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Ratt till andring av specifikationer utan avisering férbehalles.

Ret til eendring af specifikationer uden varsel forbeholdes.

Rett til & endre spesifikasjoner uten varsel forbeholdes.

Oikeudet muutoksiin pidatetaan.

Rights reserved to alter specifications without notice.

Anderungen vorbehalten.

Sous réserve de modifications sans avis préalable.

Recht op wijzigingen zonder voorafgaande mededeling voorbehouden.
Reservado el derecho de cambiar las especificaciones sin previo aviso.

Ci riserviamo il diritto di variare le specifiche senza preavviso.
Reservamo-nos o direito de alterar as especificagdes sem aviso prévio.
Alatnpeital To diKaiwpa TPOTTOTToINONG TTPOdIaypapwv Xwpig TTPoeIdoTroinon.
Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia zmian.

Fenntartjuk az elozetes bejelentés nélkili valtoztatas jogét.

Viyrobce si vyhrazuje pravo na zménu tdajii bez predchazejiciho upozoméni.
Pridrzane pravice do sprememb tehnicnih podatkov brez vnaprejSnjega obvestila.
Jatame endale diguse taha muudatusi ilma ette teatamata.

Viyrobca si vyhradzuje pravo na uskutocnenie zmien bez upovedomenia.

Tiek paturétas tiesibas bez iepriek$éja bridinajuma izmainit specifikacijas.
Imoné pasilieka teise keisti specifikacijas be jspéjimo.
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ESAB
A

DECLARATION OF CONFORMITY
According to
The Low Voltage Directive 2006/95/EC, entering into force 16 January 2007

Type of equipment
ET 17 GTAW Torch
ET 17V GTAW Torch

Type designation etc.
ET 17, Stock code: 0700 300 860, ET 17V, Stock code: 0700 300 861.
Effective from August 2011

Brand name or trade mark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, telephone No, telefax No:

ESAB, Welding Equipment (EPG)

Hanover House,

Queensgate,

Britannia Road,

Waltham Cross,

Hertfordshire

EN8 7TF

Tel:+44 (0) 1992 768515, Fax:+44 (0) 1992 716486

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:
EN 60974-1, Arc welding equipment ¢ Part 1: Welding power sources O

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer's authorised
representative established within the EEA, that the equipment in question complies with the safety
requirements stated above.

Date Signature Position
UK 2011-09-15 Global Director

Enterprise Products Group

(ii\ A

Mr. P.A Chew
Clarification

Note:
The operator is responsible for ensuring the welding torch and welding power source when combined
complies with the EMC directive 2004/108/EC
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1

SAKERHET

Anvéandaren av en ESAB svetsutrustning har det yttersta ansvaret for de sékerhetsatgarder som berér perso-
nal i arbete med systemet eller i dess narhet. Sakerhetsatgarderna skall uppfylla de krav som stélls pa denna
typ av svetsutrustning. Innehallet i den har rekommendationen kan ses som ett tillagg till de normala regler som
géller fér arbetsplatsen.

All mandévrering maste utféras av utbildad personal som &r val insatt i svetsutrustningens funktion.

En felaktig manéver kan skapa en onormal situation som skadligt kan drabba saval operatér som den maski-
nella utrustningen.

1.

bg20s1

All personal som arbetar med svetsutrustningen skall vara vél insatt i:
¢ dess handhavande

¢ dess funktion

¢ gallande sékerhetsféreskrifter

e svetsning

Operatoren skall se till:

 attingen obehdrig befinner sig inom svetsutrustningens arbetsomrade vid start
» attingen person star oskyddad nér ljusbagen tands

Arbetsplatsen skall:
 vara lamplig for &andamalet
e vara dragfri (géller vid TIG-svetsning)

Personlig skyddsutrustning:

¢ Anvand alltid féreskriven personlig skyddsutrustning som t ex skyddsglaségon, flamsékra klader,
skyddshandskar.

o Se till att inte anvanda I6st sittande plagg sdsom skarp, armband, ring etc som kan fastna, eller ge
brannskador.

Ovrigt
» Kontrollera att anvisade aterledare ar val anslutna.
Ingrepp i elektriska enheter far endast goéras av behorig personal.

» Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas 1att tillganglig pa val anvisad plats.
» Underhall av svetsutrustningen far ej utforas under drift.

