonction (bien les serrer
pour éviter les réchauffements) 2 moins que la soudeuse ne
soit du type a cables déja reliés. Pour emploi d’électrodes
cellulosiques et basiques pour courant alternatif, utiliser la
borne 70V.

Le cable a terre par l'intermédiaire de sa pince est relié a la
pigce a souder ou avec le dispositif portepigces; de toute fagon,
le contact doit étre le meilleur possible, aussi il faut veiller & ce
quil 0’y ait aucune trace de gras, rouillie, vernis etc....

Relier le cable d’alimentation au réseau électrique aprés
avoir contréler que la tension correspond a celle de la sou-
deuse; la prise du céble a trois terminales celle qui est cen-
trale est reliée a la base de I'installation (prise a terre).
L’électrode est monté du coté non revétu dans la niche du
groupe porte-électrodes en s’assurant que son extrémité
soit suffisamment étroite, (Fig. 2).
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En actionnant le volant (a main) de réglage, porter I'indice
sur la position correspondante au diamétre de I'électrode
choisié pour le type de soudure a effectuer et par I'intermé-
diaire de I'interrupteur mettre en fonction la soudeuse.

fig. 2 fig. 3

fig. 4 fig. 5

La lampe a temoin allumée veut dire que I'appareil peut
fonctionner. Si la soudeuse est du type a reglage & gradins,
par I'intermédiaire du commutateur, porter cette derniére
suivant les conditions ci-dessus.

Avant d’initier la soudure, vous préparerez le masque de
protection comme suit; monter les verres dans la gaine
appropriée suivant I'ordre suivant:

- & l'extérieur le verre transparent

- a l'intérieur le verre coloré inactif (fig. 3)

- bloguer avec la vis appropriée

- monter la poignée du masque

L e masque sera utilisé pour toutes les opérations de soudu-
re comme écran contre I'arc électrique, qui peut provoquer
une inflammation externe de I'oeil que 'on resent comme
une sensation désagréable de “sable” dans les yeux; nous
conseillons par conséquent de ne pas approcher I'arc sans
écran pour mieux voir; il est nécessaire d’utiliser une paire
de gants et un tabler en peau pour éviter que des gouttes de
métal fondu puissent provoquer des briilures. (Fig. 4-5)
Comme les électrodes sont revétues, apres la soudure,
vous enléverez la scorie. Cette opération se fera avec un
marteau & créper si possible a froid et avec soin surtout
dans le cas de plusieurs mouvements de soudure quand on
veut obtenir une jonction sans bavure et inclusion.

ATTENTION:
Si la poste a souder s'arréte et la lampe témoin s’éteind, ¢a
signifie que le thermostat est en fonction. La machine a
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besoin de quelques minutes de refroidissement. Aprés un
peu de temps la poste & souder fonctionnera nouvellament
et la lampe témoin retournera & s’allumer.

APPRENTISSAGE DE LA SOUDURE

Pour les moins compétents, la premiére difficulté est I'a-
morgage de I'arc; aussi il est conseillé de procéder comme
suit: rapprocher 'électrode a environ 10 mm. du point &
souder avec une inclinaison de 70°/80° par rapport au plan
de travail et faire attention de ne pas toucher par erreur la
piéce (pour éviter des ennuis avec 'arc) porter le masque
devant les yeux, donner un petit coup sur la piéce avec I'é-
lectrode et quand I'arc s’amorce, éloigner légérement lélec-
trode et procéder a la soudure de gauche a droite. Il peut
arriver que le mouvement de détachement de I'électrode ne
soit pas essez rapide et dans ce cas elle reste collée sur la
piece; il faut alors la détacher par un brusque coup latéral.
Par contre un détachement trop brusque peut provoquer
I’extinction de l'arc.

Pour faciliter 'amorgage on fait habituellement glisser Iélec-
trode (pas trop rapidement) sur la piéce & souder. A ce
point, il est opportun de se munir de quelques échantillons
de la piéce et effectuer plusieurs points de soudure pour
acquérir technique et habilité. Cherchons par conséquent
d’analyser et de corriger les éventuels défauts.

Aspect en fonction de la longueur de P’arc
Arc trop court Arc trop long

(e (e

Cette irrégularité provoque Un arc long détermine une

des amas irrégulies du pénétration réduite, de faci-

métal soudé avec faciles les bavures, des soufflures

inclusions de scories. et d’abondantes pertes; de
plus la soudure est sujette &
défauts.

Aspect en fonction de la vitesse de déplacement
Vitesse trop lente Vitesse trop forte

car

Provogque un dépdt large,
épais et de longeur inférieu-
re a la normale. C'est la
cause de perte d’électrodes
et de temps.

Provoque une insuffisante
pénétration de matériel
base, une soudure étroite et
haute et de plus la scorie
s'Bte difficilement.

Aspect en fonction de I'intensité du courant
Courant trop bas

Courant top fort

(na

On obtient une soudure trés
large avec pénétration
excessive du matérial base,
nombreuses pertes du
matériel fondu et profonds
crateres. Il peut aussi pro-
voquer des petites ruptures
au sein du matériel.

Pénétration réduite, colla-
ges faciles, soudure irrégu-
liere, nombreuses diffi-
cultés pour dter la scorie.

Soudure de trés honne qualité

(s

Avec une correcte longueur d’arc de méme pour la vitesse
de déplacement, réglage du courant et inclinaison de I'élec-
trode, la soudure a un aspect réguliére, fa maille trés fine, la
soudure n'est par poreuse et sans scorie.

Types de jonctions et positions en soudure

I existe deux types de jonctions fondamentales en soudure:
en téte et en angle (angle externe, angle interne, et superpo-
sition).

Jonctions de téte

Dans le cas de jonctions de téte jusqu’a 2 mm. d’épaisseur,
les feuilles a souder sont complétement rapprochées; pour
des épasisseurs supérieures, suivre le tableau A.

TAB A - Distance entre les feuilles a unir

)

Tab. A S= 2+3 3:4 4:5
Plan d= 05+15 15:25 2:3
Verticale d= 1:2 2+3 3+4
Plan frontal d= 11,5 1,5:2,56 223
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Jonctions a angle externe (Fig. 6-7)

Une préparation de ce type est trés pratique mais pour des
épaisseurs supérieures a 10 mm. elle n’est plus intéressan-
te. Dans ce cas on préfére préparer une jonction du type
représenté a la fig. 7.

Jonctions a angle interne (Fig. 8)

La préparation de cette jonction est trés simple et est réali-
sée pour des épaisseurs allant jusqu’a 5 mm; la mesure “d”
doit étre réduite au minimum et ne doit jamais dépasser en
aucun cas 2 mm.

Jonctions en superposition (Fig. 9)

La préparation habituellement adoptée est celle a feuilles
rectilignes; la soudure se limite a une simple soudure d’an-
gle. Les deux piéces doivent étre en contact I'une de I'autre

le plus possible.
l 45° '

fig. 6 fig. 7
;,—r' W s
fig. 8 fig. 9
TECHNIQUE DE SOUDURE

Une fois préparées convenablement les jonctions a souder
voyons un peu la technique a choisir plus correcte; quand il
est possible, placer la piéce a plat, la qualité de la soudure
sera meilleure mais dans certains cas ceci n’est pas possi-
ble et il faut disposer la piéce horizontalement sur un plan
vertical ou méme en superposition.

Jonctions en téte a plat (Fig. 10)

L’opérateur doit veiller a fair une soudure sans forage mais
avec une pénétration suffisante aussi la préparation de telle
jonction doit elle étre trés soignée les facteurs qui influent
sur la réalisation sont les suivants le courant, la distance
entre les feuilles, 'inclinaison de I'électrode et la diametre.
Tenir I'électrode incliné & 45/55° par rapport au plan hori-
zontal sur un plan vertical passant par I'axe de soudure con-
sidérant qu’en augmentant cette derniére on augmente la
pénétration et vice versa.

Pour prévenir ou réduire les effets des déformations qui ont
lieu durant la solidification du materiel, il est bon, dans la
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mesure du possible, de placer les pieces du matériel de
fagon opportune selon une prédisposition dans le sens con-
traire a la contraction du matériel . (Fig. 11)

Eviter de durcir la structure soudée pour ne pas favoriser
des ruptures dans la soudure méme. Ces difficultés peuvent
se réduire si possible, faire tourner la piece de fagon a pou-
voir effectuer la soudure en deux mouvements opposeés,
dans ce cas I'électrode doit étre inclinée & 50°+70° sur la
verticale passant par I'axe de la jonction, se déplagant régu-
lierement selon une légere oscillation transversale.
Jonctions de téte en position frontale (Fig. 12)

Jusqu’a 4 mm. d’épaisseur les feuilles n’ont pas besoin d’é-
tre serties et la soudure se fait en procédant avec I'électrode
inclinée a 90° + 15° comme représenté sur la figure; on
régle le courant comme pour la soudure a plat.

Jonctions de téte en position verticale (Fig. 13)

Jusqu'a 4 mm. d’épaisseur, il n’est pas nécessaire de sertir
la jonction; la technique de soudure peut étre descendante
quand elle est utilisée pour des épaisseurs réduits et ascen-
dante en régle générale. Tenant I'électrode sur un plan per-
pendiculaire passant par I'axe de la jonction et inclinée a
90°-120° I'électrode doit faire un mouvement en U accen-
tué dans sa partie finale et éventuellement si le bain est trop
chaud, faire quelque échappement vers l'autre. Le courant
de soudure doit &tre réglé en général sur des valeurs d’envi-
ron 10-15% inférieures a la soudure a plat; pour obtenir
une bonne pénétration et une soudure correcte, il est
nécessaire de reprendre la soudure a I'envers.

45"55'
fig. 10 fig. 11

fig. 13

Jonctions de téte en position superposée (Fig. 14)

Il est indispensable que le courant soit réglé de fagon que le
bain ne soit pas trop fluide mais suffisamment pour per-
mettre une bonne pénétration; I'électrode est placée vertica-
lement et inclinée a 70° / 90° dans le sens du déplacement;
de plus elle doit &tre Iégérement agitée transversalement.
L’arc doit étre trés court et si nécessaire faire quelque saut



en avant pour permettre au bain de se solidifier.

JONCTION EN ANGLE

Jonctions a plat (Fig. 15)

Quand la piéce est facilement maniable, on la dispose
comme représenté sur la figure.

Quand la piece ne peut pas se tourner on élimine dans la
soudure le mouvement transversal avec I'électrode incliné a
40° / 50° dans le sens du déplacement et a 30° / 40° par
rapport au plan horizontal.

l 090

fig. 14

fig. 15

Jonction vertical (Fig. 16)

Pour les jonctions en angle en position verticale sont vala-
bles les régles décrites pour la soudure verticale des jonc-
tions en téte. Le courant de soudure doit &tre augmenté
d’environ 10% par rapport a la valeur correspondente des
jonction de téte.

=

CONSEILS DE SECURITE

- Ne jamais utiliser d'installations de fortune comportant des
raccords ou des conducteurs pas isolés.

- Veiller & la parfaite qualité de tous les contacts électriques.

- Avant toutes les opérations de soudage, brancher d’abord
les cables de soudage puis seulement aprés, le cable d’ali-
mentation au réseau.

- Assurez-vous que la prise du réseau a laquelle vous bran-
chez votre appareil comporte bien une prise de terre.

- Avant toutes les interventions sur votre poste débranchez
le cable d’alimentation de la prise du courant du réseau.

- Débrancher votre poste lorsque vous ne vous en serez pas,
vous éviterez de la faire chaffeur inutilement & vide.

- Ne laisser pas votre poste a I'exterieur exposé aux I'in-
tempéries.

fig. 16

ENTRETIEN

- Simple et robuste, votre poste & souder ne nécessite prati-
quement pas d’entretien. |l vous faudra seulement:

- Les surfaces de contact des cébles et des bornes doivent
8tre propres. Le rendement sera meilleur. Prendre grand
soin des cables.

- Eviter toute introduction de particules métalliques a l'inté-
rieur de l'appareil qui pourraient provoquer des courts-cir-
cuits.

- Enlever réguliérement la poussiere s’accumulant dans le
poste (a I'aide d’air comprimé si possible).

EMC
Avant d'installer le générateur effectuer une évalua-
tion de la zone environnante selon les points sui-
vants:

1- Vérifier qu'il n’y ait pas d’autres cables d’ali-
mentation, lignes de contrdle, cables téléphoni-
ques ou systémes a proximité du générateur.

2 - Vérifier qu’if n'y ait pas de postes de radio au de

télévision.

- Vérifier qu'il n'y ait pas d’ordinateurs ou d'au-

tres systémes de contrle.

B DR A S SR

5- Vérifier limmunité des
doivent travailler dans le méme lieu. En quel-
ques cas, il peut étre nécessaire d'utiliser des
mesures de protection supplémentaires.

La réduction d’éventuelles perturbations peut étre
effectuée comme suit:

1- Sil'on localise des interférences dans la ligne
d’alimentation, il faut insérer un filtre E.M.C.
entre la ligne et le générateur.

2 - Réduire la longueur des cables de sortie du
générateur, en les maintenant le plus pres pos-
sible entre eux et étendus sur le plancher.

- Refermer correctement tous le panneaux du
générateur aprés avoir effectué une opération
d'entretien.




HANDBUCH DER SCHWEIBUNG

EINFUHRUNG

Bei der Lichthogenschweissung werden zwei Metallteile
miteinander verbunden, indem man die Hitze ausniitzt, die
sich, durch den elektrischen Lichtbogen entwickelt, der sich
zwischen der Elektrode (Elektrodenmetall) und dem zu
schweissenden Material entziindet. Die Versorgung kann mit
einem Wechselstromgenerator erfolgen. Praktisch ist dieses
Schweissgerit ein statischer, einphasiger Transformator, der
zum Schmelzen von Elektroden des Typs RUTIL (gleitend) und
des Sdure-Typs geeignet ist. Basische wund
Zelluloseelektroden konnen bhei Wechselstrom schmelzen,
wenn die Sekundér-Leerlaufspannung 65-70 betrédgt. Der
Strom kann entweder durch einen Umschalter (abgestuft) oder
stufenlos (magnetischer Verlust) reguliert werden, indem man
das Handrad, das sich aussen an der Maschine hefindet, beté-
tigt. Mit diesem Handrad lasst sich der Stromwert, der auf
einem abgestuften Index registriert ist, genauestens wahlen.
Um ein Uberschreiten der Betriebskapazitit zu vermeiden,
sind alle unsere Gerdte mit einem_automatischen
Wiarmeschutz ausgeriistet; der bei Uberlastung die
Versorgung unterbricht (Aussetzbetrieb); danach ist es nitig,
einige Minuten zu warten, bevor die Arbeit wieder aufgenom-
men werden kann.

Sicherheitsvorschriften zum Gebrauch
von LichtbogenschweiBmaschine

1 - EINFUHRUNG

In diesem Handbuch werden die Sicherheitsvorschriften zum
Gebrauch von LichtbogenschweiBmaschinen beschrieben,
die aus unmittelbaren Erfahrungen mit LichtbogenschweiBen
und-schnitt hervorgegangen sind. Forschung, Entwicklung
und praktische Erfahrung haben zuverldssige Maschinen her-
vorgebracht, die véllige Sicherheit gewahrleisten - vorausge-
setzt, daB sie nach der richtigen Methode angebracht,
gebraucht und gepriift werden. Unfalle treten auf, wenn die
Maschinen nicht richtig gebraucht werden oder wenn man
die Grundkenntnisse der Wartung nicht befolgt. Es ist wich-
tig, diese Sicherheitsregeln zu lesen und zu verstehen, bevor
man die Maschine anbringt, betreibt oder repariert. Man rich-
te sich nach dem Anweisungshandbuch fiir diese Art
SchweiBmaschinen - der Sicherheit der Betriebsperson und
der anderen Personen zuliebe. Die Nichtbeachtung dieser
Sicherheitsvorschriften kann schwere Verletzungen und auch
den Tod verursachen. Wenn die Sicherheit zur Gewohnheit
geworden ist, kann die Maschine vertrauensvoll benutzt wer-
den.

2 - ALLGEMEINE VORSCHRIFTEN
A} Vérhittung von Verbrennungen o
Man ‘trage Schutzkleidung, SchweiBhandschuhe und
Arbeitsschuhe und -hut, am Halse geschlossene Hemden
und Taschen mit Patten u. Hosen ohne Aufschlag, um das
Ablagern von Schlacke und Funken zu vermeiden. Man
benutzte einen nicht entziindbaren Schutzschild oder einen
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SchweiBhelm, die so ausgefiihren sind, daB Hals und Gesicht
auch von der Seite geschiitzt sind. Der Schutzchild oder der
Helm miissen mit Schutzlinsen ausgestattet sein, die fir den
Schweifvorgang und den verwendeten Strom geeignet sind.
Diese sind GANZ UNERLABLICH zum Schutz der Augen gegen
strahlende Energie und fliegende Teilchen. Die Gléser ersetzen,
sobald sie zerbrochen, zersplittert oder angebrochen sind. Man
vermeide das Tragen von Kleidung mit Fett- oder Olflecken; ein
Funke kann sie in Brand setzen. Mit heiBen Metallteilen darf nie
ohne Handschuhe umgegangen werden. Eine zur Ersten Hilfe
befahigte Person muf fiir jede Arbeitsschicht zur Verfigung
stehen, sofern keine geeigneten arztlichen Einrichtungen zur
sofortigen Behandlung von Augen- und Hautverbrennungen
durch Lichtbogen in der Nahe sind. Ohrenschutz muB
angewendet werden, wenn iiber Kopf oder in engen Rdumen
geschweiBt wird. LichtbogenschweiBer oder -schneider sollen
kesne entzundbaren Haarmittel benutzen.

e ting giftigen Rauches ‘
Schwelﬁen und Schneiden erzeugen Rauch, Dampf Hitze und
Sauerstoffzunahme oder -abnahme die schwere Belastungen,
Krankheiten und Tod hervorrufen kénnen. Kommen Sie diesen
Schwierigkeiten durch entsprechende Liiftung zuvor!
Benutzen Sie NIE Sauerstoff zur Liftung; Blei-, Kadmium-,
Zink-, Quecksilber-, Beryllium- und &hnlilche Legierungen
erzeugen beim SchweiBen und Schneiden eine hohe Ballung
giftigen Rauches. Wéhrend dieser Vorgénge muB der Raum in
geeigneter Weise abgesaugt und geliftet werden; andernfalls
soll der Bediener ein Atemgerat verwenden. Bei Beryllium
miissen beide MaBnahmen ergriffen werden. Metalle, die mit
giftrauchabsondernden Stoffen gewalzt werden oder diese
enthalten, diirfen nicht erhitzt werden, es sei denn, das
Walzgut wird von der Arbeitsfliche abgetragen, der
Arbeitsplatz ist gut geliiftet oder der Bediener arbeitet mit
Atemgerdt. Arbeiten Sie in engen Rdumen nur, wenn sie gut
geliiftet sind oder wenn Sie ein Atemgerat tragen. Die Hitze des
Lichtbogens kann die von gechlorten Losemitteln herriihren-
den Dampfe zersetzen und ein hochgiftiges GAS- FOSGEN -
bilden sowie weitere Augen und Lungen reizende Stoffe.
AuBerdem kann die ultraviolette strahlende Energie des
Bogens Trichlorathylen- und Perchloréthylendédmpfe zersetzen
und Fosgen bilden. SCHWEIBEN SIE daher NICHT in Raumen,
wo die Ddmpfe von Losemitteln in die SchweiB-oder
Schneidluft gezogen werden kdnnen und wo die strahlende
Energie in eine Luft eindringen kann, die auch kleine Teile von
Tnchioraihyien oder Perchlordthylen enthalt.