© ESAB AB2011
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A\ VARNING A\

Bagsvets och skérning kan vara skadlig for dig sjédlv och andra var dérfor forsiktig nér du svetsar
och skdr. Folj din arbetsgivares sédkerhetsforeskrifter som skall vara baserade pa tillverkarens
varningstext.

ELEKTRISK CHOCK - Kan déda
. Installera och jorda utrustningen enligt tilldmplig standard.

. Ror ej stromférande delar eller elektroder med bara hénder eller med vat skyddsutrustning.

. Isolera dig sjélv fran jord och arbetsstycke.

. Ombesorj att din arbetsstéllning ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara farlig for din hélsa

. Hall ansiktet borta fran roken.

. Ventilera och sug ut rék och gas fran ditt och andras arbetsomrade.

LJUSBAGEN - Kan skada égonen och bridnna huden

. Skydda dgonen och kroppen. Anvand lamplig svetshjdlm med filterinsats och bar skyddsklader.
. Skydda kringstaende med lampliga skyddsskarmar eller férhangen.

BRANDFARA

. Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se darfor till att brannbara féremal inte finns i svetsplat
sens narhet.

BULLER - Starka ljud kan skada hérseln
. Skydda 6ronen. Anvand éronproppar eller andra hérselskydd.

. Varna personer i nérheten for riskerna
VID FEL - Kontakta fackman
| Lés och forsta bruksanvisningen fére installation och anvédandning. |
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

A OBSERVERA!

Las och férsta bruksanvisningen fére installation och
anvéndning.

A OBSERVERA!

Utrustning av “Class A" &r inte avsedd att anvéndas i bostdder med
strémférsérjning fran det allmdnna lagspanningsnétet. Det kan foreligga
svarigheter att sékerstélla elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning
av “Class A” i sé&dana lokaler, till foljd av savél ledningsbundna som
luftburna stérningar.

Lamna in elektroniska utrustningar till atervinningsanlaggning!

Enligt direktiv 2002/96/EG, samt nationell lag, om avfallshantering av elektrisk
och / eller elektronisk utrustning ska slutanvand utrustning 1&mnas till en
atervinningsanlaggning.

Som ansvarig fér utrustningen ar du enligt lag skyldig att inhdmta information
om godkanda insamlingsstationer.

For ytterligare information kontakta ndrmaste ESAB representant.

bg20s1 © ESAB AB2011
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Spanning max. 15 kV.

ESAB kan tillhandahalla nédvéandiga svetsskydd och 6vriga tillbehor.

2 INLEDNING

TIG-brannare ET 17, ET 17V &r luftkyld och avsedd fér manuell TIG- él

svetsning.

ESABs tillbehor for produkten hittar du pa sidan 150.

21  Utrustning

A

TIG-brénnare ET 17, ET 17V levereras med en elektrod, @ 2,4 mm, slitdelar samt

bruksanvisning.

3 TEKNISKA DATA

Svetsbrédnnare ET17 ET17V (V = ventil)
Tillaten belastning vid 35 % 135A 135A
intermittens

Tomgangsspanning 113V 113V
Bagtandningsspanning 12V 12V
Rekommenderat gasfléde 5—10 I/min 5—10 I/min
Skyddsgas Ar eller Ar/He Ar eller Ar/He
Max. tryck 4 bar 4 bar

Langd slangpaket 40m 40m
Arbetstemperatur -10till40°C -10till40°C
Transporttemperatur -20till55°C -20till55°C
Kapslingsklass IP3X IP3X
Anvandningsklass 5] [s]

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den tid i procent av en tiominutersperiod, som man kan svetsa eller skara
med en viss belastning. Intermittensfaktorn géaller vid 40°C omgivningstemperatur.

Kapslingsklass

IP-koden anger kapslingsklass, d.v.s. graden av skydd mot intrangning av fasta féremal med @ 2,5
mm eller stérre. Den andra karakteristiska siffran uteldmnas.

Anvandningsklass

Symbolen@ innebar att svetsstrémkallan ar konstruerad fér anvandning i utrymmen med férhéjd
elektrisk fara.

bg20s1 © ESAB AB2011
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4 DRIFT

Allménna sékerhetsforeskrifter for handhavande av denna utrustning finns pa
sidan 5. Lds dessa innan du anvénder utrustningen.