G} Verilitung von Brand und Explosionen ~
Ursachen von Brand und Explosionen smd “Vom
Lichtbogen, von Flammen, Funken, geschmolzenem
Material, weiBglihender Schlaoke getroffene Brennstoffe,
falscher Umgang mit Gas oder mit Stahlflaschen und
KurzschluB. BEDENKEN SIE daB Schlacke, Funken und
weiBgliihendes Material durch Rohrleitungen, Risse, Tiiren
oder Fenster, Mauer- oder FuBbodendffnungen dringen
konnen - auBerhalb des Sichtbereiches des Helm oder
Maske tragenden Bedieners. Beriicksichtigen Sie, daB die
besagten Teilchen auch 10 m fliegen kdnnen. Zur
Verhiitung von Brand und Explosionen halten Sie die
Maschine sauber und betriebstiichtig, frei von Ol oder Fett
und von Metallteilchen, die KurzschluB an ihren
Elektroteilen hervorrufen kénnen. Schneiden oder




schweiBen Sie NICHT, wenn Brennstoffe in der Umgebung
sind: Verlegen Sie die Arbeit in einen anderen, freien Raum.
Meiden Sie Lackierrdume, Tanks, Lagerraume und Liifter.
Kann die Arbeit nicht verlegt werden, entfernen Sie den
Brennstoff wenigstens 10 m aus der Reichweite von
Spritzern oder Funken, sonst schiitzen Sie den Teil mit
feuerhemmender Bedeckung oder passender Abwehr. Es
darf nicht an Wanden geschweiBt werden, auf deren ande-
rer Seite Brennstoffe sind. Feuerléschpersonal mit
L6schausriistung muB wahrend des SchweiBens und eine
gewisse Zeit nach dessen Ende zur Stelle sein, falls:

a) Brennstoff sich innerhalb 10 m befindet.

b) Brennstoff sich mehr als 10 m entfernt befindet, der

sich aber wegen Funkenschlages entziinden kann.

¢) Offnungen oder Risse (sichtbar oder unsichtbar, im

FuBboden oder in den Mauern im Umkreis von 10 m,

die Brennstoffe den Funken aussetzen kdnnen).

d) Brennstoffe an Mauern, Ddchern, Dachbdden oder

metallenen Trennwénden, die wegen Hitze- oder

Strahlungsleitung in Brand geraten kénnen .
Am Ende der Arbeit priifen Sie, ob der Raum frei von
weiBglihender Schlacke, Funken und Flammen ist. Ein le-
erer Behdlter, der Brennstoff enthalten hat oder bei
Erhitzung ziindbare oder giftige Dampfe erzeugen kann,
darf nie geschweiit oder geschnitten werden, sofern er
nicht vorher gesaubert worden ist. Diese Sduberung
schlieBt ein: eine Dampfwidsche, eine Wésche mit
Aetznatron, Losemitteln oder Wasser, je nach Léslichkeit
des Brennstoffes, gefolgt von Stickstoff und Kohlenséure.
Ein Behilter, der unbekannte Stoffe enthalten hat, muB
nach den obigen Anweisungen gereinigt werden.
Verlassen Sie sich NICHT auf Ihren Geruchssinn oder Ihr
Sehvermdgen, wenn Sie feststellen wollen, ob Sie sicher
schweiBen kénnen. Um Explosionen, fehierhaftes
Schmelzen und anderes zu vermeiden, miissen Sie die
Behdlter vor dem SchweiBen oder Schnitt liften.
SchweiBen oder schneiden Sie nie, wo die Luft entziindba-
ren Staub, Gas oder Dampfe enthdlt, die Explosionen in
der Atmosphére verursachen kénnen.

3 - LICHTBOGENSCHWEIBEN
Befolgen Sie die Anweisungen in den Abschnitten 1, 2 und
von diesem Abschnitt.
Das Lichtbogenschweifien ist, wenn es vorschriftsméBig
ausgefiihrt wird, sehr sicher, aber ein unachtsamer
SchweiBer fordert das Unheil heraus.
Die Ausriistung hat Strom mit hoher Spannung. Der Bogen
ist sehr leuchtend und heiB. Funken fliegen Rauch wird
erzeugt, ultraviolette und infrarote Strahlen werden ausge-
sandt, und die SchweiBstiicke brennen. Der kluge Bediener
wird die fiir ihn und Andere vermeidbaren Gefahren verhi-
ten, indem er sich schiitzt und die VorsichtsmaBregein
ergreift, die geeignet sind, unangenehme Zwischenfalle zu
vermeiden. Hier angezeigte VorsichtsmaBnahmen:

. A)SCHUTZ VOR VE
Folgen Sie den nweisen in Abschmtt 2. Der
SchweiBlichtbogen ist intensiv und blendend. Seine
Ausstrahlung kann die Augen schédigen, leichte Kleidung
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durchdringen, sich auf hell gefarbten Flachen widerspiegeln
und also Augen und Haut verbrennen. Die
Hautverbrennungen ahneln einem akuten Sonnenbrand, die
vom SchweiBen unter einem Schutz hervorgerufenen sind
sehr viel stirker, schmerzhafter und ernster. VERBRENNEN
SIE SICH NICHT! ERGREIFEN SIE DIE GEBOTENEN VORSI-
CHTSMASSNAHMEN!
1) Schubzkisidung «
Tragen Sie Iangarmehge Kleldung (besonders wenn S|e m|t
gasférmigem Schutz schweiBen), abgesehen von
Handschuhen, Hut und Schuhen (2A). Je nach Bedarf
benutzen Sie zusétzliche Schutzmittel, wie lederne Jacken
oder Armel, feuerhemmende Schiirzen und Gamaschen.
Tragen Sie keine Baumwollkleidung. Zum Schutz der Haut
tragen Sie schwere und dunkle, am Hals sorgféltig gesch-
lossene Kleidung, um Hals und Brust gut zu schiitzen, und
mit zugeknopften Taschen, damit keine Schlacke und
Funken hineinkommen .

2) Augen- und Kopfschulz

Sehen Sie NIE ohne Schutz nach emem Llchtbogen huten
Sie sich davor, sich dem SchweiBbogen auszusetzen! Die
Maske oder der Helm muB einen nichtaktinischen Filter der
Stirke 12 oder mehr haben, wenn sie/er wéhrend des
SchweiBens benutzt wird. Denken Sie daran, Ihr Gesicht mit
Maske oder Helm zu bedecken, bevor Sie den Bogen ziin-
den. Schiitzen Sie den Filter mit einem durchsichtigen
weiBen Glas. Zerbrochene oder rissige Masken oder Helme
oder solche mit schadhaftem Filter diirfen NICHT benutzt
werden, weil die durchsickernden Strahlen Verbrennungen
hervorrufen. Zerbrochene, rissige oder ungeeignete Filter
sollen SOFORT gewechselt werden. Das durchsichtige Glas
ist zu ersetzen wenn es bricht oder von Spritzern beschadigt
wird. WIR RATEN auBerdem, eine dunkle Schutzbrille mit
Seitendeckung unter dem Helm zu tragen, damit ein gewisser
Schutz gewdhrt wird, wenn der Bogen geziindet wird, bevor
der Helm auf das Gesicht gesenkt worden ist. Einen
SchweiBbogen auch nur einen Augenblick mit bloBem Auge
anzusehen (besonders unter gasférmigem Schutz), kann
Netzhautverbrennungen hervorrufen, die bleibende dunkle
Flecke im Blick hinterlassen k@nnen

3} Schulz naher Persanen -
SchlieBen Sie den SchweiBraum. Ein getrennter Saal im
Herstellungsbereich oder eine SchweiBabteilung ist die beste
Lésung. Umgeben Sie den SchweiBbereich mit feuerhemmen-
den Platten oder Schirmen mit schwacher Lichtbrechung.
Sichern Sie sich freien Luftumlauf besonders am Fuiboden.
Versehen Sie Zuschauer mit Schutzmasken. Statten Sie das
Personal der umgebenden Bereiche mit dunkler Schutzbrille
aus. Vor dem SchweiBbeginn vergewissern Sie sich, daf
Platten und Schirme geschlossen oder gesenkt sind.

B) RAUCHVERHUTUNG
Befolgen Sie die Vorschriften in Abschnitt 2-B. erd mlt
SchweiBmaschine mit Explosionsmotor geschweift, muB das
Abgas nach auBen geleitet werden, weil Kohlenoxyd téten
kann.

BRAND

Befolgen Sle die Vorschnften in 2-C. Schwelﬁmaschlnen



haben eine erklarte Stromkraft die nicht iiberschritten wer-
den darf; im Falle von MiBbrauch kann Uberhitzung oder
Stromentladung und damit Brand auftreten. Man priife, ob
die Anschliisse der elektrischen Schweiikabel fest und
nicht locker sind, denn auch in solchem Falle kann es zur
Uberhitzung und Stromschldagen kommen, die Brand verur-
sachen kdnnen. Ziinden Sie nie einen Bogen auf einer
Stahlflasche oder einem Behélter, die/der unter Druck steht,
denn das wiirde die ideale Bedingung fiir eine Explosion
sein.

D) VERHUTUNG ELEKTRISCHER ENTLADUNGEN
Herausragende Stromkabel oder falsch geerdete im
SchweiBkreislauf enthaltene Metalle kénnen Personen todli-
ch treffen; ihr Korper wird zum Stromleiter. Wahrend des
SchweiBens NICHT ohne geeigneten Schutz auf nassen
Flachen STEHEN, SITZEN, LIEGEN ODER SICH AN SIE
LEHNEN.

ittmachern kann von den durch
Starkstrom verursachten Magnetfeldern veréndert werden.
Alle diejenigen, die Schrittmacher tragen, missen ihren Arzt
befragen, bevor sie sich einer SchweiBmaschine nahern.

SCHUTZ GEGEN STROMENTLADUNGEN

Halten Sie Kleider und Kdrper trocken. Arbeiten Sie nicht
auf feuchten Strecken ohne ausreichenden Schutz und
Isolierung gegen Stromentladungen. Wenn die Feuchtigkeit
unumgénglich ist, arbeite man, indem man die FiiBe auf
eine Holzplatte oder einen Gummilaufer stellt.

Erdung der SchweiBmaschinen

Wenn die SchweiBmaschine und das Stiick geerdet sind,
kann man eine Spannung zwischen der Elektrode und
einem beliebigen stromleitenden Gegenstand herstellen.
Stromleitende Gegenstande sind z.B.: Bauten,
Elektrowerkzeuge, Gehduse von Schweimaschinen,
SchweiBstiicke, SchweiB-banke. Beriihren Sie also nicht die
Elektrode oder irgendeinen anderen Metallgegenstand, bevor
die SchweiBmaschine abgeschaltet ist. Wenn die
SchweiBmaschine aufgestellt wird, miissen alle Bestandteile, wie
Generatoren, Drahtschleppwagen, SchweiBbank und
Kiihlanlage, geerdet werden. Der Kabeldurchmesser muB den
Erdungsstrom aushalten kdnnen. Von Streustrom elektronisch
tatig gemachte Ausriistungen kénnen todliche StoBe versetzen.
KEINE APPARATE ERDEN, indem Sie sie an Stromleitungen
oder entziindliche Gase oder Fliissigkeiten fiihrende
Rohrleitungen anschlieBen,

1) Dreighasenanschliisse = ...
Prifen Sie vor AnschluB den von der ‘SchweiBmaschine
bendtigten Strom. Steht nur Dreiphasenstrom zur
Verfligung, schlieBen Sie die Einphasenausristung an nur 2
Dréhte der Dreiphasenleitung an. VERBINDEN SIE den
Erdungsdraht NICHT mit der dritten Phase, denn das wiirde
die Schweimaschine elektrisch betdtigen - ein duBerst
geféhrlicher Zustand, der Tod durch Stromschlag zur Folge
haben kann. Vor dem SchweiBen versichern Sie sich, daf3
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die Erdung gut leitet und daB die Verbinder das bloBe Metall
des Gehduses beriihren. Ist die Maschine mit einem geerde-
ten Stromkabel versehen, achten Sie darauf, daB Sie sie an
den ErdungsanschluB der Steckdose anschlieBen.
Versuchen Sie nicht, den Erdungsstift des
Stromkabelkontrollichtes herauszuziehen und damit zu
beschédigen.

2) SchweiBzangen

Man soll immer véllig isolierte SchweiBzangen benutzen
und darauf achten, daB keine Schrauben austreten oder
herausragen.

3) Verbinder

Benutzen Sie isolierte Verbinder mit Sperre zum Verlangern
von SchweiBkabeln (Verbinder vom Typ Dinse).

4) Zufuhr und SchweiBkabel

Kabel haufig Giberprifen und SOFORT ERSETZEN, wenn sie
beschadigt, rissig oder verbraucht sind; damit vermeiden
Sie, daB jemand, der unversehens ein Kabel mit barliegen-
den Drahten beriihrt, einen auch tédlichen - Stromschlag
erleidet.

Suchen Sie die Kabel trocken, fett und 6lfrei und vor
weiBgliihender Schlacke geschiitzt zu halten.

5) Kabelschuhe und andere herausragende Teile
Kabelschuhe und andere herausragende Teile der
SchweiBmaschine miissen vor Gebrauch mlt isolierender
Abdeckung versehen werden.

6) Elektroden

a) Mit Fernschalter versehene Maschinen.

Die SchweiBmaschinen mit Draht, Tig und mit &hnlichen
Verfahren sind normalerweise mit einem Fernschalter ver-
sehen, der den Strom an- und ausschaltet. In diesem Falle
empfangt die Elektrode Strom nach Anstellen der
SchweiBmaschine  (ON) und  Driicken  des
Geblaselampenschalters. Wir empfehlen, die Elektrode nicht
zu beriihren, wenn die Schweimaschine angeschaltet ist
(ON) und der Kleinstschalter der Geblaselampe gedrtickt ist.
Tun Sie es nur, wenn es notig ist und bei ausgestellter
SchweiBmaschine.

b) Nicht mit Fernschalter versehene Maschinen.

Sind die SchweiBmaschinen nicht mit Fernschalter ver-
sehen, wird ihre Elektrode elektrisch in Gang gesetzt,
sobald man den Schalter betétigt, indem man ihn auf ON
stellt. Deshalb empfiehlt es sich, die Elektrode nicht zu
beriihren, wenn die Maschine auf ON steht.

7) Sicherheitsvorrichtungen

Die Sicherheitsvorrichtungen - wie Schalter, Sicherungen
usw. - diirfen nie abgenommen oder unterbrochen werden.
Bevor man die Maschine aufstellt, untersucht oder repariert,
vergewissere man sich, daB die Stromzufuhr ABGESTELLT
ist, und nehme die Sicherungen heraus, so daB die
Schweimaschine nicht ungewollt IN GANG gebracht wird.
Nicht den Stromkreislauf 6ffnen oder die Pole wahrend des
SchweiBens wechseln. Wenn es im Notfall erforderlich ist,
ihren AnschluB zu unterbrechen, hiite man sich vor
Schockverbrennungen oder Entladungen der Schalter.
Wenn man die SchweiBmaschine verldBt, versichere man
sich, daB man sie AUSGESTELLT hat (OFF), und ziehe alle
Stromkabel heraus oder stelle den Zufuhrschalter an der
Steckdose aus. Alle Zufuhrsteckdosen miissen einen



Schalter haben und nahe der SchweiBmaschine sein.

VORBEREITUNG DES ARBEITSPLATZES

Der Arbeitsplatz soll geniigend gross, trocken und beliiftet
sein, um zu verhindern, dass der beim Schweissen von (ber-
zogenen Werkstiicken (Ole, Lacke, Teer) entstehende Rauch
dem Schweisser schaden konnte. Das Schweissen im Kontakt
mit feuchten Teilen in der Nahe von fliissigen Brennstoffen
soll vermieden werden und auf keinen Fall soll auf Behéltern
mit brennbaren Ruckstdnden geschweisst werden.

INBETRIEBNAHME
Anschluss ans Stromnetz
Unsere Schweissgerdte werden mit einphasigem
Wechselstrom betrieben. Sie kdnnen auf dieselbe Weise wie
eine Waschmaschine, ein Kiihlschrank oder ein Biigeleisen
angeschlossen werden: es muss beachtet werden, ob die
Spannung stimmt. (Sehen Sie bitte das Beispiel an Seite 45)

Anschluss des Schweisskreises

1 - Schweissgerat

2 - 2A - Schweisskabel

3 - Elektrodenhalterzange
4 - Erdungskabel

ANSCHLUSS DES SCHWEISSKREISES (ABB. 1)

Erganzungsausriistung: (ZUBEHOR)

Kabel mit Elektrodenhalter-Zange.

Kabel mit Masse-Zange.

Komplete Schweissmaske mit unaktinischem Farbglas und
weissem Schutzglas.

Hammer und Stahibiirste.

5 - Zuflihrungskabel
6 - Elektrode
7 - Netz

Das Massekabel und das Kabel der Elektrodenhalterzange
werden an das Schweissgerdt mit den dafiir vorgesehenen
Klemmen (gut anziehen, um Erwdrmungen zu vermeiden)
angeschlossen, ausser es handelt sich um einen
Schweissgerat-Typ mit bereits angeschlossenen Kabeln. Fiir
die Verwendung von basischen und Zelluloseelektroden bei
Wechselstrom ist die Klemme 70 V. zu benutzen.

Das Massekabel wird mit seiner Zange an das zu schweis-
sende Werkstiick oder an den Werkstiickhalter angeschlos-
sen; der Kontakt soll auf jeden Fall optimal und daher frei
von Rost, Fetten und Lacken, usw. sein.

Nachdem man sich versichert hat, dass die
Betriebsspannung des Schweissgerdtes mit der

@ -
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Netzspannung dbereinstimmt, wird das Stromkabel an das
Netz angeschlossen. Der Stecker des Kabels ist dreipolig;
der mittlere Pol wird an die Erdleitung des Netztes angesch-
lossen (Erdung).

Die Elektrode wird auf der nicht iberzogenen Seite im
Aufnehmer der Elektrodenhalter-Zange eingesetzt. Es ist
sicherzustellen, dass der vorgennante Aufnehmer geniigend
festgezogen ist (Abb. 2).

Mit dem Einstellhandrad ist der Anzeiger auf die dem
Durchmesser der zur Schweissung gewahlten Elektrode
entsprechende Position einzustellen und das Schweissgerét
liber den Schalter in Betrieb zu setzen.

Das Aufleuchten der Kontrollampe zeigt an, dass das Gerét
betriebsbereit ist.

Falls es sich bei dem Schweissgerat um einen Typ mit
Stufenregelung handelt, muss das Gerdt mittels Umschalter
auf die 0.9. Bedingungen gebracht werden.

Bevor mit dem Schweissen begonnen wird, muss die
Schweissmaske vorbereitet werden: Glaser in folgender
Reihenfolge ins Gehéuse einsetzen:

1. durchsichtiges Glas nach aussen

2. farbiges Glas nach innen (unaktinisch). Abb. 3

3. mittels Schraube befestigen

4. Handgriff an die Maske ansetzten.

Die Maske wird bei allen Schweissarbeiten als Schutz gegen
den Lichtbogen verwendet, der eine dussere Entziindung
des Auges hervorrufen kann, die sich als ldstige
Empfindung wie “Sand in den Augen”, bemerkbar macht;

Ny
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Abb. 2

Abb. 4 Abb. 5

daher ist es ratsam, den Lichtbogen nie auszulosen, ohne
sich zu schiitzen, auch um die durchzufithrende Arbeit besser
zu sehen. Es ist notwendig, ein Paar Handschuhe und eine
Lederschiirze zu tragen, um zu verhindern, dass Tropfen von
geschmolzenem Metall, Verbrennungen verursachen kdnnen,
Abb. 4-5.

Da die Elektroden iiberzogen sind, muss nach der
Schweissung die Schlacke entfernt werden. Dies wird mit
dem Hammer, mdglichst nach Abkiihlung mit grosser



Sorgfalt, vor allem im Fall von mehreren Schweissgangen
und falls eine Naht ohne Verklebungen und Einschliisseln
gewinscht wird, durchgefihrt.

ACHTUNG:

Erlischt bereitschaftsleuchte bendtigt Gerét einige Minuten
abkiihlungszeit. Schalter wahrend dieser Zeit in O-Position
bringen. Gerat ist wieder betriebsbereit, wenn nach dem ein-
schalten bereitschaftsleuchte brennt.