L&s ocksa bruksanvisningarna fér svetskomponenterna, till exempel strémkélla, och
anslut enligt anvisningarna.

41  Anslutningar

Dra at brannarens anslutningar ordentligt fér att undvika dverhettning av eller
stérningar vid anslutningen, mekaniska skador och/eller lackage av vatska eller gas.

Anslut brannarens vattenanslutningar med réda kopplingar till motsvarande réda
kopplingar och bla kopplingar till motsvarande bla.

4.2 Val av elektrod

Om volframelektroden legeras med 1 till 2 % lantan eller cerium 6kar
elektronurladdningen, vilket ger battre egenskaper fér tdndning och omténdning,
vilket i sin tur gér svetsbagen mer stabil. Legerade volframelektroder har langre
livslangd, klarar hégre stréom och ger mindre risk for volframrester i svetsen.

Ren volframelektrod (AC) — grén, WP Anvands for svetsning av lattmetallegeringar.

Ceriumlegerad volframelektrod
(AC/DC) — gra, WC20

Anvands for svetsning av lattmetall, till exempel
aluminium och magnesium. Elektrodspetsen maste
vara rundad vid svetsning.

Anvands vanligen vid svetsning av rostfritt stal, stal,
koppar, titan etc.

Lantanlegerad volframelektrod (DC) —
guld, WL15

Lantanlegerad volframelektrod
(AC/DC) — svart, WL10

Anvands vid svetsning av lattmetallegeringar, rostfritt
stal, stal, koppar, titan etc.

Urvalstabell
A vid AC A vid DC
<C___ )9 mm
O mm| w CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;
1.0 6.4/8.0 10-60 - 15-100 | 70-80 | 20-100
16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
24 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Slipning

Slipa volframelektroder enligt nedanstaende tabell.

Observera att volframelektroder ska slipas i langsled. Felaktig slipning kan medféra
samre bagstabilitet. Nar svetsstrommen ska ékas, ska elektroden slipas till storre
(trubbigare) spetsvinkel.

Vid svetsning med vaxelstrém (AC) ska elektrodanden vara latt rundad. | detta fall
behdver elektroden inte slipas. Det racker att kanten gradas latt. Elektroden formas

bg20s1 © ESAB AB2011
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av sig sjalv vid forsiktig dverbelastning. Om elektrodspetsen antar halvklotform vid
svetsning med vaxelstrém ar strommen for hdg for den elektroddiameter som
anvénds.

Svetsstrom Elektrodvinkel
20 A 30°
20—100 A 30°-90°

— 90°-120°
100—200 A —
mer &n 200 A 120° <

5 UNDERHALL

Regelbundet underhall ar viktigt for tillférlitlig och séker drift.

VIKTIGT! Stédng av matningen fran strémkallan vid rengéring av bréannaren.

A OBSERVERA!

Samtliga garantiataganden fran leverantéren upphér att gélla om kunden sjalv under
garantitiden gér ingrepp i produkten fér att atgéarda eventuella fel.

Brannare

e Rengoéring och byte av brénnarens slitdelar bér ske med jamna mellanrum fér
att erhalla en stérningsfri tradmatning. Blas ren tradledaren regelbundet och
reng6r kontaktmunstycket.

5.1 Dagligen
e Kontrollera alla kablar och slangar med avseende pa skador, veck och liknande.

e Kontrollera gasmunstycket med avseende pa skador och Idmplighet for den aktuella
uppgiften.

e Kontrollera att skyddsgasflédet &r jamnt och obehindrat.

e Kontrollera elektroden med avseende pa skador och slipning till korrekt vinkel.

ET 17, ET 17V is designed and tested in accordance with the international and European
standards IEC 60974-7 and EN 60974-7 . It is the obligation of the service unit which
has carried out the service or repair work to make sure that the product still conforms to
the said standard.

bg20s1 © ESAB AB2011
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6 FELSOKNING

L&s ocksa bruksanvisningarna for svetskomponenterna, till exempel strémkallan.

Kontakta aterforsaljaren eller tillverkaren om du inte kan avhjalpa felet enligt
felsékningsschemat nedan.

Problem

Orsak

Atgérd

Ljusbagen tands inte.

Fel i kabel eller kontakt.
Kraftig oxid pa brannarelektrod.

Férorenad skyddsgas (vatten,
luft).

Elektrod fér grov eller trubbig fér
svetsstrémmen.