EINFUHRUNG INS PRAKTISCHE SCHWEISSEN
Fir die weniger Erfahrenen besteht die erste Schwierigkeit in
der Bildung des Lichtbogens, daher sollte man wie folgt vor-
gehen: die Elektrode bis auf ca. 10 mm an den Schweisspunkt
heranbringen. Die Elektrode sollte eine Neigung von 70°-80°
zur Arbeitsfliche haben. Es ist darauf zu achten, dass das
Werkstiick nicht zuféllig beriihrt wird, (um keine Bogenschlage
hervorzurufen). Nachdem die Maske vor die Augen gefiirht
wurde, wird mit Elektrode leicht auf das Werkstiick geschlagen
und sobald sich der Lichtbogen bildet, muss die Elektrode lei-
cht weggezogen werden und die Schweissung beginnt, indem
man von links nach rechts verfahrt. Es kann vorkommen, dass
die Elektrode nicht geniigend schnell zuriickgezogen wird und
sie deshalb am Werkstiick anhaftet. In diesem Fall ist es
notwendig, sie mit einem heftigen Seitwartszug abzuziehen;
auf der anderen Seite bringt eine zu starke Entfernung ein
Eridschen des Lichtbogens mit sich. Um die
Lichtbogenbildung zu erleichtern, wird haufig die Elektrode
liber das zu schweissende Werkstiick gestrichen (nicht zu sch-
nell). Jetzt ist es angebracht, sich einige Werkstiickmuster zu
beschaffen und mehrere Schweissndhte durchzufihren, um
Ubung und Féhigkeit zu erlangen. Versuchen wir nun, even-
tuelle Fehler zu analysieren und zu korregieren.

Aussehen in Bezug auf die Lichthogenldnge
Zu kurzer Lichtbogen Zu langer Lichtbogen

([

Diese Unregelméssigkeit ergibt Ein zu langer Lichtbogen verur-

unregelmdssige Anhduffung sacht geringes Eindringen, lei-

des geschweissten Metalls, in cht mogliches Verkleben,

dem sich leicht Blasenbildung und viele

Schlackeneinschliisse finden Spritzer; ausserdem besteht die

konnen. Oglichkeit einer defekten
Schweissnaht.

Aussehen in Bezug auf die Vorschubgeschwindigkeit
Zu niedrige Geschwindigkeit Zu hohe Geschwindigkeit

Verursacht eine breite, dicke
Ablagerung von geringer Lange als
normal. Dadurch wird der Verlust
von Elektroden und Zeit verursacht.

Verursacht ein ungeniigendes
Eindringen des Grundmaterials, eine
schmale und hohe Schweissnaht
und dazu kommen noch Schlacken,
die nur schwerlich zu enffernen sind.
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Aussehen in Bezug auf die Stromstérke
Zu niedere Stromstarke Zu hohe Stromstarke

Das Eindringen ist gering,
Verklebungen sind leicht
moglich, die Schweissnaht ist
sehr unregelméssig, man trift
auf beachtliche Schwierigkeiten
beim Entfernen der Schlacke.

k]

Man erhélt eine sehr breite
Schweissnaht mit liberméssigen
Eindringen des Grundmaterials, viele
Spritzer geschmolzenen Metalls und
tiefe Krater. Es kdnnen auch Kleing
Briiche im zu Schweissendenmaterial
hervorgerufen werden kbnnen.

Schweissung von ausgezeichneter Qualitat

&

Bei richtiger Lichtbogenidnge, Vorschubgeschwindigkeit,
Stromeinstellung und Neigung der Elektrode hat die
Schweissnaht ein regelméssiges Aussehen, ist sehr feinma-
schig und die Schweissung ist frei von Porositdt und
Schlackeneinschliisseln.

Schweissverbindungentypen

Es gibt zwei grundlegende Verbindungsarten in der
Schweisstechnick: Stumpf- und Eckschweissung
(Aussenecke, Innencke und Uberlappung).
Stumpfschweissverbindungen

Bei Stumpfschweissverbindungen bis zu 2 mm. Stérke wer-
den die Schweisskanten vollstandig aneindergebracht. Fiir
grossere Starken ist nach der Tabelle “A” zu verfahren.

TAB. A - Abstand zwischen den zu vorschweissenden Kanten

o

Tab. A S= 23 3:4 4:5
Flache d= 05:15 15:25 2:3
Stirnflache d= 1+2 2+3 3+4
Senkrechte  d= 1:1,5  1,5:25 23




@

Schweissverbindungen an der Aussenecke (Abb. 6-7)

Eine Vorbereitung dieser Art ist sehr einfach, bei Stirken
von mehr als 10 mm. ist sie jedoch nicht mehr zweckmas-
sig, in diesem Fall wird es vorgezogen, eine Verbindung wie
in Abb. 7 vorzubereiten.

Schweissverbindungen an der Innenecke (Abb. 8)

Die Vorbereitung dieser Schweissverbindung ist sehr einfa-
ch und wird bis zu Starken von 5 mm durchgefiirht. Das
Mass “d” muss auf das Minimum reduziert werden und soll
in jedem Fall nicht grosser sein als 2 mm.
Uberlappungsschweissverbindungen (Abb. 9)

Die gebrduchliste Vorbereitung ist die mit geraden
Schweisskanten; die Schweissung ldsst sich durch eine
normale Winkelschweissnaht losen. Die beiden Werkstiicke
miissen so nah wie moglich aneinandergebracht werden.
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Abb. 6 Abb. 7

—

Abb. 8 Abb. 9
SCHWEIBTECHNIK

Wenn die zu schweissenden Verbindungen zweckmassig
vorbereit sind, wird die korrekteste Technik ausgewdhit.
Falls madglich, sollte das Werkstiick flach angeordnet wer-
den, weil dadurch die Qualitidt der Schweissung besser
wird. Es gibt Félle, in denen dies nicht méglich ist und in
denen das Werkstiick waagerecht zu einer senkrechten
Ebene angeordnet werden muss und zudem noch in
Uberkopfposition.

Flache Stumpfschweissverbindungen (Abb. 10)

Der Schweisser muss dafiir sorgen, eine Schweissung ohne
Durchbriiche und mit ausreichendem Eindringen vorzuneh-
men und muss daher auf die Vorbereitung dussersten Wert
legen. Die Faktoren, die die Ausfiihrung beeinflussen, sind:
die Stromstdrke, der Abstand zwischen den
Schweisskanten, die Neigung der Elektrode und der ent-
sprechende Durchmesser. Die Elektrode ist mit einer
Neigung von 45/55° zur waagerechten Flache, die durch die
Schweissachse lauft, zu halten, wobei bedacht werden
muss, dass eine Erhdhung des 0.g. Wertes eine Erhéhung
des Eindringens und umgekehrt ergibt.

Um die Wirkungen der Verformungen, die wahrend der
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Materialhdrtung eintreten, zuvorzukommen oder diese zu
verringern, ist es gut, dort wo es mdéglich ist, die
Werkstiicke in geeigneter Weise anzuordnen, d.h. mit einer
Vorbereitung in entgegengesetzer Richtung zum
Zusammenziehen des Materials. (Abb. 11).

Es ist zu vermeiden, die verschweisste Struktur zu verstei-
fen, damit Briiche in der Schweissung vermieden werden.
Diese Schwierigkeiten kdnnen verringert werden, wenn die
Mdglichkeit besteht, das Werkstiick so zu drehen, dass die
Schweissung in zwei entgegengesetzten Durchgangen dur-
chgefiirht werden kann. In diesem Fall wird die Elektrode
mit einer Neigung von 50°+70° zur Senkrechten, die durch
die Verbindungsachse geht, gehalten, und mit gleichméssi-
gen, leichten Querbewegungen vorwarts gefiihrt.

Y ) E\
Abb. 10 Abb. 11

Stirnseitige Stumpfschweissverbindungen (Abb. 12)

Bis zu 4 mm. Stdrke werden die Schweisskanten nicht
gestemmt und die Schweissung wird mit einer um 90° + 15°
geneigten Elektrode, wie in der Abbildung gezeigt, durchgefiihrt.
Der Strom wird wie bei der Flachschweissung eingestellt.
Stirnseitige Stumpfschweissverbindung (Abb. 13)

Bis zu Starken von 4 mm ist es nicht erforderlich, die
Schweissverbindung zu stemmen. Die Schweisstechnik kann
absteigend sein - angewandt bei kleinen Starken - und anstei-
gend bei der allgemeinen Anwendung. Die Elektrode wird auf
einer Flache senkrecht zur Achse der Schweissnaht und um
90°-120° geneigt gehalten. In Endteil fiihrt die Elektrode eine
betonte U-Bewegung aus; wenn das Bad zu heiss ist, macht
man einige Auslaufe nach oben. Die Stromstérke fiir die
Schweissung muss im allgemeinen auf Werte von~10-15%
weniger eingestellt werden als fiir die entsprechende
Flachschweissung. Fiir ein gutes Eindringen und eine korrekte
Schweissung ist es erforderlich, die Schweissung auf der
Riickseite zu wiederholen .

Abb. 13

Stumpfschweissverbindungen in Uberkopfposition (Abb. 14)
Es ist unumganglich den Strom so einzustellen, dass ein nicht
zu flissiges Bad entsteht, das aber ausreichend ist, um ein
gutes Eindringen zu erlauben. Die Elektrode wird senkrecht mit
einer Neigung von 70°-90° in Richtung des Vorschubs gehalten



und ausserdem leicht quer bewegt. Der Lichtbogen muss sehr
kurz sein und wenn nétig, solite man einige Vorwartsspriinge
machen, um dem Bad Zeit zum Hérten zu geben.

Abb. 14
0"90°
ECKSCHWEIBUNGEN

Flachschweissverbindungen (Abb. 15)

Wenn man das Werkstiick besser handhaben kann, sollte es
wie in der Abbildung angeordnet werden. Wenn man das
Werkstiick nicht drehen kann, wird die Schweissung so dur-
chgefiihrt, dass eine Querbewegung vermieden wird, wobei
die Elektrode um 40°-50° in Vorschubrichtung und um 30° -
40° im Verhdltnis zur waagerechten Flache gehalten wird.
Senkrechte Schweissverbindungen (Abb 16)

Fiir die Eckschweissungen in senkrechter Lage gelten die fiir die
senkrechten Schweissungen der Stumpfschweissverbindung
beschriebenen Regeln. Die Stromstérke fiir die Schweissung
muss um ca. 10% im Verhéltnis zum entsprechenden Wert der
Stumpfschweissung erhoht werden.

Abb. 16

Abb. 15

RATSCHLAGE FUR DIE SICHERHEIT

- Niemals Anschliisse oder Leiter ohne Isolierung enthalten.

- Auf die Qualitdt der elektrischen Kontakte achten.

- Vor jedem Schweissvorgang, zuerst die Schweisskabel anschlies-
sen dann das Zufiihrungskabel an das Netz.

-Uberzeugen Sie sich davon, dass die Netzanschlussdose, die Sie fiir den
Anschluss Ihres Gerates benutzen, eine Erdung hat.

- Bevor Sie Reparationen oder Kontrollen an lhrem Schweissgerat
vornehmen, immer zuerst das Zifuhrungskabel von der
Netzsteckdose herausziehen.

- Schalten Sie das Gerat ab, wenn Sie es gerade nicht benétigen.

- Das Gerdt nicht unniitz im Freien lassen, wo es dem Wetter ausge-
setzt ist.

WARTUNG

- Ihr SchweiBgerét ist einfach und robust und braucht praktisch
kaum instandgehalten zu werden. Sie miissen lediglich auf folgen-
des achten:

- Die Flachen der Stromleitungen miissen sauber gehalten werden
(Oxyd, Schmutz und Staub vermindern die Maschinenleistung).
Gut auf die Kabel achten.

- Um die Ansammeln von Schmutz und Staub zu vermeiden, ist das
Gerdt von Zeit zu Zeit mit Pressluft zu reinigen.

- Das Eindringen von Metallteilchen ins Innere des Gerates vermei-
den, es kénnte Kurzschluss entstehen.
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EMC

Bevor der Generator aufgestellt wird, ist eine

Bewertung des umgebenden Bereichs gemas den

hier aufgefiihrten Kriterien durchzufiihren:

1 - Vergewissern Sie sich, da sich in der Nahe des
Generators keine Strom-bzw. Kontrolleitungen,
Telefonkabel oder andere Vorrichtungen befin-
den.

2 - Vergewissern Sie sich, daB sich dort keine
Radio-oder TV-Empfangsgeréte befinden.
3- Vergewissern Sie sich, daB sich dort keine

Computer oder andere Kontrolleinrichtungen
befinden.

R
Vergewissern Sie sich der Unempfindlichkeit
von Geraten, die im gleichen Bereich aufgestellt
sind. In einigen Féllen kénnen zusdtzliche
SchutzmaBnahmen erforderlich sein.

Die Verringerung eventueller Stérungen kann
folgendermaBen geschehen:

1- Wenn in der Zufiihrungsleitung Interferenzen
festgestellt werden, kann ein EMC - Filter zwi-
schen Netzspeisung und Generator zwischen-
geschaltet werden.

2- Durch Verkiirzen der Ausgangskabel des
Generators, die so nah wie mdglich beieinander
und auf dem Boden ausgestreckt liegen sollten.

3- Indem alle Verkleidungsteile des Generators

nach erfolgten Wartungsarbeiten wieder
ordnungsgeman verschlossen werden.
e SE——




MANUAL DE SOLDADURA

INTRODUCCION

La soldadura por arco eléctrico es un procedimiento por el
cual es posible 1a unién de dos partes metélicas usando el
calor desarrollado por un arco eléctrico, generado en el
espacio entre el electrodo (material de aporte a la soldadu-
ra) y el material a ser soldado. La alimentacidn del arco es
realizada con corriente alterna generada por la maquina. En
la practica esta soldadora es un transformador monofasico
que hace posible fundir electrodos del tipo RUTILICOS desti-
zantes y acidos y con la alterna; si la iension de salida llega
a los 65-70 V también es posible fundir electrodos celulési-
cos y basicos para corriente alternada. La regulacion de la
corriente es obtenida a través de un conmutador (tipo esca-
lonado) o en forme continua (dispersién magnética) que se
opera a través de una perilla de la maquina que permite
seleccionar los valores correctos de corriente, que son indi-
cados en el indicador graduado. Para evitar que las capaci-
dades maximas de corriente puedan ser excedidas, todas
nuestras méaquinas estan equipadas con proteccion automa-
tica. En caso de sobrecarga la alimentacion se interrumpe
(uso intermitente) de esta forma es necesario esperar unos
minutos antes de reiniciar el trabajo.

Reglas de se%urldad para el uso de sol-
dadoras electricas

1 - INTRODUCCION

Las reglas practicas de seguridad estdn desarrolladas en la
experiencia, en el uso de soldadoras y cortadoras que son
descriptas en este manual. Con estudio, desarrollo, y experien-
cia de campo, hemos desarrollado equipos e instalaciones
seguras. Los accidentes ocurren cuando el equipo es usado o
mantenido inadecuadamente. Lea y comprenda estas normas
précticas de seguridad antes de instalar, operar, o reparar el
equipo. Juntamente con estos procedimientos de aplicacion al
equipo, use el manual de instrucciones por su seguridad perso-
nal y la de los otros. Las fallas en la observancia de las normas
de seguridad pueden ser causa de serias lesiones o muerte.
Cuando la seguridad se hace habito, el equipo puede ser usado
con confianza.

2 PRECAUGIONES GENERALES
_B) Pravencitn de quemaduras
Use ropa protectora guantes largos disefiados para usar en
soldadura, gorra, botines de seguridad, camisa con cuello cer-
rado y bolsillos con solapa, para prevenir la entrada de chispas
y escoria. Use mdscara 0 un casco para soldar, no inflamable,
que esté disefiado de forma tal que proteja el cuello y el rostro
también por los costados. La mascara o el casco tienen que
estar epuipado con lentes protectoras apropriadas al proceso
de soldadura y a la corriente que se emplea. Estos son los ele-
mentos INDISPENSABLES para soldar o cortar (y sacar la
escoria) para proteger los ojos de la energia radiante y las parti-
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culas metalicas. Reemplazar los cristales si estan rajados o
astillados. Evitar de usar ropa engrasada, una chispa podria
encenderla. Los metales calientes, como electrodos o piezas
soldadas, nunca deben ser tocadas sin guantes: es recomenda-
ble contar con un botiquin de primeros auxilios para guemadu-
ras en ojos y piel y personal calificado para su uso, si no se
cuenta con facilidades médicas cercanas para el tratamiento
inmediato de quemaduras. Es recomendable el empleo de pro-
tectores auditivos cuando se trabaja en dreas confinantes. Se
debe usar casco de seguridad cuando hay otros trabajadores
en niveles superiores. No use preparados inflamables para el
cabello si intenta soldar o cortar.
. . B} Prevencidn de humos loxices
Severas descomposturas enfemmedades, 0 muerte, pueden
ser el resultado de los humos, vapores y calor que la soldadura
(o corte) pueden producir prevéngalos con una adecuada venti-
lacion NUNCA ventile con oxigeno. El plomo, cadmio zinc,
mercurio, y berilio, rodamientos y materiales similares, pueden
provocar peligrosas concentraciones de humo toxico al intentar
soldar (o cortar). El local debe contar con adecuada ventilacion
y extraccion de humos o cada persona debe contar con equipo
respirador en el caso del berilio deben usarse ambos sistemas.
Los metales revestidos de materiales contaminantes que emi-
tan humos toxicos no deben ser calentados antes de quitar el
revestimiento del area de trabajo. El drea debe estar ventilada o
el operador debe contar con el suministro de aire de un respira-
dor, lo mismo que si se trabaja en lugares confinantes. Los
vapores de los solventes clorados se pueden descomponer,
por efecto del calor del arco, en FOSGENO, un gas altamente
toxico, o en otros productos irritantes de los ojos y los pulmo-
nes. La energia irradiada por el ultravioleta de! arco puede
descomponer los vapores del tricloroetileno en fosgeno. NO
SUELDE ni corte cuando vapores de estos solventes estén pre-
sentes en la atmasfera de la soldadura o del corte, o cuando la
energia radiante pueda llegar a atmosferas que contengan tra-
zas de estos solventes.
© ' £)Provension de incendios o explosiones

Las causas de incendio o explosion son: combustibles
alcanzados por el drco, llama, chispas, esconas, o materiales
recalentados; mezcla de gases comprimidos en cilindros, y
corto-circuitos. ESTE ATENTO a las chispas que vuelan y
caen, pueden pasar a través de ranuras, largos cafios, venta-
nas, puertas, o aberturas en pisos y paredes, fuera de la
vista del operador con la mascara colocada; las chispas y
escorias pueden volar hasta 10 metros. Para prevenir fuego
o0 explosiones mantenga su equipo limpio y en buen uso,
libre de aceite, grasas, y, en las partes eléctricas, de particu-
las metalicas, que puedan provocar cortocircuitos. Si hay
combustibles en el drea NO suelde o corte, lleve el trabajo si
es posible a un rea libre de combustible. No suelde en cabi-
nas de pintura, tanques vacios, areas de almacenaje, y venti-
ladores. Si el trabajo no puede ser movido, aleje el combu-
stible a mas de 10 metros, para que esté fuera del alcance
de las chispas y del calor, o protéjalos de la ignicién con
cubiertas resistentes al calor o con pantallas. Materiales que



en su parte posterior tocan con elementos inflamables no se
deben soldar (o cortar). Las paredes, cielorrasos, y pisos
cercanos al drea de trabajo también se deben proteger con
pantallas resistentes al fuego. Una persona dotada con un
matafuegos adecuado, debe vigilar durante el trabajo de sol-
dadura o corte si:

a) hay edificaciones combustibles en un 4rea de 10

metros;

b) hay combustibles en un &rea menor de 10 metros y

que puede ser inflamada por las chispas

c) hay grietas (visibles o0 sospechosas) en pisos y pare-

des que puedan exponer combustibles a las chispas;

d) hay combustibles adyacentes a paredes, techos,

pisos, o tabiques metdlicos que puedan ser encendidos

por el calor irradiado o conducido.
Antes de dejar el trabajo controle que el area esté libre de chi-
spas, escorias incandescentes, o llamas. Cualquier envase
que hubiera contenido combustibles o sustancias que al
calentarse pudieran producir vapores toxicos, nunca debe se
cortado o soldado, sin una limpieza previa a fondo, por medio
de vapor o limpiadores causticos (o lavado con solventes o
con agua, dependiendo de la solubilidad del combustible),
seguido de un purgado y la inyeccién de gas nitrégeno o
carbonico usando equipo protector. El llenado con agua justo
por la linea a reparar puede ser un sustituto de la inyeccion de
gas inerte. Un recipiente o tambor de contenido no conocido
siempre debe ser lavado (ver paragrafo anterior), dependendo
de su olfato o vista para determinar si se puede soldar o cor-
tar. Las bocas de carga deben ventilarse y dejarse abiertas,
pues podrian explotar. Nunca suelde o corte si el aire contiene
restos inflamables de polvo, gas, o vapores de liquidos (como
el de gasolina).