Kontrollera kabel och kontakt.
Slipa om elektroden i langsled.
Renspola med ren gas.

Byt till klenare elektrod.

Pistolkontakten
fungerar inte.

Avbrott/fel i mandverkabel.

Kontrollera/reparera.

Bristfallig skydds-
gasskarmning.

Férorenad skyddsgas (vatten,
luft).

Férorenat grundmaterial (rost,
smoérjmedel).

Otillrackligt eller inget
skyddsgasfléde.

Kraftiga luftstrémmar vid
svetsstallet.

Svetsstank har fastnat pa gaslins
eller gaskapa.

Renspola med ren gas.
Rengdr grundmaterialet.

Kontrollera innehallet i
gasflaska/-slangar och
kontrollera installt tryck.

Skarma av omradet med
skyddsskarmar.

Rengor eller byt ut.

7 RESERVDELSBESTALLNING

Reservdelar bestélls genom narmaste ESAB-representant, se sista sidan i denna

publikation.

ESAB:s reservdelar for denna produkt finns pa www.esab.com.

bg20s1

-10 -

© ESAB AB2011




1 SIKKERHED . ... .. it e e e e 12

2 INDLEDNING ... i ittt a s e s st a s a i ennns 14
2 UAStYr o 14
3 TEKNISKE DATA ...ttt ierarasnasansnasaaaaa 14
4 BETJENING ... ..o ettt e et a et e aannnes 15
A THlSIUtNINgEr . o 15
4.2 Elektrodevalg . .. ... ... 15
4.3 SlibNING ... 15
5 VEDLIGEHOLDELSE . ... ... ...t e s a e n e na s 16
5.1 Dagligl . .o 16
6 FEJLFINDING . ... ..o i et e s et e e a e 17
7 BESTILLING AF RESERVEDELE ........ ..o i e 17
BESTILLINGSNUMMER ........ ... i i e i a e a e 146
SLIDDELE ... e 147
LI LI = ] 7 150

TOCd -11 -



1 SIKKERHED

Det er brugeren af ESAB-udstyr, som har det endelige ansvar for de ansvar for at de personer,
som arbejder med systemet eller i neerheden af det, overholder alle geeldende sikkerhedsfor-
skrifter. Sikkerhedsforskrifterne skal opfylde de krav, der stilles til denne type udstyr. Neden-
stdende rad ber folges i tilleeg til de normale regler, der geelder for arbejdspladsen.

Al betjening skal udfgres af uddannet personale, der er omhyggeligt instrueret i udstyrets funktion.
Ved betjeningsfejl kan der opsta farlige situationer, sa svejseren kommer til skade eller udsty-
ret bliver beskadiget.

1. Alt personale, som arbejder med udstyret, skal veere omhyggeligt instrueret i:
¢ dets betjening
e placering af ngdstop
¢ dets funktion
¢ geeldende sikkerhedsforskrifter
e svejsning og skeering
2. Svejseren skal sgrge for:
 at der ikke opholder sig uvedkommende inden for udstyrets arbejdsomrade, inden det
seettes i gang.
» atingen personer star ubeskyttet, nar lysbuen teendes

3. Arbejdsomradet skal:
e veere passende for opgaven
e veere fri for traek

4. Personligt beskyttelsesudstyr
¢ Brug altid de foreskrevne personlige vaernemidler, som f.eks. beskyttelsesbriller, flam-
mesikkert tgj, beskyttelseshandsker.
e Veer omhyggelig med aldrig at beere Igstsiddende beklaedning, tgrkleeder, armband,
ringe el.lign., som kan haenge i eller forarsage brandskader.

5. Ovrigt
* Kontroller, at returlederen er korrekt tilsluttet.
 Indgreb i elektriske komponenter ma kun foretages af autoriseret personale.
¢ Ngdvendigt udstyr til ildslukning skal veere lettilgeengeligt og tydeligt markeret.
* Smgring og vedligeholdelse af udstyret ma ikke udfgres under drift.

-12 -
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ADVARSEL A\

Svejsning og skaering kan vare farligt for bade svejser og omgivelser. Derfor skal der udvises forsig
tighed ved svejsning og skaring. Falg til enhver tid vaerkstedets og arbejdsgiverens anvisninger,
som bla. er baseret pa falgende informationer.