3 - SOLDADURA DE ARCO

Precauciones complementarias a los capitulos 1y 2 de esta
seccion. La soldadura de arco, ejecutada correctamente, es
un procedimiento correcto, pero los descuidos del operador
son una invitacién a los problemas. El equipo genera corrien-
tes elevadas a voltajes significativos. El arco es muy brillante
y caliente; saltan chispas, desprende humos, rayos ultraviole-
tas, e irradia energia infrarroja, y los elementos soldados
quedan muy calientes. El operador previsor debe evitar tomar
riesgos innecesarios y debe proteger a si mismo y a los otros
de sufrir accidentes; las precauciones normales son referidas
en el siguiente indice:

. A)PROTECCION CONTRA QUEMADURAS
Complementario a las precauciones del punto 2.
El arco de soldadura genera un intenso brillo. Esta radiacion
puede dafiar los ojos, penetrar a través de ropas livianas,
reflejarse sobre superficies de colores claros, y quemar la
piel y los ojos. La piel se quema en forma similar a las que-
maduras de sol y las de gas son mas severas v dolorosas,
NO SE QUEME, ACTUE CON CUIDADO.
1) Ropas prolecioras |
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Es necesario usar camisa de mangas largas guantes, gorra, y
zapatos de seguridad (2-A), de ser necesario, use delantal de
cuero con o sin mangas y pantalones antiflama, proteccion
de la piel desnuda, ropas oscuras y gruesas; el cuello de la
camisa y los pufios cerrados como también los bolsillos con
solapas para impedir elingreso de chispas.

2) Proteceidn de pjos yoidos.

Proteja sus o0jos de los rayos del arco, NUNCA mire hacla un
arco eléctrico sin proteccidén. La mdascara de soldar debe
tener un filtro oscuro n°12 o mas denso cuando use la solda-
dora cubrase la cara antes de iniciar el arco; proteja el filtro
con un vidrio transparente. Los filtros y méscaras con grietas
o roturas NO deben ser usadas, las radiaciones pueden pasar
a través de las grietas y causar quemaduras. El filtro agrieta-
do, roto, o faltante debe ser reemplazado INMEDIATAMENTE,
al igual que el vidrio transparente. La mascara no se debe
bajar de la cara hasta que el arco no se extinga totalmente.
Mirar hacia el arco momentaneamente con los 0jos desprote-
gidos (particularmente con las méaquinas de gas) puede cau-
sar quemaduras en la retina, causando en forma permanente
una zena oscura en el campo visual,

3) Proléceion del parsonal cercann

Encierre el area de soldadura. Para soldadura de produccnon
lo ideal es un cuarto de soldadura o tabicarlo. En dreas abier-
tas use pantallas o paneles no combustibles y de baja reflec-
tividad, procurando que quede una buena circulacion del aire,
particularmente a nivel del suelo. Vision de la soldadura.
Provea de mascaras de soldar a todas las personas que estén
mirando directamente a la soldadura. Otros trabajadores en
el area. Controle que todos usen anteojos antideslumbrantes.
Antes de comenzar a soldar asegurese que todas las pantal-
las y puertas esten cerradas.

 PREVENCION DE HUROS TOXICOS
Complementano a las precauciones en 2-B. El escape de un
generador eléctrico a motor debe ser ventilado al exterior; el
monoxido de carbono puede matar.

. NDIO Y PREVENCION

Como preca plementaria a 2-C. No sobrepase la
capacidad maxima del equipo de soldadura, podria ser causa
de recalentamiento de los cables e incendio. Las conexiones
flojas de cables pueden causar recalentamientos o chisporro-
tear y ser causa de fuego. Nunca intente soldar un cilindro o
cualquier envase bajo presion, crearia una zona quebradiza
que podria ser causa de una violenta explosion o su ruptura
posterior, bajo trato nudo.

_ D) PREVENCION DE ELECTROCUCION
Los conductores 0 barras bajo tension del circuito de solda-
dura o partes, no puestas a tierra, vivas del equipo, pueden
causar golpes eléctricos fatales a personas cuyos cuerpos
queden en contacto con los conductores. NO SE PARE,
SIENTE, ACUESTE, SE APOYE, 0 TOQUE cuando esté sol-
dando sin la adecuada proteccion.
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£} PROTECCION A USUARIOS DE MARCAPASOS
Los campos magnéticos de las altas corrientes pueden afec-
tar el funcionamiento de los marcapasos, las personas que
los usen, deben consultar con su médico, antes de intentar
soldar con arco, aproximarse, 0 ayudar a soldar.

PARA LA PROTECCION DE GOLPES ELECTRICOS

Cubra su cuerpo con ropa seca. Nunca trabaje en éreas
himedas sin la adecuada aislacion eléctrica. Parese sobre
una tabla seca o sobre goma cuando la humedad no pueda
ser evitada. La humedad entre el cuerpo y las partes eléctri-
cas vivas o partes metalicas a tierra reducen la resistencia
eléctrica del cuerpo posibilitando la circulacion letal de cor-
riente a través del cuerpo.

Puesta a tierra del equipo

Cuando el equipo de soldadura esté puesto a tierra de acuer-
do al codigo eléctrico nacional, y el trabajo estd también
puesto a tierra, puede existir un voltaje entre el electrodo y
cualquier objeto conductor. Ejemplos de conductores, no
excluyente, edificios méaquinas eléctricas, bancos de trabajo,
gabinetes de soldadoras, piezas a soldar, etc. Nunca toque
el electrodo u otro objeto de metal si no esta desconecta-
da la fuente de alimentacion de la soldadora, cuando la
instale, conecte a la tierra del edificio el gabinete de la
soldadora, la mesa de trabajo, las piezas a soldar, etc. los
conductores deben ser de seccion suficiente para transpor-
tar las corrientes con seguridad. El equipo genera corrientes
eléctricas que pueden provocar accidentes fatales. No use
como conductor a tierra ningun cafo por el cual circule gas
o cualquier liguido inflamable, como aceite o combustible.
1) Conexion trifdsica

Verifique las fases requeridas por su equipo, antes de instalar-
lo. Si sdlo esta disponible coriente trifdsica, NO conecte, si su
equipo es bifasico, a 2 de los 3 conductores, conecte el cable
a tierra (verdeamarillo) al tercer conductor (vivo), el gabinete
de su equipo quedaria vivo, una peligrosa situacion con posibi-
lidades fatales. Antes de soldar venfique la buena conductivi-
dad de la puesta a tierra. Si el cable provisto es para conectar a
una caja de interruptores, conecte el cable a tierra a la tierra de
la caja, si estd provisto de ficha de tres patas, conéctelo a un
receptaculo que disponga de toma a tierra. Nunca corte la pata
a tierra ni lo use si la pata a tierra estuviera rota, recuerde que
el neutro de la corriente trifasica no es tierra.

2) Portaelectrodos

Use solamente portaelectrodos totalmente aislados, NO USE
portaelectrodos con tomillos sobresalientes.

3) Conectores

Use unicamente conectores totalmente aislados para alargar
los cables de la soldadora.

4) Cables

Inspeccione frecuentemente los cables buscando peladuras,
desgastes, o grietas en las aislaciones. REEMPLACELOS
INMEDIATAMENTE si tienen excesivos dafios por la posibili-
dad de recibir letales golpes de corriente, los dafios menores
pueden ser reparados con cinta aisladora si se le puede dar la
resistencia de aislacion equivalente, mantenga el cable seco y
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libre de grasa o aceite y protéjalo de los metales calientes o
chispas.

5) Terminales y otras partes expuestas

Los terminales y otras partes eléctricas expuestas deben
tener cubiertas aislantes seguras antes de usar.

6) Electrodos

a) Equipados con salida controlada si/no (contactor)

Las soldadoras de sistemas metal-gas, gas tungsteno, y
similares procesos, normalmente estan equipados con un
dispositivo que permite controlar la corriente de salida.
Cuando los mismos estan equipados con electrodo de alam-
bre, este estd eléctricamente cargado cuando el interruptor
esta en “SI” y el interruptor de la pistola de soldar estd cerra-
do. Nunca toque el electrodo de alambre o ningln objeto
conductor, aunque el interruptor esté en “no”.

b) Equipos sin control (contactor)

Para equipos soldadores similares pero que no tengan dispo-
sitivos de control, en ellos el electrodo estd cargado cuando
la fuente esta en “SI”. Nunca toque el electrodo antes de apa-
gar la méaquina.

7) Dispositivos de seguridad

Los dispositivos de seguridad como interruptores y fusibles,
no se deben desconectar o puentear. Antes de instalar,
inspeccionar, o reparar el equipo, DESCONECTE todos los
interruptores y retire los fusibles, para prevenir CONEXIONES
accidentales. No abra circuitos ni cambie polaridades mien-
tras suelda. Si en una emergencia debe desconectar el equi-
po aguarde hasta que se extinga el arco. Siempre ponga el
interruptor en “NO” y desconecte la fuente de alimentacion
del equipo. Cerca del equipo se debe contar con un interrup-
tor de su alimentacion.

PREPARACION DEL AREA DE TRABAJO

El lugar de trabajo debe ser suficientemente espacioso, seco,
y bien ventilado, como para prevenir los humos desprendi-
dos del proceso de soldadura y para evitar adherencias en las
piezas soldadas de pintura, alquitran, etc. evite que la solda-
dura entre en contacto con restos de combustibles liquidos y
por sobre todo no suelde sobre tanques que puedan conte-
ner residuos de inflamables.

PUESTA EN OPERACION

Conexidn a la linea de alimentacion

Nuestras sodadoras trabajan con corriente alternada monofé-
sica. Pueden ser conectadas del mismo modo que un lavar-
ropas, refrigerador, etc. preste atencion sobre el voltaje de
las mismas (vea el ejemplo de la pag. 45)

Conexion del circuito de soldadura
1 - Soldadora 5 - Cable de alimentacion
2 - 2A - Cable de soldadora
3 - Tenaza porta electrodo
4 - Cable de masa

6 - Electrodo

7 - Red eléctrica



CONEXION DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
(FIG. 1)

Equipo omplementario: (ACCESORIOS) Cable con terminal
portaelectrodo.
Cable con terminal de tierra.
Mascara completa con filtro adiactinico y vidrio transparente
de proteccion.
Martillo y cepillo de acero.
El cable a tierray el del portaelectrodo deben ser conectados
a sus terminales especiales ajustandolos firmemente para
evitar recalentamientos, excepto, por supuesto, las soldado-
ras que vienen con los cables ya colocados. Cuando se usen
electrodos celulésicos y basicos para corriente alterna deben
conectarse al terminal de 70 V., el cable a tierra debe conec-
tarse a la pieza a soldar por medio de la pinza o conectado a
la superficie metalica que soporta la pieza. En todos los
casos el contacto debe ser el mejor en superficies libres de
oxido, grasas, pinturas, etc. conecte el cable de alimentacion
a la linea, verificando previamente que el voltaje corresponda
al del funcionamiento de la soldadora. La ficha del cable tiene
tres patas, la pata del medio debe ser conectada a la tierra del
aparato (placa de tierra).
El electrodo debe ser montado por su parte desnuda, asegu-
rese que la extremidad quede suficientemente apretada (Fig.
2) operando la perilla de ajuste, lleve el indicador a la posi-
cion que corresponda al didmetro del electrodo elegido para
ese determinado tipo de soldadura, por medio del interrup-
tor, conecte la soldadora.
Cuando la luz piloto se encienda, la soldadora estara lista
para trabajar.
Si su soldadora es del tipo de grados, del tipo de regulacion
por medio de un conmutador, maneje la soldadora en las
mismas condiciones descriptas arriba.
Antes de comenzar a soldar, es necesario que prepare la
maéscara de soldar: monte los cristales en los respectivos
€as0s como sigue:
1° el cristal transparente del lado externo;
2° el cristal coloreado (adiactinico) del lado interno (Fig. 3);
3¢ fijelos con los tornillos;
4° monte la empufadura de la mascara.
La mascara debe ser usada en toda operacion de soldadura
como escudo a las radiaciones del arco eléctrico, que le
puede provocar una extrema inflamacion en los ojos dandole
una sensacién como si tuviera arena en los 0jos; por eso es
importante no intentar formar el arco sin la mascara con el
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intento de obtener mayor visual. También es necesario prote-
gerse las manos con un par de guantes de cuero de las salpi-
caduras de metal fundido que le podrian causar serias que-
maduras (fig. 4-5). Como el electrodo esta recubierto, antes
de re-soldar quite la escoria, esta operacion se hace con el
martillo, preferentemente en caliente, con suficiente cuidado
en caso de tener que repasar la soldadura para poder obtener
una junta libre de poros e incrustaciones.

ATENCION:

Cuando la soldadora se detiene y la luz de advertencia se
apaga, es sefial que el termostato se ha activado, en este
caso es necesario desconectar la maquina y aguardar que se
enfrie, luego de unos minutos se podrd volver a usar y la luz
indicadora se volveré a encender.

fig.. 3

fig. 4 fig. 5

INICIACION EN LA OPERACION DE SOLDADURA

Para los iniciantes, la primera dificultad es formar el arco, y
por eso le sugerimos el siguiente procedimiento: situe el
electrodo unos 10 mm. sobre el punto a soldar con una incli-
nacion de 70° a 80° cuidando de no tocar accidentalmente la
superficie, coléquese la mascara y dé un pequefio golpe con
el electrodo en la pieza y, tan pronto se forme la primera chi-
spa, separe el electrodo y comience la soldadura de izquierda
a derecha. Puede ocurrir que un movimiento brusco haga
que el electrodo quede pegado a la pieza, entonces es nece-
sario liberar el electrodo con rdpidos movimientos laterales,
también un alejamiento excesivo del electrodo puede provo-
car el apagado del arco. Con intencion de iniciar el arco, se
facilita usualmente frotando el electrodo (no demasiado rapi-
do) contra la pieza a soldar.

En este punto es aconsejable proveerse de algunos ejemplos
con intencién de adquirir préactica y habilidad, no deje de ana-
lizar y corregir los probables defectos.



Aspecto en funcién del largo del arco

Arco demasiado corto

Tal error provoca acumulacio-
nes irregulares de masas de sol-
dadura con inclusiones de esco-
ria.

Arco demasiado largo

El arco largo provoca poca
penetracion, pegaduras, so pla-
duras, y muchas salpicaduras,
ademds algunas soldaduras
pueden ser responsables de
estos defectos.

Aspecto en funcidn de la velocidad de avance

Velocidad demasiado lenta

Velocidad muy alta

-

Provoca un depdsito ancho, espe-
50 y de largo inferior al normal.
Esto causa perdida de electrodos
y tiempo.

Provoca una insuficiente pene-
tracion en la base del material,
un cordén estrecho y alto, y
provoca gran difficultad al remo-
ver la escoria.

Aspecto en fonction de la intensidad de la corriente

Corriente muy baja

Poca penentracién fécil pegado
del electrodo, un cordén muy
irregular y se encuentran seve-
ras dificultades para remover la
escoria.

Corriente muy alta

Se obtiene un cordén muy
ancho con excesiva penetracion
en el material de base, con sal-
picaduras de metal, y un crater
profundo. También puede cau-
sar roturas en materiales delga-
dos.

28

Soldadura de excelente calidad

Cuando la longitud de arco, velocidad de avance, regulacion
de la corriente e inclinacién del electrodo son correctas, el
corddn tiene un aspecto parejo, la malla es muy fina, y la sol-
dadura libre de porosidad e inclusiones de escoria.

Tipos de juntas y posiciones de soldadura

Hay dos tipos fundamentales de juntas a soldar: a tope y
junta en angulo (esquina interna y externa y superposicion).
Juntas a tope

En el caso de juntas a tope con material de hasta 2 mm. de
espesor, las caras se deben tocar, para mayores espesores
siga la tabla A de instrucciones.

Tabla A - Distancia entre los bordes a unir

|

S d
Tab. A S= 2=3 3+4 4-5
Plano d= 0515 15:25 2:3
Vertical d= 1:2 2+3 3+4
Plano frontal d= 1+1,5 15:25 23

Juntas angulares externas (fig. 6-7)

Una reparacion de este tipo es muy préactica y conveniente,
sin embargo, para espesores mayores que 10 mm. no es
conveniente, en este caso es preferible preparar una junta
como la ilustrada en a fig. 7.

Junta angular interna (Fig. 8)

La preparacién de esta junta es muy simple y es aconsejable
en espesores superiores a 5 mm. la medida “d” debe reducir-
se a un minimo y en ningun caso debe superar los 2 mm.
Superposicion (Fig. 9)

Esta preparacion es comdn con los bordes en angulo recto, y
la soldadura es la comdn en angulo recto, las dos piezas
deben estar lo més juntas posible .



fig. 9
TECNICA DE SOLDADURA

fig.8

Una vez preparadas las juntas a ser soldadas, trate de usar el
procedimiento mas correcto, siempre que sea posible trate
de soldar plano sobre nivel, eso le dard la mejor calidad de
soldadura y resultado. Hay casos en que esto no es posible y
la pieza debe colocarse en plano horizontal o vertical sobre
cabeza.

/\

fig. 10 fig. 11

Junta de cabeza en superficie plana (Fig. 10)

El operador debe interesarse para que la realizacion de la sol-
dadura se ejecute sin interrupciones y con la suficiente pene-
tracion. Por esta razon, la preparacién debe efectuarse con
cuidado. Los factores que pueden influenciar la ejecucion
son: corriente, distancia entre bordes, inclinacion del electro-
do y didmetro de este. Cuide que el electrodo esté inclinado
de 45° a 55° con respecto al plano horizontal pasando por el
eje del plano horizontal de la soldadura. Tenga presente que
incrementando la inclinacién, la penetracion se incrementa y
. viceversa. En orden a prevenir o reducir los efectos de defor-
macion que se producen durante la solidificacion del mate-
rial, es mejor, si es posible, disponer las piezas de la mejor
manera posible, con una disposicion en direccion opuesta a

®
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la contraccion del material (Fig. 71).

Evitar endurecimientos en la estructura de la soldadura para
impedir la formacion de grietas en la misma, esta dificultad
se puede reducir si es posible, rotando la pieza de modo de
seguir la soldadura en dos pasadas contrapuestas: en este
caso el electrodo se mantiene inclinado de 50° a 70° en la
vertical, pasando a través del eje de la soldadura, avanzando
regularmente con una ligera oscilacién transversal.

fig. 13

fig. 12

Junta de cabeza en posicion frontal (Fig. 12)

Arnba de los 4mm. de espesor no conviene tramar los bor-
des y la soldadura debe ser llevada por el electrodo inclinado
90° + 15° como se indica en la figura. La corriente debe aju-
starse como en la soldadura en superficie plana.