ELEKTRISK ST@D - Kan veere draebende

. Udstyret skal installeres og jordforbindes ifglge de til enhver tid geeldende forskrifter i "Steerkstreamsreg
lementet” og "Faellesregulativet”.

. Rer aldrig ved spaendingsfarende dele eller elektroder med bare heender eller ifert vade eller fugtige
handsker eller vadt tgj.

. Sarg for under arbejdet selv at veere isoleret fra jorden og/eller arbejdsemnet,
f eks ved brug af fodtgj med gummisal.

. Serg for at sta stet og sikkert.

ROG OG GAS - Kan vaere sundhedsfarligt

. Hold ansigtet veek fra regen.

. Brug ventilation og udsugning af rag.

SVEJSE-/SKAERELYS - Kan gdeleegge gjnene og give forbreendinger

. Beskyt gjnene og kroppen. Brug svejsehjelm med foreskrevet filtertaethed og beskyttende bekleedning.

. Skeerm af mod dem, der arbejder rundt omkring, med skaerme eller forheeng.

A\

BRANDFARE
. Gnister kan forarsage brand. Serg derfor for at, der ikke er anteendelige genstande i nzerheden af svef
sepladsen.

ST@J - Kraftig staj kan skade hgrelsen
. Beskyt grerne. Brug hgreveern eller anden beskyttelse af hgrelsen.
. Advar folk i neerheden om risikoen.

VED FUNKTIONSFEJL - Kontakt en fagmand.
| Laes brugsanvisningen omhyggeligt igennem inden installation og ibrugtagning |

BESKYT DIG SELV OG ANDRE!

A\ oes

Lees brugsanvisningen omhyggeligt igennem inden
installation og ibrugtagning

A\ s

Udstyr af "Class A” er ikke beregnet til brug i boliger med
streamforsyning fra det almindelige lavspaendingsnet. Det kan veere
problematisk at sikre elektromagnetisk kompatibilitet for udstyr af
"Class A” i s&danne lokaler som fglge af savel ledningsbarne som
luftbarne forstyrrelser.

Indlever elektronisk udstyr pa en genbrugsstation!

| henhold til direktiv 2002/96/EF samt national lovgivning om affaldshandtering af
elektrisk og/eller elektronisk udstyr skal udtjent udstyr indleveres pa en
genbrugsstation for elektrisk og elektronisk udstyr.

Som ansvarlig for udstyret er du efter loven forpligtet til at indhente information om
godkendte indsamlingssteder.

For yderligere oplysninger bedes du kontakte din neermeste ESAB-repreesentant.

-13 -
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ESAB kan tilbyde ngdvendig svejsebeskyttelse og avrigt tilbehgr.

Speaending maks. 15 kV.

2 INDLEDNING

TIG-braender ET 17, ET 17V er beregnet til manuel TIG-svejsning og er él

luftkalet. Q\

ESAB's tilbehor til produktet findes pa side 150.

21 Udstyr
TIG-breender ET 17, ET 17V leveres med en elektrode & 2,4 mm, sliddele og en

brugsanvisning.

3 TEKNISKE DATA

Beskyttelsesgas
Maks. tryk

Ar eller Ar/He
4 bar

Svejsebrander ET17 ET17V (V=ventil)
Tilladt belastning ved 35 % 135A 135A
intermittensfaktor

Topspaending 113V 113V
Taendspanding, strygning af bue 12V 12V

Anbefalet gasflow 5-10 I/min. 5-10 I/min.

Ar eller Ar/He
4 bar

Laengde slangepakke 40m 40m
Arbejdstemperatur -10til+40°C -10til+40°C
Transporttemperatur -20 til +55°C -20 til +55°C
Kapslingsklasse IP3X IP3X
Anvendelsesklasse 5] [s]

Intermittensfaktor

Intermittensfaktoren angiver den tid i procent af en 10-minutters periode, som man kan svejse eller
skeere ved en bestemt belastning. Intermittensfaktoren gjelder ved 40°C.

Kapslingsklasse

IP-koden angiver kapslingsklassen, dvs. graden af beskyttelse mod indtraengning af massive
genstande pa 2,5 mm @ og derover. Andet ciffer udelades.

Anvendelsesklasse

Symbolet@ indebeerer, at svejsestramkilden er beregnet til anvendelse i rum med forhgjet
elektrisk fare.