Junta de cabeza en posicidn vertical (Fig. 13)

Arnba de los 4 mm. no es necesario tramar los bordes. La
tecnica de soldadura puede ser descendente, usada para
pequefios espesores y ascendente para uso general. Cuide
que el electrodo quede perpendicular y pase por el eje de la
junta con una inclinacién de 90° a 120°. El electrodo debe
completar un movimiento en “u” acentuado en la parte final y
eventualmente, si el bafio es muy caliente, haga solapar una
costura con la otra. La corriente de la soldadura debe ser
regulada en general en valores aproximadamente 10 al 15 %
menores que los normales para soldaduras planas. Para
obtener buena penetracion y una correcta soldadura, es
necesario retomar la soldadura por el lado posterior.

fig. 14

YA

Junta de cabeza en posicion sobre cabeza (Fig. 14)

Es indispensable que la corriente se regule de manera de no
tener una “pileta” no demasiado liquida pero que permita una
aceptable penetracion. El electrodo debe mantenerse en posicion
vertical y con una inclinacion de 70° a 90° en direccion del avan-
ce, ademas debe ser movido literalmente en forma transversal.
El arco debe ser muy corto y, si es necesario, haga rapidos salti-
tos para permitir que la “pileta” se solidifique.
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fig. 16

fig. 15

SOLDADURA ANGULADA

Junta de superficies planas (Fig. 15)

Acomode las piezas como se ilustra cuando sea posible
moverlas con facilidad. Si las piezas no pueden ser giradas,
la soldadura debe ser llevada a eliminar el movimiento tran-
sversal con el electrodo inclinado de 40° a 50° en la direccion
de avance y 30° a 40° como se recuerda en el plano horizon-
tal.

Junta vertical (Fig. 16)

Para angulos en posicion vertical, las reglas descriptas para
la soldadura de cabeza en vertical son vélidas. La corriente de
soldadora debe ser incrementada en alrededor del 10% como
se recuerda a los valores correspondientes a las juntas de
cabeza.

REGLAS DE SEGURIDAD

- No haga ninguna conexion con cables de pobre aislacion.

- Controle la perfecta calidad de los contactos eléctricos.

- Antes de iniciar cualquier operacion de soldadura, conecte
primero los cables de soldadura y luego el cable de alimen-
tacion a la red.

- Aseglirese que la fuente de alimentacién a la cual conecta la
soldadora tenga la toma a tierra.

- Antes de cualquier intervencion en su soldadora, desconec-
te el cable de alimentacion del tomacorriente .

- Desconecte la soldadora cuando no la esté usando, para
evitar su calentamiento indtil.

- Nunca suelde o exponga la soldadora al mal tiempo

MANTENIMIENTO

- Su soldadora es fuerte y sencilla y practicamente no necesi-
ta mantenimiento, simplemente:

- Cuide que las superficies de contacto estén limpias (el
6xido y la suciedad pueden reducir la potencia de salida de
la soldadora), evite la acumulacion de suciedad en el inte-
rior de la soldadora; cuide la integridad de los cables (no
deben tener quebraduras o dafios en sus aislaciones);

- Cuide que no penetren particulas metalicas dentro de la sol-
dadora porque pueden causar cortocircuitos;

- Limpie la soldadora de vez en cuando con aire comprimido,
mientras se encuentre desconectada.
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EMC

Antes de instalar el generador controle el drea cir-

cunstante, siguiendo los puntos que, como guia, se

indican a continuacion:

1- Verifique que no haya otros cables de alimenta-
cion, lineas de control, cables telefénicos u
otros equipos en proximidad del generador.

2 - Verifique que no haya aparatos receptores de
radio o tv.

3- Verifique que no haya ordenadores u otros

sistemas de contro!

M

5- Verifique le inmunidad de los otros aparatos
que tengan que trabajar en el mismo ambiente.
En ciertos casos se pueden solicitar medidas de
proteccion adicionales.

Las eventuales interferencias pueden reducirse de

las siguientes maneras:

1- Si se detectan interferencias en la linea de ali-
mentacion, coloque un filtro E.M.C. entre la
linea de alimentacion y el generador.

2 - Acortando los cables de salida del generador,
manteniéndolos lo més cerca posible entre si'y
extendidos sobre el piso.

3- Cerrando correctamente todos los paneles del
generador después de haber realizado una ope-
racién de mantenimiento.




MANUAL DE SOLDADUHA

INTRODUGAO

A soldadura eléctrica d’arco € o processo pelo qual obtemos a
unido entre duas partes metalicas, explorando o calor liberta-
do pelo arco eléctrico que brota entre um eléctrodo (fio de
soldar) e o material a soldar. A alimentacdo do arco de sol-
dadura pode fazer-se por um gerador de corrente alternativa.
Na pratica, esta maguina de soldar é um transformador estéti-
¢o monofasico que a torna apta a verter os eléctrodos do tipo
RUTILO (corrente) e acido. Os eléctrodos celulosicos e bési-
cos para corrente alternativa podem fundirse se a tensao
secundaria livre é de 65-70 Volis.

A regularizag@o da corrente pode ser obtida por um comuta-
dor progressivo ou continuo (dispersdo magnética), accionan-
do-se o volante no exterior relativamente 2 maquina o que
permite escolher com precisdo o valor de corrente registada
por um indice especial graduado. Para evitar ultrapassar as
suas capacidades, todas as maquinas sao portadoras de uma
protecgdo térmica automatica que em caso de sobrecarga
interrompe a alimentacao (uso intermitente), sendo necessa-
rio de seguida aguardar aiguns minutos antes de retomar o
trabalho.

Regras de segurancga para uso
do sistema de soldadura d’arco

1- INTRODUGAQ

0Os métodos de seguranga obtidos pela experiéncia de solda-
dura e corte sdo descritos no manual. A investigagao, o pro-
gresso e a experiéncia neste dominio, desenvolveram um
material fidvel e métodos de seguranca para instalagao, funcio-
namento e conservagdo. Os acidentes ocorrem devido & utili-
zagdo e conservagao inadequadas do material. Leia e com-
preenda estes métodos de seguranga antes de instalar, fazer
funcionar ou reparar o aparelho. Para sua seguranga pessoal e
dos outros submeta-se a estas regras e ao manual de
instruges. Infringir estes métodos de seguranga pode provo-
car ferimentos graves ou mesmo a morte. Quando a segu-
ranga se torna um habito, a maquina pode ser utilizada com
toda a confianca.

2- lPRECAUGGES GERAIS

Use vestuérlo de protecgao Iuvas e capacetes de protecgao
especialmente desenhados para soldadura, e sapatos de pro-
teccdo. Abotoe o colarinho da sua camisa e use calgas sem
dobra para evitar que as fagulhas se introduzam na roupa.
Utilize una mdascara ou capacete de solda, ndo inflamdvel,
desenhado de maneira a proteger o0 pescogo € o rosto,
também dos lados. A mascara ou capacete devem ser dotados
de lentes protectoras aptas ao processo de solda e a corrente
utilizada. Para a soldadura e corte E OBRIGATORIO proteger
os seus olhos contra a energia dos raios e faguthas de metal.
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Substitua o vidro protector logo que esteja partido, picado ou
que tenha recebido alguma projeccdo. Evite estar com roupas
impregnadas de 6leo ou gordura, uma vez que uma fagulha as
pode incendiar. Ndo manipule nenhum metal quente sem
luvas. Primeiros socorros e tratamento dos olhos: toda a ofici-
na deve ter disponivel uma caixa de primeiros socorros e uma
pessoa habilitada para tratar imediatamente queimaduras dos
olhos e da pele, caso ndo haja nas proximidades nenhum
posto médico. Protectores auriculares devem ser utilizados
tanto em grandes espagos fechados como em espagos restri-
tos. Utilize capacete sempre que outras pessoas estejam a util-
Izar a maquina. As pessoas que estejam a utilizar a maquina
nao devem usar no cabelo produtos que sejam inflamdavels.
S}Wétamm

0Os gases, 0s vapores, 0 calor, um aumento ou falta de oxxge-
nio podem provocar indisposigdes, doengas ou mesmo a
morte. NAO UTILIZAR oxigénio para ventilagdo. Em soldadura
ou corte, os chumbo, cadmio, zinco, mercurio e berilio, ou
outros materiais similares, podem criar concentrages nocivas
de gases toxicos. Deve-se recorrer a aspiragdo e ventilagao
adequada do local, caso contrdrio todas as pessoas no local
devem utilizar mascaras respiratérias. Devem-se utilizar
ambas em relagdo ao berilio. Os metais revestidos ou compo-
stos por materiais que emitam gases téxicos ndo devem ser
aquecidos, a menos que o revestimento ndo seja retirado da
superficie a trabalhar, que o local esteja bem ventilado e que o
soldador use uma mascara respiratéria. Ndo trabalhar num
espago restrito sem méscara respiratéria. Os vapores dos dis-
solventes podem ser decompostos pelo calor do arco e formar
FOSGENIQ, gas altamente toxico, assim como outros produtos
irntantes para os pulmdes e olhos. A energia ultra-violeta do
arco pode decompor os vapores de tricloretileno e de perclore-
tileno para formar fosgénio. NAO SOLDAR ou nao cortar onde
0s vapores podem ser atirados para a atmosfera de soldadura
ou de corte e onde a energia de radiagdo possa penetrar na
atmosfera contendo mesmo que mindsculas quantidades de
tricloretileno ou de percloretileno.

As causas de incéndio e explosao $30 0s combustiveis atlngl-
dos pelo arco, a chama, as fagulhas, material incandescente,
mé utilizago de gés comprimido e de garrafas assim como
curto-circuitos. TENHA PRESENTE que as fagulhas e o mate-
rial incandescente podem infiltrar-se nas fissuras, ac longo da
tubagem, pelas janelas e portas e pelas coberturas de muros
e solo, sem que 6 soldador com os Gculos de protecgdo as
veja. As fagulhas podem ser projectadas a 10 mts de distan-
cia. Para prevenir os incéndios e as explosdes: verificar se a
maguina estd em condicdes de trabalhar, desprovida de 6leo
e gordura e de particulas de metal sobre as pegas eléctricas,
que possam provocar curto-circuitos. Se houver combustivel
nas proximidades faga o seu trabalho o mais longe possivel
dos mesmos. Evite oficinas de pintura a pistola, cubas de
imersdo e ventiladores. Se tal ndo for possivel, colocar os
combustiveis a uma distdncia de pelo menos 10 mts das
faguihas e do calor e proteja-os das faguthas com coberturas
ou écrans protectores adequados, bem ajustados e néo
inflamaveis. As paredes, tectos e soalhos perto do trabalho



devem ser protegidas por coberturas ou écrans protectores
ndo inflaméaveis. Um vigilante deve estar nas proximidades
com material de luta contra incéndios adequado, durante e
algum tempo depois da soldadura ou corte, se:
a) quantidades apreciéveis de combustivel se encontrarem
amenos de 10 mts;
b) quantidades aprecidveis de combustivel se encontram a
mais de 10 mts mas podem ser atingidas pelas fagulhas;
¢) aberturas (visiveis ou escondidas) nos soalhos ou pare-
des a menos de 10 mts podem exp0r os combustiveis as
fagulhas;
d) os combustiveis adjacentes as paredes, soalhos ou
tabiques metdlicos puderem ser inflamados por radiagdo
ou transmissao.
Uma vez terminado o trabalho, verifique se ndo ha fagulhas,
cinzas incandescentes ou chamas no local. Ndo devemos sol-
dar ou cortar sobre um recipiente que tenha contido combu-
stiveis ou que possa produzir vapores inflamaveis ou t6xicos
ao calor, a menos que o recipiente tenha sido lavado. Esta
lavagem compreende: uma limpeza a fundo a vapor ou causti-
ca (ou lavagem com dissolvente ou agua, consoante a solubi-
lidade do combustivel), seguida de purificagdo e injeccdo de
azono ou gas carbonico, usando um equipamento de pro-
tecgdo. Um recipiente deve ser sempre lavado quando se
desconhece o que conteve (ver paragrafo abaixo). NAO confie
no olfacto ou vista para decidir de pode cortar ou soldar com
seguranga. Antes de soldar ou cortar recipientes ocos, deve
areja-los porque podem explodir. Atmosferas explosivas:
Nunca soldar ou cortar em locais onde o ar possa conter pés,
gases ou vapores liquidos inflamaveis.

3 - SOLDADURA D’ARCO

Submeta-se as precaugdes dos pardgrafos 1 e 2, desta
secgdo. A soldadura d’arco bem executada é segura, mas um
soldador negligente é um perigo. A méaquina de soldar tran-
sporta correntes de alta tensdo. O arco é muito brilhante e
quente. As fagulhas voam, os vapores sobem, sdo irradiados
raios ultra-violeta e infravermelhos. Os soldadores podem evi-
far os riscos inlteis, protegendo-se e protegendo 0s outros
dos acidentes. As precaugdes sdo aqui descritas e nas nor-
mas indicadas a seguir.

A) PROTECCAO CONTRA QUEIMADURAS

Submeta-se as precaugdes do parégrafo 2. 0 arco de soldadu-
ra é intenso e brilhante. Os seus raios podem ferir os olhos,
atravessar as roupas leves reflectir-se nas superficies claras e
queimar a pele e os olhos. As queimaduras da pele asse-
melhamse as queimaduras pela exposi¢cdo ao sol, embora
mais graves e dolorosas. NAO SE QUEIME. SIGA AS
PREGAU!;GES'

para 0 arco em
atmosfera inerte), com luvas, mascara e sapatos (2 A). Se
necessario vestir roupa ou mangas de couro, avental e polai-
nas anti-inflamaveis. Ndo usar vestudrio de algoddo. Proteger
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a pele usando roupa espessa e de cores escuras, abotoar
colarinhos para proteger o pescoso e o peito e abotoar os bol-
$0S para prevenir a infiltragao de fagu!has,

2) ProteccBo dos olhios e & .

Evitar que os olhos fiquem expostos ao arco NUNCA olhar
para um arco eléctrico sem proteccao para os olhos.
Sempre que soldar utilize um écran ou méscara com vidro de
protecgdo filtrante n°12 ou mais escuro. Cologue-0 antes de
comegar a trabalhar com o arco. Proteja o vidro filtrante com
um vidro branco transparente. NUNCA utilize uma mascara
fendida ou partida, os raios podem infiltrar-se e causar quei-
maduras. Os vidros filirantes fendidos, partidos ou frouxos
devem ser substituidos IMEDIATAMENTE. Substituir um vidro
de protecgdo partido, picado ou manchado pelas projecgoes.
Deve usar éeulos com proteccao lateral.

3) Prolecedio de pessoal nas proximidades
Local de soldadura fechado. Para soldadura de produgao é
melhor utilizar uma sala separada ou circundada por écrans
ou paineis pouco reflectores e anti-inflaméveis. Deixe o ar cir-
cular liviremente, especialmente ao nivel do solo. As pessoas
que possam olhar directamente para a soldadura devem usar
mascaras de protecgdo, outras pessoas que trabalhem no
local devem usar 6culos de protecgdo.

) PREVENGAO DE GASES TOXICOS:
Slga as precaugdes do parégrafo 2-B. O escape do motor da
maquina deve ser ventilado pelo ar exterior. O dxido de carbo-
no pode matar.

' //C) PREVENGAO DE INCENDIOS E DE EXPLOSOES
S|ga as instrucdes 2-C. O aparelho tem uma poténcia nominal que
ndo deve ser sobrecarregada, pois pode aquecer 0s cabos € causar
um incéndio. Ndo engodar o arco sob pressdo, porque pode criar
um ponto de ruptura e subsequente exploséo.

0Os oondutores carregados & metal |ncop0rad0 no circuito de
soldadura, ou um aparelho carregado sem ligagdo a terra,
podem provocar uma descarga fatal & pessoa que trabalha, ja
que o corpo humano é um condutor de corrente. NAO SOL-
DAR DEBAIX0, SENTADO, DEITADO, INCLINADO, em super-
flcie himida nem em contacto com uma superficie destas
sem protecgao apropriada.

BATH .
Indutores de corrente elevada podem danificar o funciona-
mento de um “pacemaker”. Todas as pessoas que utilizem
um aparelho destes devem consultar 0 médico antes de se
aproximarem de todas as operagGes de soldadura d'arco.
PROTECCAO DE DESCARGAS ELECTRICAS

Mantenha o corpo e roupas secas. Ndo trabalhe num local
hamido sem isolamento adequado contra descargas eléctri-
cas. Se ndo puder evitar a humidade, coloque-se sobre um



tapete de borracha ou placa de madeira. O suor, a dgua do
mar ou hdmidade entre o corpo e uma pega carregada reduz a
resisténcia eléctrica do superficie do corpo e permite a entra-
da de correntes perigosas, por vezes mortais.

Ligagdo a terra do aparelho

Quando um aparelho de soldadura d'arco esta ligado a terra
pode-se estabelecer uma tensao entre o eléctrodo e um objec-
to condutor. Alguns destes objectos sdo, por exemplo mas
ndo so, os edificios, utensilios eléctncos, bancos e armacdo
dos aparelhos de soldar, etc. NUNCA TOCAR 0 ELECTRODO
OU QUALQUER OBJECTO DE METAL SEM ANTES TER
DESLIGADO O APARELHO DE SOLDAR. Quando se instala,
ligar a terra todos os componentes como 0s gerador, banco e
circuito de agua. Os condutores devem poder suportar as cor-
rentes de terra com seguranca. Aparelhos carregados com
correntes “vagabundas” podem provocar descargas mortais.
Néo ligue a sua tomada de terra numa conduta eléctrica ou
em tubagem contendo gas ou liquidos inflamavais.

1} Ligagdo Tritasica L
Antes da intalagdo venfique a corrente necessaria ao aparelho.
Se s6 € diponivel a trifasica, so ligue o aparelho monofésico a
duas linhas da linha trifdsica NAO ligue o condutor de terra do
aparelho a terceira linha (sobre tensdo), 0 que causard uma
activagdo eléctrica do aparelho o que € perigosissimo pois
pode causar a morte por descarga eléctrica. Antes da solda-
dura verifique se a tomada de terra é uniforme e se os condu-
tores tocam o metal nu da carcaga do aparelho. Quando o
aparelho é alimentado a partir de um cofre de alimentagdo o
condutor de terra deve estar religado a este. Se tem ainda
uma ficha de trés bornos, ndo ligue o condutor de terra sendo
ao borno de terra. Se o corddo de alimentagdo de uma ficha
tem trés bornos, religue-o a uma ficha tripla ligada a terra.
Nunca retire o borno de terra de uma ficha e ndo utilize nunca
uma ficha onde o borno de terra esteja partido.

2) Pega-eléctrodos

Utilize pega-eléctrodos bem isolados. NAQ UTILIZE pega eléc-
trodos com parafusos salientes.

3) Conectores

Utilize conectores com bom islolamento para juntar cabos
longos.

4) Cabos

Verifique frequentemente o uso, fissuras e alteragbes nos
cabos. SUBSTITUA IMEDIATAMENTE os cujo isolamento
esteja demasiado usado ou alterado para prevenir descargas
mortais provocadas por um cabo exposto. Pode envolver as
partes danificadas com fita adesiva com espessura suficiente
para dar ao cabo uma resisténgia de cabo novo. Mantenha os
cabos secos, desprovidos de oleo e de gordura e mantenha-
0s ao abrigo do metal quente e das fagulhas.

5) Extremidades dos cabos e outras partes expostas

As extremidades dos cabos e outras partes expostas do apa-
relho, devem ser isoladas antes do seu funcionamento.

6) Eléctrodo

a) Aparelhos equipados com comando de andamento/para-
gem (ON/OFF)

33

Em geral, os aparelhos de soldadura utilizados para a solda-
dura d’arco sob protecgao gasosa com eléctrodo fusivel ou
processos idénticos, sao equipados com um comando que
activa e desactiva a corrente de saida. Quando o interruptor
esta na posicao de andamento (ON), e o interruptor da pistola
fechado, o fio do eléctrodo fica carregado. Nunca tocar no fio
do electrodo ou outro objecto condutor que faga contacto
com o circuito do eléctrodo sem cortar a corrente do aparelho
de soldadura.

b) Aparelhos ndo-equipados com comando de
andamento/paragem (ON/OFF)

Os aparelhos de soldadura utilizados na soldadura d’arco com
eléctrodo revestido e processos idénticos podem ndo ser equi-
pados com comando de andamento/paragem (on/off) da cor-
rente de saida. Neste caso, o electrodo fica carregado colocan-
do o internuptor na posigao ON. Nunca tocar no eléctrodo sem
cortar a corrente do aparelho de soldar.