-14 -
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4 BETJENING

Generelle sikkerhedsforskrifter for handtering af dette udstyr findes pa
side 12. Laes disse, inden du anvender udstyret.

Lees ogsa brugsanvisningen til svejsekomponenterne, f.eks. streamkilden, og tilslut i
henhold til denne.

41 Tilslutninger

Speend tilslutningerne til braenderen ngje for at undga overophedning af tilslutningen,
tilslutningsinterferens, mekanisk beskadigelse eller la&ekage af gas eller vaeske.

Tilslut vandtilslutningerne til breenderen, saledes at den rgde terminal altid er tilsluttet
den tilsvarende rgde terminal, og de bla terminaler altid er tilsluttet de tilsvarende bla
terminaler.

4.2 Elektrodevalg

Ved at legere wolframelektroden med 1-2 % lanthan eller cerium ages
elektronudledningen, hvilket giver bedre strygning og genstrygning af buen, og
dermed gget buestabilitet. Legerede wolframelektroder har lsengere brugslevetid,
tolererer hgjere stream og har mindre tendens til at efterlade wolframrester i
svejsningen.

Ren wolframelektrode (AC) - gron, WP  benyttes ved svejsning af lette metallegeringer

Ceriumlegeret wolframelektrode
(AC/DC) - gra, WC20

benyttes ved svejsning af lette metaller, sdsom
aluminium og magnesium. Elektrodespidsen skal veere
rundet ved svejsning

Lanthanlegeret wolframelektrode (DC) -
guld, WL15

Lanthanlegeret wolframelektrode
(AC/DC) - sort, WL10

benyttes normalt ved svejsning af rustfrit stal, stal,
kobber, titan osv.

benyttes ved svejsning af lette metallegeringer, rustfrit
stal, stal, kobber, titan osv.

Valgtabel
AlAC A/DC
<C_____ )} 9mm
O mm| w CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;
1,0 6,4/8,0 10-60 - 15-100 | 70-80 | 20-100
1,6 6,4/8,0/9,8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
2.4 9,8/11,2/12,7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3,2 11,2/12,7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Slibning

Slib wolframelektroder i henhold til felgende tabel:

BEMAERK at wolframelektroder skal slibes i laengderetningen. Hvis de slibes forkert,
kan buen blive ustabil. Nar svejsestrammen gges, skal vinklen ogsa ages.

Ved svejsning med vekselstram (AC) skal elektrodespidsen rundes let. Slibning af
elektroden er da ungdvendigt. Let gradering af kanten er tilstraekkeligt. Elektroden
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former sig selv, hvis den forsigtigt overbelastes. Hvis spidsen bliver kugleformet
under svejsning med vekselstram, er det et tegn pa, at strammen er for hgj til den
anvendte elektrodediameter.

Svejsestrom Elektrodevinkel
20 A 30°
20-100 A 30°-90°

100-200 A 90°-120°
/
over 200 A 120° Q‘ X/

5 VEDLIGEHOLDELSE

Regelmeessig vedligeholdelse er vigtig mhp. palidelig og sikker drift.

VIGTIGT! Sluk for stramkildens teending ved rengaring af braenderen.

A\ o

Samtlige garantiforpligtelser fra leverandarens side opharer, hvis kunden selv i
garantiperioden udfarer indgreb i produktet for at afhjeelpe eventuelle fejl.

Brander

e Braenderens sliddele bar renggres og udskiftes med jeevne mellemrum for at
sikre fejlfri svejsning. Blaes jeevnligt tradlederen ren, og ger kontaktmundstykket
rent.

5.1 Dagligt

e Kontroller, at ingen kabler og slanger er beskadigede, og at de ikke er bukket.

e Kontroller, at gasdysen er uden defekter og egnet til den pageeldende arbejdsopgave.
e Kontroller, at beskyttelsesgassen strgammer jeevnt og uden begraensning.

e Kontroller, at elektroden er uskadt, og at elektroden er slebet til den korrekte
vinkel.

ET 17, ET 17V er konstruerede og testede i henhold til international og europaisk
standard IEC 60974-7 og EN 60974-7 . Efter udfert service eller reparation pahviler
det den udferende serviceinstans at kontrollere, at produktet ikke afviger fra den
ovennavnte standard.

-16 -
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6 FEJLFINDING

Lees ogsa brugsanvisningen til svejsekomponenterne, f.eks. streamkilden.
Hvis de anfgrte tiltag ikke lykkes, skal du kontakte din forhandler eller producenten.