7) Dispositivo de Seguranga

0 dispositivo de seguranga ndo deve ser desligado ou inter-
rompido. Antes da instalagdo, inspeccao ou reparacdo do apa-
relho, colocar a alimentacdo em OFF (paragem) e envolver os
fusiveis de modo a que ndo possa haver uma AGTIVAGAO aci-
dental do aparelho. Néo abrir o circuito de-alimentagao ou
mudar a polaridade durante o processo de soldadura. Se for
necessario durante uma urgéncia desliga-lo, proteja-se das
queimaduras de descarga e projeccao de fagulhas. Quando
deixar o aparelho, coloque-o sempre em OFF (paragem) e
desligue-o. O interruptor de paragem (OFF) deve encontrar-se
sempre nas proximidades da fonte de corrente.

PREPARACAO DO LOCAL DE TRABALHO

0 local de trabalho deve ser suficientemernte grande e sem
humidade, arejado, a fim de evitar que os fumos expelidos
pela soldadura e os eventuais revestimentos das pegas a sol-
dar como 6leos, vemizes, alcatrdo sejam prejudiciais ao ope-
rador.

Evite soldar em contacto com partes hdmidas, ao lado de
liquidos combustiveis e sobretudo sobre reservatérios que
possam conter residuos inflamaveis.

POSIGAO EM SERVICO
Ligagdo a rede eléctrica
Os nossos aparelhos de soldar funcionam com corrente alter-
nada, monofésica, podem ser ligados como uma magquina de
lavar, um frigorifico, um ferro de engomar, tendo em atengao
se a voltagem e & correspondente. Veja o exemplo na pag. 45.

Ligagao do circuito de soldadura

1 - Aparelho de Soldar
2 - 2A - Cabo de soldadura
3 - Pinga porta-eléctrodo

5 - Cabo de alimentagdo
6 - Eléctrodo

4 - Cabo de massa 7 - Rede



LIGAGAOQ DO CIRCUITO DE SOLDADURA (FIG. 1)
Material complementar: (ACESSORIOS)
Cabo com pinga porta-eléctrodos.
Cabo com pinga de terra.
Mascara com vidro escuro inactivo e vidro branco de pro-
tecgao.
Martelo e escova de ago.
0 cabo de terra e a pinga porta-eléctrodos sao religados ao
aparelho de soldar através dos terminais de juncdo (junte-0s
bem a fim de evitar sobreaquecimento) a menos que 0 apa-
relho de soldar ndo seja do tipo dos cabos ja religados. Para o
emprego de eléctrodos celulosicos e basicos para corrente
alternativa, utilizar o limite de 70 VO cabo de terra por
intermédio da sua pinga é religado a pega a soldar ou com o
dispositivo porta-pecas, de qualquer modo, o contacto deve
ser o melhor possivel, devedo-se velar para que ndo haja
nenhum trago de gordura, ferrugem, verniz, etc... Religar o
cabo de alimentagdo a rede eléctrica depois de ter verificado
que a tensdo corresponde a do aparelho. A ligagdo do cabo
tem trés terminais cujo central vai ser ligado & base da insta-
lagdo (ligacdo a terra). O eléctrodo é montado no lado ndo
revestido no nicho do gruppo porta-eléctrodos assegurando-
se que a sua extremidade seja suficientemente estreita (Fig. 2).

fig.. 3

fig. 5
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Accionando-se o volante (manual) de regulagao, levar o indice
a posigdo correspondente ao didmetro do eléctrodo escolhido
para o tipo de soldadura a efectuar e por intermédio do inter-
ruptor por em funcionamento o aparelho de soldar

A lampada acesa indica que o aparelho pode funcionar.

Se o aparelho de soldar ¢ do tipo de regulagdo a degraus, por
intermedio do comutador, coloque este Gltimo nas condicbes
abaixo indicadas

Antes de iniciar a soldadura, prepare a mascara de protecgao
como segue: colocar os vidros na janela da méscara, pela
ordem seguinte:

1° No exterior o vidro transparente;

2° No interior o vidro colorido inactivo (fig.3);

3° Fechar com os parafusos apropriados:

4° Montar o punho da mascara.

A méscara sera utilizada para todas as operagdes de soldadura
como écran contra o arco eléctrico, que pode provocar uma infla-
magdo externa do olho, que se manifesta como uma sensagéo
desagradavel de “areia” nos olhos. Aconselhamos consequente-
mente a ndo aproximagdo do arco sem écran, é necessério utili-
zar um par de luvas para evitar que gotas do metal fundido pos-
sam provocar queimaduras. (Fig. 4-5).

Como os eléctrodos sao revestidos, apos a soldadura, retire
os desperdicios.

Esta operagao serd efectuada com um martelo de frisar, se
possivel a frio, e com cuidado sobretudo em caso de varios
movimentos de soldadura quando se quer obter uma jungdo
sem inclusdes.

ATENGAO:

Se o aparelho de soldar parar e a ldmpada continuar ligada,
significa que o termostato estd a funcionar. A méquina tem
necessidade de alguns minutos para arrefecimento.

APRENDIZAGEM DA SOLDADURA

Para os menos experientes, a primeira dificuldade e 6 engodo
do arco, assim é aconselhavel proceder do seguinte modo:
aproximar o eléctrodo a cerca de 10 mm do ponto a soldar
com uma inclinagdo de 70° ou 80° em relagdo ao plano de
trabalho e tomar atencdo para ndo tocar por erro na peca
(para evitar aborrecimentos com o arco), colocar a mascara a
frente dos olhos, dar um pequeno golpe na pega com o eléc-
trodo e quando o arco se engoda, afastar ligeiramente o eléc-
trodo e proceder a soldadura da esquerda para a direita. Pode
acontecer que o movimento de desapego do eléctrodo nao
seja suficientemente répido e nesse caso que ele fique colado
sobre a pega, é preciso entdo separd-lo com um golpe lateral
rapido. Tenha em conta que um afastamento excessivamente
rapido pode provocar a extingao do arco. Para facilitar o engo-
do faz-se habitualmente deslizar o eléctrodo (nao demasiado
rapido) pela pega a soldar. Neste ponto, é oportuno munir-se
de algumas amostras da peca e efectuar mais pontos de sol-
dadura a fim de adquirir técnica e habilidade. Procure por
conseguinte analisar e corrigir eventuals defeitos.



Aspecto em funcionamento do comprimento do arco

Arco muito curto

Esta irregularidade provoca acu-
mulagOes irregulares do metal
soldado com inclusdo facil de
desperdicios.

Arco muito longo

Um arco longo determina uma
penetracdo reduzida, faceis
colagens, inchagos e vdrios
danos. Além disso, esta soldadu-
ra fica sujeita a defeitos.

Aspecto do funcionamento em velocidade avangada

Velocidade muito lenta

Provoca um grande depoésito,
espresso e de comprimento
inferior ao normal. £ causador
de perda de electrodos e tempo.

Velocidade muito rdpida

Provoca penetragdo insuficiente
do material base, um cordao
estreito e alto, e além disso os
desperdicios sao removidos
com muita dificuldade.

Aspecto em funcionamento da intensidade da corrente

Corrente muito baixa

Penetragdo reduzida, féceis
colagens, soldadura irregular,
dificuldades numerosas para
remover desperdicios.

Corrente muito alta

Obtemos uma soldadura dema-
siado farga com excessiva pene-
tragdo do material base, nume-
rosas perdas de material e cra-
teras profundas. Pode provocar
também pequenas rupturas no
interior do material.
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Soldadura de alta qualidade

(s

Com un comprimento correcto do arco, velocidade avangada,
regulagdo de corrente e inclinagao do electrodo, o corddo tem
um aspecto regular, a malha é fina e a soldadura fica livre de
introdugao de desperdicios.

Tipos de jungdes e posigOes em soldadura

Existem dois tipos de jungbes fundamentais em soldadura: em
cabega e em angulo (angulo externo, angulo interno e sabreposigao).
Jungdo de cabega

No caso de jungdes de cabeca até 2 mm de espessura as
folhas a soldar sdao completamenle aproximadas, para espes-
suras superiores, siga o quadro A.

QUADRD A - Distancia entre as folhas a unir

)
—_—

Quadro A S= 223 34 45
Plano d= 05:1,5 15:25 2:3
Vertical d= 1:2 2:3 3:4
Plano frontal d= 1+15 15:25 223

Jung¢éo em angulo externo (Fig. 6-7)

Uma preparagdo deste tipo é mais pratica, mas para espessuras
superiores a 10 mm ndo é muito conveniente. Neste caso é
preferivel preparar uma jungao do tipo representado na Fig. 7.
Jungdes em angulo interno (Fig. 8)

A preparagdo desta jungdo & muito simples e é realizada para
espessuras até 5 mm, a medida “d” deve ser reduzida ao mini-
mo e ndo deve jamais ultrapassar em nenhum caso 2 mm.
Jungdo em sobreposicao (Fig. 9)

A preparagdo habitualmente adoptada ¢ a das folhas rectili-
neas: a soldadura limita-se a uma simples soldadura de angu-
lo. As duas pegas devem estar em contacto uma com a outra
0 mais possivel.



fig. 6 fig. 7
;% L
fig.8 fig. 9
TECNICA DE SOLDADURA

Uma vez preparadas convenientemente as juncdes a soldar,
vejamos um pouco a mais correcta técnica a escolher.
Quando for possivel, colocar a peca plana, a qualidade de sol-
dadura sera melhor mas em certos ¢asos isto ndo é possivel e
é necessario dispdr a peca horizontalmente sobre um plano
vertical ou mesmo em sobreposigao.

I

u

fig. 11

@

fig. 10

Jungdo de cabega em plano (Fig. 10)

0 operador deve fazer uma soldadura sem perfuragdo, com
uma penetragdo suficiente. Assim a preparagdo desta jungdo
deve ser muito cuidada. Os factores que influenciam a sua
realizagdo sdo os segurites: a corrente, a disténcia entre as
folhas, a inclinagdo do eléctrodo e o didmetro.

Colocar o eléctrodo inclinado a 45/55” em relagdo ao plano
horizontal sobre um plano vertical atravessando pelo eixo de
soldadura considerando que aumentando este Ultimo aumen-
tamos a penetragdo e vice versa.

Para prevenir ou reduzir os efeitos das deformagdes que
acontecem durante a solidificagao do material, € bom que, na
medida do possivel, se coléque as pegas do material de
maneira oportuna, com uma predisposico no sentido contra-
rio 4 contracgao do material (Fig. 17).
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Evitar endurecer a estrutura soldada para impedir a criagdo de
rupturas na soldadura Estas dificuldades podem reduzir-se, se
possivel, fazendo voltar a pega de modo a poder efectuar a
soldadura em dois movimentos opostos, neste caso o eléctro-
do deve estar inclinado a 50°-70” sobre a vertical atravessan-
do pelo eixo da jun¢do, avangando regularmente com uma
ligeira oscilagao transversal .

fig. 13

fig. 12

Juncies de cabega em posigéo frontal (Fig. 12)

Até 4 mm de espessura, ndo é necessdrio que as folhas
estejam engastadas e a soldadura faz-se com o eléctrodo
inclinado a 90° + 15° como representado na figura, em regra
a corrente é regulada como na soldadura em plano.

Jungdes de cabega em posigdo vertical (Fig. 13)

Até 4 mm de espessura, nao é necessario engastar a juncdo, a
tecnica de soldadura pode ser descendente quando & utilizada
para espessuras reduzidas e ascendente em regra geral.
Cologue o eléctrodo sobre um plano perpendicular atraves-
sando o eixo da jungao e inclinando-o a 90° + 120°, o eléctro-
do deve fazer um movimento em U acentuado na parte final, e
eventualmente se o banho for muito quente, fazer uma saida
no verso do outro.

A corrente de soldadura deve ser regulada em geral para valo-
res de cerca de 10-15% inferiores a soldadura em plano. Para
obter uma boa penetragdo e uma soldadura correcta é neces-
sario repetir a soldadura no avesso.

fig. 14

10%90°

;

Jungdes de cabega em posicao sobreposta (Fig. 14)

E indispensave! que a corrente seja regulada de forma a que o
banho ndo seja demasiado fluido mas suficiente para permitir
uma boa penetragdo. O eléctrodo é colocado verticaimente e
inclinado a 70°-90° no sentido da deslocacdo, devendo ser
ligeiramente agitado transversalmente. O arco deve ser muito
curto e se necessario fazer qualquer salto em frente para per-
mitir ao banho solidificar.



JUNGAO EM ANGULO

Jungdo em plano (fig. 15)

Quando a pega é faciimente manedvel, dispomo-la como
representado na figura. Quando a peca ndo se pode virar, eli-
mina-se durante a soldadura o movimento transversal com o
eléctrodo inclinado a 40°/50° no sentido da deslocagdo e
30°/40° em relagdo ao plano horizontal.

Jungao vertical (Fig. 16)

Para as jungdes em &ngulo em posigdo vertical, sdo vélidas as
regras descritas para a soldadura vertical das jungdes de
cabega. A corrente de soldadura deve ser aumentada em
cerca de 10% em relagdo ao valor correspondente da jungdo
de cabega.

fig. 16

CONSELHOS DE SEGURANGA

- Nunca utilizar instalagdes ao acaso, comportando acessorios
ou condutores ndo isolados.

Verificar a perfeita qualidade de todos os contactos eléctri-
cos.

- Antes de todas as operag@es de soldadura, ligar primeiro 0s
cabos de soldadura e s depois o cabo de alimentagdo a
rede.

- Assegure-se que a tomada da rede 4 qual liga o aparelho
comporta bem uma tomada de terra.

- Antes de todas as intervengdes no aparelho desligue o cabo
de alimentagdo da tomada de corrente de rede.

- Desligar o aparelho sempre que ndo o utilize evita um
sobreaquecimento desnecessario.

- Deslingue a sua méaquina de soldar quando ndo a estd a utili-
zar, de modo a evitar aguecimento desnecessario.

MANUTENCAO

- Simples e robusto, 0 seu aparelho de soldar ndo necessita
praticamente de manutengdo. Simplesmente:

- Mantenha as superficies de passagem de corrente devida-
mente cuidadas. O rendimento serd melhor. Tenha grande
cuidado com os cabos (ndo devem ter nenhuma fenda);

- Evite toda e qualquer introdugdo de particulas metdlicas no
interior do aparelho que possam provocar curto-circuito;

- Retire regularmente o pé que se acumula no aparelho (é
possivel a ajuda do ar comprimido).

@
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EMC
Antes de instalar o gerador efectue uma avaliacdo da
area circunstante, seguindo os pontos guias indica-
dos em seguida:
1 - Verifique que ndo existam outros cabos de ali-
mentagdo, linhas de controle, cabos telefénicos
ou sistemas nas proximidades do gerador.

2 - Verifigue que ndo existam aparelhos receptores
de radio ou de televisao.
3- Verifique que ndo existam computadores ou

outros si
-

temas de ¢

i

Verifique a imunidade dos outros aparelhos
que devem funcionar no mesmo ambiente. Em
alguns casos podem ser necessarias ulteriores
medidas de protecgdo.

A reducdo de eventuais distiirbios pode ser realizada
nos seguintes modos:

Se verificam-se interferéncias na linha de ali-
mentagdo, deve-se inserir um filtro E.M.C. entre
alinha e o gerador.

1-

2 - Reduzindo o comprimento dos cabos de saida
do gerador, mantendo-0s 0S mais préximo
possivel entre eles e estendidos no pavimento.

3- Fechando correctamente todos os painéis do

gerador apds ter efectuando uma operagdo de
manutengao.




MANUALE DI SALDATURA

INTRODUZIONE

La saldatura elettrica ad arco @ il procedimento con il
quale si realizza I'unione tra due parti metalliche, sfruttan-
do il calore sviluppato dall’arco elettrico che scocca tra un
elettrodo (metallo d’apporto) ed il materiale da saldare.
L’alimentazione dell’arco di saldatura pud essere fatta con
una macchina generatrice di corrente alternata. In pratica
questa saldatrice & un trasformatore statico monofase che
la rende idonea a fondere elettrodi tipo RUTILO (scorrevo-
le) e acido. Si possono fondere elettrodi cellulosici e basi-
¢i per corrente alternata, se la tensione secondaria a vuoto
@ di 65-70 V. La regolazione della corrente pud essere
ottenuta con un commutatore (a gradini), oppure continua
(dispersione magnetica) azionando il volantino posto
esternamente alla macchina che permette di scegliere con
precisione il valore di corrente registrata da un apposito
indice graduato. Per evitare che vengano superate le capa-
cita di servizio tutte le nostre macchine sono munite di una
protezione termica automatica, che in ogni caso di sovrac-
carico interrompe I’alimentazione (uso intermittente);
quindi & necessario attendere qualche minuto per poter
riprendere il lavoro.

Norme di sicurezza per I'uso
di saldatrici ad arco

1 - INTRODUZIONE

Questo manuale vuole descrivere le norme di sicurezza per
I'uso di saldatrici ad arco, derivate da esperienze dirette di
saldatura e taglio ad arco. La ricerca, lo sviluppo e I'esperien-
za d’uso hanno sviluppato macchine affidabili che garantisco-
no una completa sicurezza purché installate, usate e control-
late seguendo i giusti metodi. Gli incidenti accadono quando
le macchine non vengono usate propriamente, 0 non si
seguono le elementari cognizioni di manutenzione. E” impor-
tante leggere e comprendere queste regole di sicurezza prima
di installare, operare o riparare questa macchina. Uniformarsi
alle procedure indicate per questo tipo di saldatrice dal
manuale di istruzione per la sicurezza dell’operatore e delle
altre persone. La mancata osservazione di queste norme di
sicurezza puo causare gravi ferite ed anche la morte. Quando
la sicurezza diventa un’abitudine, la macchina pud essere
usata con fiducia.

2 - NORME GENERAL!
,,,,,,,, A) Prevenzione delle ustioni
Usare indumenti protettivi, guanti per saldatura, cappello 8
scarpe da lavoro. Camicie chiuse al collo e tasche con patta di
copertura, calzoni senza risvolto per evitare il depositarsi di
scorie e scintille. Usare una maschera o un casco per saldato-
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re, non infiammabili, disegnati in modo da proteggere il collo e
il viso, anche dai lati. La mashera o il casco devono essere
dotati di vetri protettivi scuri adattti al processo di saldatura e
allla corrente usata. Questo & assolutamente INDISPENSABILE
per la protezione degli occhi dallenergia radiante e da particel-
je volanti. Sostituire i vetri appena siano rotti o scheggiati o
incrinati. Evitare di vestire abiti con macchie di grasso od oleo-
se, una scintilla potrebbe incendiarli. Parti metalliche calde non
dovranno mai essere maneggiate senza uso di guanti. Una per-
sona qualificata a prestare aiuto di pronto soccorso dovra
essere disponibile per ogni turno di lavoro, a meno che non vi
siano nelle vicinanze idonee installazioni mediche per la cura
immediata di bruciature agli occhi da arco elettrico e bruciature
della pelle. Tappi auricolari dovranno essere usati quando si
salda sopra testa od in spazi ristretti. Gli addetti alla saldatura
od al taglio ad arco dovranno evitare I'uso di prodotti per
capelli.che siano inflammabili .
B} Prevenzions di fumi tossiel.
La saldatura ed il taglio producono fumi, vapori, calori, aumen-
ti od abbassamenti del livello d’ossigeno che possono causare
seri disagi, malattie e morte. Prevenite questi problemi con
una adeguata ventilazione. NON USARE MAI ossigeno per ven-
tilazione. Leghe di piombo, cadmio, zinco, mercurio e berillio &
materiali simili, producono un‘alta concentrazione di fumi tos-
sici quando vengono tagliati o saldati. Un'adeguata aspirazione
e ventilazione del locale deve essere usata durante queste ope-
razioni, in caso contrario 'operatore dovra usare un respiratore
ad aria; nel caso del berillio entrambe le soluzioni dovranno
essere utilizzate. Metalli laminati o contenenti materiali che
emettono fumi tossici non dovranno essere riscaldati, salvo
che la laminatura venga asportata dalla superficie di lavoro,
che la zona di lavoro sia ben ventilata o che I'operatore usi un
respiratore ad aria. Lavorate in spazi ristretti solo se ben venti-
lati o se siete forniti di un respiratore ad aria. Il calore dellarco
pud scomporre i vapori derivati da solventi clorati e formare un
gas altamente tossico, il FOSGENE, assieme ad aitri prodotti
irritanti per gli occhi ed i polmoni. Inoltre I'energia radiante
ultravioletta del'arco pud scomporre vapori di tricloetilene e
percloroetilene e formare fosgene. Per cui NON SALDARE
dove i vapori di solventi possano essere attirati nelfatmosfera
di saldatura o taglio, e dove I'energia radiante possa penetrare
in atmosfera contenente anche piccole parti di tricloroetilene o
percloroetilene.
Gy Prevenzioni di incendi ed esplosiont

Le cause di incendi ed esplosnonl sono: combustibili raggluntl
dal’arco, fiamme, scintille, materiale fuso, scorie incande-
scenti, uso non appropriato di gas o di bombole, e corti cir-
cuiti. TENETE PRESENTE CHE scorie, scintille e materiale
incandescente pud passare attraverso crepe, lungo tubazioni,
attraverso porte o finestre, attraverso aperture nel muro o nel
pavimento lontano dalla visuale dell’operatore coperto dal
casco o dalla maschera. Considerate che dette particelle pos-
sono volare anche 10 mt. Per prevenire incendi ed esplosioni:
mantenete la macchina pulita e funzionante, libera da olio o
grassi e di particelle metalliche che possono causare corti
circuiti nelle parti elettriche defla stessa. NON tagliare o sal-
dare se vi sono combustibili nella zona, spostate il lavoro in



una zona diversa e libera. Evitate sale di pitturazione, serba-
toi, zone di stoccaggio, ventilatori. Se il lavoro non pud esse-
re spostato, allontanate il combustibile di almeno 10 mt. fuori
dalla portata di eventuali spruzzi o scintille od altrimenti pro-
teggete la parte con coperture ignifughe o scudi appropriati.
Non si dovranno eseguire saldature su pareti che abbiano
combustibili sul lato opposto. Personale antincendio dovra
essere presente con equipaggiamento antincendio appropria-
to durante la saldatura e per un certo periodo di tempo al ter-
mine della stessa, nel caso di:

a) vicinanza di combustibile entro 10 mt.

b) quantita di combustibile a distanza superiore ai 10 mt.

ma che pud incendiarsi a causa di scintille

¢) aperture o crepe (visibili e non nel pavimento ¢ nei

muri nel raggio di 10 mt. che possono esporre combusti-

bili alle scintille).

d) combustibili adiacenti a muri, tetti, soffitte o divisori

metallici che possono incendiarsi a causa di conduttivita

di calore o radiazioni.
Al termine del lavoro controllare che la zona sia libera da sco-
rie incandescenti, scintille e fiamme. Un contenitore vuoto
che abbia contenuto combustibili, o che possa produrre
vapori infiammabili o tossici quando riscaldato, non deve mai
essere saldato o tagliato a meno che il contenitore non venga
prima ripulito. Questa pulizia comprende: un lavaggio a vapo-
re, un lavaggio con soda caustica, solventi o acqua a seconda
della solubilita del combustibile, seguito da azoto ed anidride
carbonica. Un contenitore che contenga sostanze ignote
dovra essere pulito seguendo le istruzioni di cui sopra. NON
fidarsi del proprio odorato o della propria vista per determi-
nare se & 0 meno sicuro da saldare. Per evitare esplosioni,
fusioni a campana o altro, i contenitori devono essere ventila-
ti prima di saldare o tagliare. Non saldare o tagliare mai dove
vi siano nell’aria polveri infiammabili, gas o vapori che posso-
no causare esplosioni nell'atmosfera.

3 - SALDATURA AD ARCO

Seguite le istruzioni di cui alle sezioni 1, 2 e di questa sezio-
ne. La saldadura ad arco, eseguita secondo le norme, & un
procedimento molto sicuro ma un saldatore disattento invita i
guai. L'attrezzatura porta una corrente ad elevata tensione.
L’arco & molto luminoso e caldo. Scintille volano, fumi ven-
gono prodotti, raggi ultravioletti ed infrarossi vengono irra-
diati, i pezzi saldati bruciano. ’operatore intelligente evitera
rischi non necessari per se e gli altri proteggendosi ed usan-
do le dovute precauzioni atte ad evitare spiacevoli incidenti.
Precauzioni che sono qui indicate.

. A) PROTEZIONE DA BRUCIATURE .
Seguite le indicazioni della sezione 2. L'arco di saldatura &
intenso ed accecante. La sua radiazione pud danneggiare gli
occhi, penetrare attraverso abiti leggeri, riflettersi su superfici
colorate a toni chiari, e quindi bruciare sia gli occhi che la
pelle. Le bruciature della pelle assomigliano ad un’acuta bru-
ciatura del sole, quelle causate da saldatura sotto protezione
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sono molto pil intense, dolorose e gravi. NON BRUCIATEVI!
USATE LE DOVUTE PRECAUZION!

1) Aubigliamento protetlive |

Usate abbigliamento con maniche Iunghe (speme se saldate
con protezione gassosa) oltre ai guanti, cappello e scarpe (2-
A). A seconda della necessita, usate articoli protettivi addizio-
nali, quali giacche o maniche in pelle, grembiuli e ghette igni-
fughe. Non usate abbigliamenti di cotone. A protezione della
pelle usate abiti pesanti e di colore scuro, chiusi accurata-
mente al collo, per proteggere bene il colio ed il petto, e con
tasche abbottonate ad evitare che vi si inseriscono scorie e
scintille.

2} Protezione degli acchi ¢ delia testa .

NON guardate MAI un arco elettrico senza protezmne pro-
feggetevi dall’esposizione all'arco di saldatura. La maschera o
I'elmo devono essere dotati di un filtro inattinico dell'intensita
12 o superiore, quando sono usati durante la saldatura. Fare
attenzione di coprirsi il viso con la maschera o I'elmo prima
di scoccare I'arco. Proteggere il filtro con un vetro bianco tra-
sparente. Maschere od elmi rotti o con fessure, o con filtri
danneggiati NON debbono essere usati, in quanto le radiazio-
ni filtrando provocano bruciature. | fitri rotti o crepati o inade-
guati debbono essere sostituiti IMMEDIATAMENTE.
Rimpiazzare il vetro trasparente guando si rompe o si presen-
ti danneggiato da spruzzi. S| CONSIGLIA inoltre di usare
occhiali scuri protettivi con coperture laterali sotto I'elmo, in
modo da consentire una certa protezione nel caso I'arco
venga scoccato prima dell’abbassamento dell’elmo sul viso.
Guardare anche solo momentaneamente con occhi nudi un
arco di saldatura (in particolare sotto protezione gassosa)
pud causare bruciature alla retina che possono lasciare mac-
chie soure permanenti nel campo visivo.

3) Proteziona di persone neile vicinanza ,

Chiudete I'area di saldatura. Una sala separata in produzmne
od un reparto saldatura sono le soluzioni migliori. Circondate
la zona di saldatura con pannelli o schermi ignifughi ed a
bassa rifrazione. Assicuratevi una libera circolazione d’aria
particolarmente al livello del pavimento. Fornite eventuali
spettatori di maschere protettive. Dotate il personale delle
zone circostanti di occhiali scuri di protezione. Prima di ini-
Ziare a saldare assicuratevi che i pannelli e gli schermi siano
chiusi od abbassati.

. _ B) PREVENZIONE DEIFUMI
Segunte le norme indicate nella sezione 2-B. In caso di salda-
tura con saldatrice a motore a scoppio i gas di scarico
dovranno essere incanalati all’esterno, in quanto I'ossido di
carbonio pud uccidere.

Segmte le norme |nd|cate nella sezmne - C Le saldatrlm
hanno una potenza dichiarata che non deve essere sorpassa-
fa, in caso di abuso si potranno verificare surriscaldamento o
scariche e quindi eventuali incendi. Controllare che i collega-
menti dei cavi elettrici di saldatura siano fissi e non allentati,



in quando anche in questo caso si possono verificare surri-
scaldamenti e scariche che possono provocare incendi. Non
scoccare mai un arco su una bombola 0 su un contenitore
sotto pressione in quanto cid creerebbe le condizioni ideali ad
una esplosione.

11) PREVENZIONE DA SCARICHE ELETTRICHE
Cavi conduttori di corrente esposti o metalli inclusi nel circui-
to di saldatura non messi a terra adeguatamente possono
fatalmente scioccare persone il cui corpo diventi conduttore
di corrente. NON SOSTARE IN PIEDI, SEDUTI, APPOGGIATI
0 SDRAIATI su superfici bagnate durante la saldatura senza
una adeguata protezione.

E) PROTEZIONE DELLE PERSONE CHE PORTAND APPA-

II funzionamento dei pacemakers puo essere alterato dai
campi magnetici causati da corrente ad alta intensita. Tutte le
persone che usano pacemakers dovranno consultare il loro
medico prima di avvicinarsi ad una saldatrice.

PROTEZIONE CONTRO SCARICHE ELETTRICHE

Mantenete abiti e corpo asciutti. Non lavorate in zone umide
senza una adeguata protezione ed isolamento contro scariche
elettriche. In caso che 'umidita non possa essere evitata ope-
rare poggiando i piedi su una tavola di legno o un tappeto di
gomma.

Messa a terra delle saldatrici

Quando la saldatrice ed il pezzo sono messi a terra si pud
stabilire una tensione tra I'elettrodo ed un qualsiasi oggetto
conduttore di corrente. Esempi di oggetti conduttori sono:
costruzioni, utensili elettrici, carcasse di saldatrici, pezzi da
saldare, banchi di saldatura. Per cui non toccare I’elettrodo o
qualsiasi altro oggetto metallico sino a quando la saldatri-
ce non sia spenta. Quando si installano le saldatrici si devo-
no mettere a terra tutti i componenti come generatori, carrelli
trainafilo, banco di saldatura, impianto di raffreddamento. |
cavi devono essere di diametro sufficiente a sopportare la
corrente di terra. Attrezzature rese attive elettronicamente da
correnti vaganti possono colpire fataimente chi ne viene in
contatto. NON METTERE APPARECCHIATURE A TERRA col-
legandole a condutture elettriche, o a tubazioni portanti gas o
liquidi infiammabili.

1) Collegamenti trifast

Controllate la corrente richiesta dalla saldatrice pnma del col-
legamento. Se & disponibile solamente corrente trifase, colle-
gate le attrezzature monofasi a soli 2 fili della linea trifase.
NON COLLEGATE il filo di terra alla terza fase, in quanto cid
causerebbe una attivazione elettrica della saldatrice, una con-
dizione pericolosissima che pud causare la morte per scarica
elettrica. Prima della saldatura assicuratevi che vi sia una
buona conduttivita della terra e che i connettori tocchino il
metallo nudo della carcassa. Se la macchina & dotata di un
cavo di alimentazione con terra fare attenzione di collegarla
allattacco terra della presa corrente. Non cercate di rimuove-
re 0 comunque danneggiare il perno di terra della spia del
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cavo d’alimentazione.

2) Pinze portaelettrodi

Si dovranno sempre usare pinze portaelettrodi completamen-
te isolate facendo attenzione che NON VI SIANO viti fuoriu-
scenti od esposte.

3) Connettori

Usare connettori isolati con bloccaggio per prolungare cavi di
saldatura (connettori tipo dinse).

4) Cavi di alimentazione e di saldatura

Ispezionare i cavi con frequenza, rimpiazzandoli
IMMEDIATAMENTE se sono danneggiati, crepati, o consu-
mati, questo ad evitare possibili scosse anche letali a chi
inavvertitamente toccasse un cavo con fili esposti. Cercate di
mantenere i cavi all'asciutto, liberi da grasso ed olio, e protet-
ti da scorie incandescenti .

5) Terminali ed altre parti esposte

Terminali ed altre parti esposte delle saldatrici devono essere
fornite di coperture isolanti prima di usarle.

6) Elettrodi

a) Macchine fornite di teleruttore

Le saldatrici a filo, tig e usanti processi similari sono normal-
mente fornite di teleruttore che attiva e disinserisce la corren-
te di saldatura. In questo caso I'elettrodo riceve corrente
dopo aver attivato la saldatrice (posizione ON) e premuto l'in-
terruttore della torcia. Si raccomanda di non toccare I'elettro-
do quando la saldatrice & attivata (posizione ON) e il microin-
terruttore della torcia & premuto. Farlo solo se necessario a
saldatrice spenta.

b) Macchine non fornite di teleruttore

Se le saldatrici non sono fornite di teleruttore avranno I'elet-
trodo elettricamente attivo appena si aziona l'interruttore
ponendolo sulla posizione ON; per cui si raccomanda di non
toccare I'elettrodo quando la macchina & in posizione ON.

7) Dispositivi di sicurezza

| dispositivi di sicurezza quali interruttori, fusibili, ecc., non
dovranno mai essere staccati o interrotti. Prima di installare,
ispezionare o riparare la macchina, accertarsi che I'alimenta-
zione sia DISINSERITA e togliere i fusibili in modo che non si
possano avere accidentali ATTIVAZIONI della saldatrice. Non
aprire il circuito di potenza o cambiare polarita durante la sal-
datura. Se in caso di emergenza, dovesse essere necessario
disconnetterla, guardarsi da bruciature da shock o da scari-
che degli interruttori. Quando si lasciano le saldatrici assicu-
rarsi di aver spento la saldatrice (posizione OFF) e staccare
tutti i cavi di alimentazione, o spegnere l'interruttore di ali-
mentazione alla scatola del'a presa. Tutte le scatole delle
prese di alimentazione dovranno avere un interruttore ed
essere vicino alla saldatrice.

PREPARAZIONE DEL POSTO DI LAVORO

Il posto di lavoro deve essere sufficientemente spazioso, non
umido e ventilato, per evitare che i fumi sviluppati dala saldatura e
dagli eventuali rivestimenti dei pezzi da saldare (olii, vernici, catra-
mi....) possono causare disturbi alloperatore. Evitare di saldare a
contatto con parti umide vicino a liquidi combustibili, tantomeno
su serbatoi che possono contenere residui infiammabili.



MESSA IN SERVIZIO
Collegamento alla rete di corrente: Le nostre saldatrici fun-
zionano con corrente alternata monofase. Possono essere
collegate come lo sono una lavatrice, un frigorifero, un ferro
da stiro, facendo attenzione che il voltaggio corrisponda.
(Vedasi esempio a pag. 45)

Collegamento del circuito di saldatura
1 - Saldatrice 5 - Cavo di alimentazione
2 - 2A - Cavo di saldatura
3 - Pinza porta elettrodo 6 - Elettrodo

4 - Cavo di massa 7 - Presa di corrente

r fig. 1
7 3
hi*" %,

COLLEGAMENTO DEL CIRCUITO

DI SALDATURA (FiG. 1)
Attrezzatura complementare: (ACCESSORI)
Cavo con pinza porta elettrodo.
Cavo con pinza di massa.
Maschera completa con vetro colorato inattinico e vetro bian-
co di protezione.
Martellina e spazzola in acciaio.
Il cavo di massa e della pinza porta elettrodi vanno collegati alla
saldatrice per mezzo degli appositi morsetti (stringerli bene
per evitare riscaldamenti), salvo che la saldatrice non sia del
tipo con cavi gia collegati. Per impiego di elettrodi cellulosici e
basici per corrente alternata utilizzare il morsetto 70 V. Il cavo
di massa per mezzo della sua pinza va collegato al pezzo da
saldare o con il piano porta pezzi, comunque il contatto deve
essere il migliore possibile percio & bene sia esente da ruggine,
grassi, vernici ecc. Collegare il cavo di alimentazione alla rete di
corrente dopo aver verificato che la tensione & quella di funzio-
namento della saldatrice. La spina del cavo ha tre terminali
quello centrale va collegato alla terra dellimpianto (presa di
terra). L'elettrodo va montato dalla parte non rivestita nell’al-
loggiamento della pinza porta elettrodi, assicurandosi che I'e-
stremitd suddetta risulti sufficientemente stretta. (Fig. 2).
Azionando il volantino di regolazione portare I'indice sulla
posizione corrispondente al diametro dell’elettrodo scelto per
il tipo di saldatura da eseguire e tramite I'interruttore mettere
in funzione la saldatrice. La lampada a spia accesa vi dice che
I'apparecchio & pronto a funzionare. Se la saldatrice & del tipo
regolazione a gradini tramite il commutatore portarla alle
stesse condizioni sopradette. Prima di iniziare la saldatura &
necessario preparare la maschera di protezione: montare i
vetri nell’apposita custodia con il seguente ordine:
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1° all’esterno il vetro trasparente;

2° allinterno il vetro colorato (inattinico). Fig. 3,
3° bloccare con I'apposita vite;

4° montare la maniglia della maschera.

fig. 2

fig.. 3

fig. 4

fig. 5

La maschera va utilizzata per tutte le operazioni di saldatura
come schermo all’arco elettrico, il quale pud provocare un’in-
fiammazione esterna dell’occhio che si manifesta come una
fastidiosa sensazione di “SABBIA” negli occhi. Percio & bene
non tentare di addescare I'arco senza schermo, alfine di vede-
re meglio cio che si fa (Fig. 4). E necessario premunirsi di un
paio di guanti ed un grembiule di pelle per evitare che gocce di
metallo fuso possano creare ustioni; Fig. 5. Essendo gli elet-
trodi rivestiti, dopo la saldatura asportare la scoria. Questa
operazione si esegue con la martellina, possibilmente a freddo
con molta cura soprattutto nel caso di piu passate se si vuole
ottenere un giunto privo d’incollature ed inclusioni.
ATTENZIONE:

Se la saldatrice si arresta e la lampada spia si spegne, ci0
sta a significare che & intervenuto il termostato. Bisogna
spegnere la macchina ed attendere che la saldatrice si raf-
freddi. Dopo un breve periodo la macchina funzionera nuo-
vamente e la lampada spia ritardera ad accendersi.

AVVIAMENTO ALLA PRATICA DELLA SALDATURA

Per i meno esperti la prima difficolta & I'innesco dell'arco, per
cui & bene procedere in questo modo: avvicinare I'elettrodo a
circa 10 mm. dal punto da saldare, con una inclinazione di
70°-80° rispetto al piano di lavoro facendo attenzione di non
toccare accidentalmente il pezzo (per non incorrere in colpi
d’arco), portare la maschera davanti agli occhi, dare un col-
petto con I'elettrodo sul pezzo ed appena s’innesca l'arco
allontanare leggermente I'elettrodo ed iniziare la saldatura pro-
cedendo da sinistra a destra. Pud succedere che il movimento



di distacco dell’elettrodo non sia abbastanza rapide per cui
rimane incollato sul pezzo, bisogna allora staccarlo con un
brusco strappo laterale; al contrario un distacco eccessivo
pud provocare o spegnimento dellarco stesso. Per facilitare
I'innesco si usa spesso strisciare I'elettrodo (non troppo rapi-
damente) sul pezzo da saldare. A questo punto & bene premu-
nirsi di qualche campione di pezzo ed eseguire parecchi cor-
doni di saldatura per acquisire pratica ed abilita. Cerchiamo
quindi di analizzare e di correggere gli eventuali difetti.

Aspetto in funzione della lunghezza d’arco

Arco troppo corto

Arco troppo lungo

(g (e

Questa irregolarita provoca
ammassi irregolari del metallo
saldato con facili inclusioni di
scoria.

Un arco troppo lungo causa
poca penetrazione, facili incolla-
ture, soffiature ed abbondanti
spruzzi. Inoltre la saldatura sara
facilmente soggetta a difetti.