Problem

Arsag

Losning

Lysbuen teender ikke,
nar den stryges

Kabel eller kontakt ringe.

Braenderelektrode kraftigt
oxideret.

Der er urenheder i beskyttelses-
gassen (fugt, luft).

Den anvendte elektrode er for
stor eller stumpet ved lav stream

Kontroller kablet og kontakten.

Slib igen i elektrodens
lzengderetning.

Skyl ren med gas.

Udskift med en mindre elektrode.

Ingen udlgserfunktion

Styrekabel afbrudt/defekt.

Kontroller/reparer.

Gasbeskyttelse er ringe

Der er urenheder i beskyttelses-
gassen (fugt, luft).

Der er urenheder i rdmaterialet
(rust, smgremiddel).

Utilstreekkelig eller slet ingen
beskyttelsesgas.

For meget treek pa svejsestedet.

Svejsesprgijt har sat sig fast pa
gaslinsen eller gasheetten.

Skyl ren med gas.
Renggr réamaterialet.

Kontroller indholdet i
gasflasken/slangerne og
trykindstillingen.

Afskeerm svejseomradet med
beskyttende skaerme.

Renggr eller udskift.

7 BESTILLING AF RESERVEDELE

Reservedele bestilles hos neermeste ESAB-repraesentant, se sidste side i denne pu-

blikation.

ESAB's reservedele til produktet kan findes pa internettet www.esab.com.

bg20d1
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1 SIKKERHET

Brukeren av ESAB sveiseutstyr har hovedansvaret for at de sikkerhetstiltak som angar de ansatte som bruker
utstyret eller som oppholder seg i naerheten av det, blir iverksatt. Sikkerhetstiltakene ma oppfylle de krav som
blir stilt til denne typen sveiseutstyr. Denne anbefalingen kan ses som et tillegg til standardforskriftene som
gjelder for arbeidsplassen.

Utstyret ma bare brukes av ansatte som har satt seg godt inn i sveiseutstyrets funksjon. Feil bruk kan fgre til
en farlig situasjon som kan skade operatgren og gdelegge utstyret.

1. Alt personale som arbeider med sveiseutstyret ma ha satt seg godt inn i:
e bruken

ngdstoppens plassering

funksjon

gjeldende sikkerhetsforskrifter

sveising

2. Operatgren ma serge for:
» at uvedkommende ikke befinner seg innenfor sveiseutstyrets arbeidsomrade for det startes.
« atingen personer star uten verneutstyr nar lysbuen blir tent

3.  Arbeidsplassen ma:
e veere egnet for sveisearbeid
e veere trekkfri

4. Personlig verneutstyr
e Bruk alltid forskriftsmessig personlig beskyttelsesutstyr som vernebriller, flammesikre kleer og
beskyttelseshansker.
» Bruk ikke lgstsittende plagg, f.eks. skjerf, armband, ringer og lignende som kan bli sittende fast i
utstyret eller forarsake brannsar.

5. Annet
¢ Kontroller at de angitte returledninger er godt tilkoplet.
» Arbeid pa elektriske enheter ma bare utferes av en kvalifisert elektriker.
* Brannslokkingsutstyr ma veere lett tilgjengelig og godt synlig.

/A ADVARSEL /A\

Buesveising og brenning kan medfare fare for skade pa deg selv og andre. Vzer derfor forsiktig
under sveising og brenning. Folg sikkerhetsforskriftene fra arbeidsgiveren, som skal vaere basert
pa produsentens advarsler.

ELEKTRISK ST@T - Kan vaere dgdelig

. Utstyret ma installeres og jordes i henhold til aktuelle standarder.

. Bergr ikke stremfgrende deler eller elektroder med bare hender eller med vatt verneutstyr.
. Isoler deg selv fra jord og fra arbeidsstykket.

. Sarg for at din arbeidsstilling er sikker.

R@YK OG GASS - Kan vaere helsefarlig
. Hold ansiktet borte fra rayken.
. Ventiler og sgrg for avsug av rayk og -gass fra ditt eget og andres arbeidsomrade.

LYSSTRALER - Kan skade gynene og brenne huden
. Beskytt gynene og kroppen. Bruk egnet sveisehjelm med filterinnsats, og bruk verneklaer.
. Beskytt omkringstaende personer med egnede verneskjermer eller forheng.