Aspetto in funzione della velocita di avanzamento

Velocita troppo lenta

Velocita troppo alta

(o (g

Provoca un deposito largo,
spesso e di lunghezza inferiore
al normale. E’ causa di perdita di
elettrodi e di tempo.

Provoca un’insufficiente penetra-
zione del materiale base, un cor-
done stretto ed alto, per di pil la
scoriza si toglie difficilmente.

Aspetto in funzione dell’intensita di corrente

Corrente troppo bassa

Corrente troppo alta

(g (g

Si ha poca penetrazione, facili
incollature, un cordone molto
irregolare, si incontrano notevoli
difficolta nel togllere la scoria.

Si ottiene un cordone molto
largo con eccessiva penetrazio-
ne del materiale base, notevoli
spruzzi di metallo fuso ed un
cratere profondo. Pud anche
provocare piccole rotture in
seno al materiale.
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Saldatura di ottima qualita

Con una corretta lunghezza dell’arco, velocita di avanzamento,
regolazione della corrente ed inclinazione dell’elettrodo, il cor-
done ha un aspetto regolare, la maglia & molto fine, la saldatu-
ra & esente da porosita ed inclusioni di scoria.

Tipi di giunti e posizione di saldatura

Esistono due tipi di giunti fondamentali in saldatura: di testa e
d’angolo (angolo esterno, angolo interno e sovrapposizione).
Giunti di testa

Nei giunti di testa fino a 2 mm. di spessore i lembi da saldare
vanno avvicinati completamente. Per spessori maggiori
seguire la tabella A.

Tah. A - Distanza tra i lembi da unire

S d
Tab. A S= 2+3 3+4 4-5
Piano d= 0,5:15 15:25 2:3
Verticale d= 1+2 2+3 3+4
Piano frontale d= 11,5 1,6:25 2:3

Giunti ad angolo esterno (Fig. 6-7)

Una preparazione di questo tipo & molto comoda, comunque
per spessori superiori a 10 mm. non & pill conveniente. In
questo caso si preferisce preparare un giunto come Fig. 7
Giunti ad angolo interno (Fig. 8)

La preparazione di questo giunto & molto semplice e viene
eseguita fino a spessori di 5 mm. La misura “d” deve essere
ridotta al minimo ed in ogni caso non superiore a 2 mm.
Giunti di sovrapposizione (Fig. 9)

La preparazione pili comune & a lembi retti e la saldatura si
risolve in un normale cordone d’angolo. | due pezzi devono
essere accostati il pit possibile.
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fig. 7

0.

fig. 9

fig. 6

fig.8

TECNICHE DI SALDATURA

Preparati convenientemente i giunti da saldare, vediamo di
scegliere la tecnica pit corretta. Quando & possibile, disporre
il pezzo in piano, la qualita della saldatura risulta migliore. Vi
sono casi in cui questo non & possibile ed il pezzo deve esse-
re disposto orizzontalmente su un piano verticale, e addirittu-
ra in posizione sopratesta.

Giunti di testa in piano (Fig. 10)

L'operatore deve preoccuparsi di realizzare una saldatura
senza sfondamenti e di sufficiente penetrazione, per cui deve
curare la preparazione. | fattori che influiscono I'esecuzione
sono: la corrente, la distanza tra i lembi, l'inclinazione dell’e-
lettrodo ed il rispettivo diametro. Tenere 'elettrodo inclinato
di 45°/55° rispetto al piano orizzontale su un piano verticale
passante per I'asse della saldatura, tenendo presente che,
aumentando il suddetto aumenta la penetrazione e viceversa.
Al fine di prevenire o ridurre gli effetti delle deformazioni che
si hanno durante la solidificazione del materiale, & bene, dove
& possibile, sistemare i pezzi in maniera opportuna, con una
predisposizione in senso contrario al ritiro del materiale. (Fig.
11). Evitare di irrigidire la struttura saldata per impedire che si
possano creare delle rotture nella saldatura stessa. Queste
difficolta si possono ridurre, se & possibile ruotare il pezzo in
modo da eseguire la saldatura in due passate contrapposte.
In questo caso I'elettrodo va tenuto inclinato di 50°+70° sulla
verticale passante per I'asse del giunto, avanzando regolar-
mente con una leggera oscillazione trasversale.

Giunti di testa in posizione frontale (Fig. 12)

Fino a 4 mm. di spessore i lembi non vengono cianfrinati e la
saldatura si esegue procedendo con I'elettrodo inclinato di
90° + 15° come indicato in figura. La corrente va regolata
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come nella saldatura in piano.

Giunti di testa in posizione verticale (Fig. 13)

Fino a spessori di 4 mm. non & necessario cianfrinare il giunto.
La tecnica di saldatura puo essere discendente, impiegata per
piccoli spessori, e ascendente, d'impiego pil generale, tenen-
do l'elettrodo su un piano perpendicolare passante per I'asse
del giunto ed inclinato di ~90°- 120°. L'elettrodo deve compie-
re un movimento ad U accentuato nella parte finale ed even-
tualmente, se il bagno € troppo caldo, fare qualche scappata
verso laltro. La corrente di saldatura deve essere regolata in
genere a dei valori di ~10-15% inferiori alla rispettiva saldatura
in piano: per avere una buona penetrazione ed una saldatura
corretta & necessario riprendere al rovescio la saldatura.

ol 1 alr
fig. 10 fig. 11
@
fig. 12 fig. 13

Giunti di testa in posizione sopratesta (Fig. 14)

E’ indispensabile che la corrente sia regolata in modo da non
avere un bagno troppo fluido ma sufficiente per permettere
una buona penetrazione. L’elettrodo va tenuto verticalmente
ed inclinato di 70°-90° nel senso di avanzamento ed inoltre
leggermente mosso trasversalmente. L’arco deve essere
molto corto e se & necessario fare qualche scappata in avanti
per dare tempo al bagno di solidificare.

fig. 14

warl N

A



SALDATURA D’ANGOLO

Giunti in piano (Fig. 15)

Quando il pezzo si pud maneggiare meglio disporlo come in
figura.

Se il pezzo non si pud ruotare la saldatura si esegue elimi-
nando il movimento trasversale con I'elettrodo inclinato di
40°- 50° nel senso di avanzamento e di 30°-40° rispetto al
piano orizzontale.

Giunti in verticale (Fig. 16)

Per i giunti in angolo in posizione verticale sono valide le
regole descritte per la saldatura verticale dei giunti di testa.
La corrente di saldatura deve essere aumentata di 100 rispet-
to al corrispondente valore dei giunti di testa.

CONSIGLI DI SICUREZZA

- Non fare collegamenti con fili male isolati.

- Attenzione alla qualita dei contatti elettrici.

- Collegate prima i cavi di saldatura poi il cavo di alimentazio-
ne alla rete elettrica.

- Assicuratevi che nella presa elettrica alla quale collegate il
vostro apparecchio vi sia il filo di terra.

- In caso di manutenzione non intervenite sulla saldatrice
senza averla prima scollegata dalla presa di corrente.

- Spegnete la saldatrice ogni volta che non vi serve eviterete
riscaldamenti inutili a vuoto.

- Non saldate, e non lasciate la vostra saldatrice esposta alle
intemperie.

MANUTENZIONE

- Semplice e robusto, il vostro apparecchio di saldatura non
necessita praticamente di alcuna manutenzione. Dovrete
solo:

- Tenere pulite le superfici di passaggio della corrente (ossido
e sporco riducono la resa della macchina) evitando I'accu-
mularsi della polvere e limatura all'interno della saldatrice.
Abbiate cura dei cavi (non devono avere screpolature).

- Evitare di mettere particelle di metallo dentro I'apparecchio,
perché possono provocare corto circuiti.

- Procedere ogni tanto con un getto d’aria, a una pulizia del-
I'apparecchio dopo averlo scollegato dalla rete elettrica.
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EMC

Prima di installare il generatore eseguire una valuta-

zione dell’area circostante seguendo i punti guida

qui elencati:

1 - Verificare che non ci siano altri cavi di alimenta-
zione, linee di controllo, cavi telefonici o sistemi
in prossimita del generatore.

2 - Verificare che non ci siano apparecchi ricevitori
radio o tv.

3- Verificare che non ci siano computer o altri
sxste ld! contml!o

5- Verificare ||mmun|ta dl aItre apparecchlature
che debbano lavorare nello stesso ambiente. In
alcuni casi possono essere richieste delle misu-
re di protezione supplementari.

La riduzione di eventuali disturbi pud essere effet-
tuata nei seguenti modi:

1- Se sirilevano delle interferenze nella linea di ali-
mentazione, inserendo un filtro E.M.C. tra la
linea e il generatore.

2 - Riducendo la lunghezza dei cavi di uscita del
generatore, mantenendoli il pili vicino possibile
tra di loro e stesi sul pavimento.

3 - Richiudendo in modo corretto tutti i pannelli del

generatore dopo aver eseguito un’operazione di
manutenzione.

..

.




WELDING SHIELDS MAINTENANCE

USE: The shields are for personal use and must only be used to protect the welder from the optical radiation produced by the electric welding arc

CLEANING AND MAINTENANCE: Clean the shield after each time it is used. The shield should only be cleaned using a soft cloth or compressed air: check whether any parts of the shield
are worn and replace these if damaged. The matenals used to make the shield are usually compatible but may cause allergic reactions in particularly sensitive people. Disinfecting should
be performed using solutions of benzil-lauryl-dimethyl-ammonium chlonde or UV germicide lamps

LEVELS OF PROTECTION: Only use the shield in accordance with the operating instructions and make sure that the protection filter 1s suited to the type of welding . Remember that the
filters are NOT shatterproof and therefore they should be protected by colourless plates of the same size. To obtain a better level of the protection against welding spatter, wear gloves and
protective clothing.

SPARE PARTS: Replace any parts that seem damaged or deformed immediately. Only original spare parts must be used. Do not use filter glass as replacements if these are not
certified or do not have a declared optical class. Ensure that any replacement filter is the correct safety shade. If in doubt consult your local supplyer.

RESTRICTIONS OF USE: The shields only provide adequate protection for the forehead, the sides of the face and the neck if used for the stated purpose

USAGE: Les écrans 2 main a utiliser exclusivement contre les radiations optiques émises par l'arc de la soudure électrique

ENTRETIEN ET MANUTENTION: Aprés chaque utilisation, nettoyer masques en utilisant exclusivement un linge moélleux ou bien I'air comprimé; vérifier I'état d'usure, procéder immé-
diatement au replacement des parties endommagées. Les matériaux utilisés pour la fabrication des masques sont généralement compatibles mais pourraient causer des réactions allergi-
ques aux personnes particuliérement sensibles. La désinfection est effectuée avec une solution de benzil-lauril-dimétil ammonio cloruro ou bien avec rayons UV germicides

NIVEAU DE PROTECTION: Utiliser exclusivement les masques en fonction du type de travail en s'assurant que le filtre de protection soit conforme au type de soudure a effectuer. Nous
rappellons que les filtres ne sont pas cassables et pourtant, nous conseillons la protection au moyen de verres incolores de méme dimension. I! est bon d'utiliser des gants de protection
pour protéger des projections de Ia soudure

RECHANGES: Changer immédiatement quand le filtre est endommagé ou déformé en utilisant exclusivement les piéces onginales. Ne pas utiliser de verres de rechange non cer-
tifiés ou de classe optique non déclarée . Assurez-vous que les filtres de rechange aient fa correcte nuance de protection. Si vous avez des doutes contactez votre fournisseur.
LIMITES D’UTILISATION: Les masques garantissent une protection adéquate, exclusivement s'ifs sont employés pour l'usage indiqué.

ANWENDUNG: Die SchweiBschirme sind zum personlichen Gebrauch durch den Benutzer bestimmt und diirfen ausschlieBlich gegen die vom Lichtbogen das elektnschen
SchweiBvorgangs abgegebenen optischen Strahlungen verwendet werden

REINIGUNG UND WARTUNG: Die Schweifischirme nach jedem Gebrauch remnigen, wobei nur ein weiches Tuch oder Druckluft verwendet wird: den VerschleiBzustand tiberpriifen und
Teile, die sich als beschadigt erweisen. sofort auswechseln. Die zur Herstellung der Schweifischirme verwendeten Materialien sind normalerweise kompatibel, kinnten jedoch ber hierfiir
besonders empfindlichen Personen allergische Reaktionen auslasen. Die Desinfektion erfolgt durch Verwendung von Benzil-Lauril-Dimethyl-Ammonium-Chlorid oder mittels keimttender
UV-Lampen

SCHUTZNIVEAU: Die SchweiBschirme ausschlieBlich gemaB den Gebrauchsanweisungen verwenden. Sicherstellen, daf der Schutzfilter der Art des SchweiBens entspricht. Wir mdchten
daran erinnern, daB die Filter NICHT unzerbrechlich sind, und empfehlen daher, diese mittels farbneutraler Platten mit den gleichen Abmessungen zu schiitzen. Um ein hiheres MaB an
Schutz vor den beim SchweiBvorgang entstehenden Spritzem zu erhalten, miissen Handschuhe und Schutzkleidung getragen werden.

ERSATZTEILE: Die Teile, die sich ber Sichtkontrolle als beschédigt oder verformt erweisen, miissen sofort und ausschlieBlich unter Verwendung von Original-Ersatzteilen ausgetauscht
werden. Inaktinische Ersatzplatten, die kein Zertifikat aufweisen oder deren optische Klasse nicht angegeben ist, diirfen NICHT verwendet werden. Sicherstellen,
dab die Ersatzschutzfilter den richtigen Schutzgrad haben. Falls Sie Zweife! haben, wenden Sie sich bitte an Ihren Lieferanten

ANWENDUNGSGRENZEN: Die Schweifschirme garantieren einen geeigneten Schutz der Stirn, der seitlichen Gesichsteile und des Halses nur dann, wenn sie wie angegeben verwendet werden.

USO0: Las pantallas son personales y se utilizan exclusivamente contra las radiaciones dpticas emitidas por el arco de la soldadura eléctrica.

LIMPIEZA Y MANUTENCION: Después de utilizar las pantallas siempre hay que limpianas utilizando exclusivamente un pafio suave, o bien, aire comprimido; controlar el estado de
desgaste y cambiar inmediatamente la parte que esté dafiada. Los materiales utilizados para la construccion de las pantallas son generalmente compatibles pero podrian causar reacciones
alérgicas a personas particularmente sensibles. La desinfeccidn se efectta usando soluciones de bencilo-laurico-dimetil-amonio cloruro o bien con ldmparas UV germicidas.

NIVELES DE PROTECCION: Utilizar las pantallas exclusivamente como se indica en las instrucciones de uso; asegurarse de que el filtro de proteccidn responda al tipo de soldadura. Es
importante recordar que los filtros NO son irrompibles y por lo tanto aconsejamos la proteccion mediante placas incoloras del mismo tamafio. Para obtener un mejor nivel de proteccion
de las salpicaduras producidas por el proceso de la soldadura, es necesario utilizar guantes y vestidos de proteccion.

REPUESTOS: Sustituir inmediatamente las partes que, al controlarlas, resulten a simple vista dafiadas o bien, deformadas utilizando exclusivamente repuestos ornginales. NO utilicen
placas no actinicas de repuesto no certificadas o de clase dptica no declarada. Aseglrense de que los filtros de repuesto proporcionen un adecuado grado de proteccién. Si
tienen dudas, consulten su proveedor de confianza.

LIMITES DE EMPLEO: Las pantallas garantizan una adecuada proteccidn de la frente, de los costados de la cara y del cuello, siempre que sean empleadas para los usos ndicados.

USO0: As mdscaras sao pessoais e devem ser usadas exclusivamente contra as radiacGes 6pticas emitidas pelo arco de solda eléctrica.

LIMPEZA E MANUTEN(;T\O: Depois de cada utilizagdo limpar as mascaras utilizando exclusivamente um pano macio ou entao ar comprimido: verificar o estado de desgaste providen-
ciando & imediata substituicdo de pegas que estiverem danificadas. Os matenais usados para a construgdo das mascaras geralmente sao compativels mas poderiam causar reacgoes alér-
gicas a pessoas particularmente sensivers. A desinfeccao deve ser efectuada com solugdes de benzil-lauril-dimetil-amaonio cloreto ou entdo com lampadas UV germicida

NIVEIS DE PROTECGAO: Utilizar as mascaras somente como é indicado nas instrugdes de uso, assegurando-se que o filtro de proteccdo seja conforme ao tipo de solda. Recordamos
que os filtros NAQ sdo infrangivers e portanto aconselhamos a protecgdo dos mesmos com placas incolores que tenham a mesma dimensao. Para obter um melhor nivel de proteccao dos
salpicos produzidos durante o processo de solda, é necessario utilizar luvas e vestuario de protecgao.

PEGAS DE SUBSTITUIGAO: Substiturr imedialamente as pecas que apos um controle visual resultasse denificadas ou entdo deformadas utlizando exclusivamente pecas de substituicdo
onginais. N@o utilizar placas nao actinicas de substituicao nao certificadas ou de classe dptica ndo declarada. Assegure-se que os filtros de substituigao tenham um grau
de proteccao apropriado. Se tiver duvidas, consulte o seu fornecedor de confianga.

LIMITES DE EMPREGO: As mascaras garantem uma proleccao adequada da testa, das partes laterais do rosto e do pescogo, exclusivamente se empregues para a utilizagio indicada.

USO: Gli schermi elettrici sono personali e da utilizzare esclusivamente contro le radiazioni oftiche emesse dallarco della saldatura elettrica.

PULIZIA E MANUTENZIONE: Dopo ogni utilizzo pulire gli schermi utilizzando esclusivamente un panno morbido oppure aria compressa; verificarne lo stato di usura provvedendo all'im-
mediata sostituzione dei particolar nscontrati danneggiati. | materiali utilizzati per la costruzione di schermi sona generalmente compatibili ma potrebbero causare reazioni allergiche a per-
sone particolarmente sensibili. La disinfezione va effettuata usando soluzioni di benzil-lauril-dimetil-ammonio cloruro oppure con lampade UV germicide

LIVELLI DI PROTEZIONE: Utilizzare esclusivamente schermi come indicato nelle istruzioni di uso, assicurarsi che il filtro di protezione sia consono al tipo di saldatura. Ricordiamo che
i filtri NON sono infrangibili e pertanto ne consigliamo 1a protezione mediante lastring incolori aventi la stessa dimensione. Per ottenere un miglior livello di protezione dagli spruzzi pro-
dotti dal processo della saldatura, e’ necessario utilizzare guanti e indumenti di protezione.

RICAMBI: Sostituire immediatamente i particolari che da un controllo visivo nisultano danneggiati oppure deformati utilizzando esclusivamente ricambr onginiali. Non utilizzate lastri-
ne inattiniche di ricambio non certificati o di classe oftica non dichiarata. Assicuratevi che 1 filtn di icambio abbiano un grado di protezione adeguato. Se avete dubbi con-
sultate il vostro fornitore di fiducia.

LIMITI DI IMPIEGO: Gli schermi garantiscono una adeguata protezione della fronte, dei lati def viso e del collo, esclusivamente se impiegati per I'utilizzo indicato
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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-
gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-
ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale ¢ stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,
it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-
cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where
you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where
you purchased the product.

EVACUATION DES EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVES AU
SEIN DE L’UNION EUROPEENNE

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de 1’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, I’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de I’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ou vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher lhrer Verantwortung, das Gerdt an einer entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeriten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffhof). Die separate Sammlung und das Recyceln Threr alten Elektrogerdte zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung tragt zum Schutz der Umwelt bei und gewihrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefihrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerite zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den 6rtlichen Behdrden, Wertstofthofen oder dort, wo Sie das Gerit erworben haben.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, pongase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquirio el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto nio pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, € sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservagao dos recursos naturais e garantem que os
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a saide das pessoas e 0 meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritorio local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.






EUROPEAN STANDARDS
NORMES EUREOPEENES
EUROPAISCHE NORMEN
NORMAS EUROPEAS
NORMAS EUROPEIAS
NORME EUROPEE
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