BRANNFARE
. Gnister kan fere til brann. Pase derfor at det ikke finnes brennbare gjenstander
ingerheten av sveiseplassen.

STAY - Overdreven stoy kan skade horselen
. Beskytt grene. Bruk greklokker eller annen form for hgrselvern.
. Advar de som oppholder seg i naerheten om faren.

VED FEIL - Ta kontakt med fagmann.
| Les og forsta bruksanvisningen for utstyret installeres og brukes |
TA VARE PA DIN EGEN OG ANDRES SIKKERHET!
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OBS!

Les og forsta bruksanvisningen fgr utstyret installeres
og brukes.

A\ oes

Utstyr av “Class A” er ikke beregnet til bruk i boliger med stremforsyning
fra det alminnelige lavspenningsnettet. Det kan veere problematisk &
sikre elektromagnetisk kompatibilitet for utstyr av “Class A” i slike lokaler
pa grunn av ledningsbundne og luftbarne forstyrrelser.

Elektronisk utstyr skal leveres til gjenvinningsanlegg!

| henhold til nasjonal lovgivning og direktiv 2002/96/EF, om handtering av kasserte
elektriske og elektroniske produkter, skal slike produkter leveres til gjenvinningsanlegg.

Som ansvarlig for utstyret har du i henhold til loven plikt til & innhente informasjon om
godkjente innsamlingsstasjoner.

Kontakt din neermeste ESAB-representant for mer informasjon.

y
‘ A rHlF Spenning maks. 15 kV.

ESAB kan skaffe nedvendig sveisebeskyttelse og annet tilbehor.

2 INTRODUKSJON

TIG-brenner ET 17, ET 17 V er beregnet for manuell TIG-sveising og er él

luftkjolt. Q\m\

ESAB's tilbehor for produktet finner du pa side 150.

21 Utstyr

TIG-brenner ET 17, ET 17 V leveres med en elektrode @ 2,4 mm, slitedeler og
bruksanvisning.

-20 -
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3 TEKNISKE DATA

Sveisebrenner ET17 ET17V (V=ventil)
Tillatt belastning ved 35 % 135A 135A
arbeidssyklus

Tomgangsspenning 113V 113V
Spenning ved tenning av lysbue 12V 12V
Anbefalt gassflyt 5-10 I/min 5-10 I/min
Dekkgass Ar eller Ar/He Ar eller Ar/He
Maks. trykk 4 bar 4 bar
Lengde slangepakke 40m 40m
Driftstemperatur -10 til +40 °C -10 til +40 °C
Transporttemperatur -20 til +55 °C -20 til +55 °C
Kapslingsklasse IP3X IP3X
Anvendelsesklasse 5] [s]

Intermittensfaktor

Intermittensfaktoren angir den prosentvise tiden av en timinuttersperiode som man kan sveise
eller skjeere med en viss belastning. Intermittensfaktoren gjelder ved 40°C.

Kapslingsklasse

IP-koden angir kapslingsklassen, dvs. graden av beskyttelse mot inntrenging av faste gjenstander

med @ 2,5 mm eller starre. Utelater andre karakteristiske tall.

Bruksklasse

Symbolet@ innebeerer at sveisestramkilden er konstruert for bruk pa steder hvor det er starre

elektrisk fare.

4 BETJENING

Generelle sikkerhetsbestemmelser for betjening av dette utstyret finnes pa si-
de 19. Les disse for utstyret tas i bruk.

Les ogsa bruksanvisningen for sveisekomponenter, f.eks. stramkilde, og koble til i

henhold til denne.

41 Tilkoblinger

Stram forsiktig tilkoblingene for brenneren for @ unnga overoppheting av tilkoblingen,
tilkoblingsinterferens, mekanisk skade eller lekkasje av vaeske eller gass.

Koble vanntilkoblingene til brenneren, slik at den rgde klemmen alltid er koblet til
tilsvarende rgde klemme, og den bla klemmen alltid er koblet il tilsvarende bla

klemmer.

4.2 Valg av elektrode

Hvis wolframelektroden legeres med 1 % til 2 % lanta eller cerium, gkes
elektronutladningen, noe som gir bedre tenning og gjentenning og aker lysbuens
stabilitet. Legerte wolframelektroder har lengre levetid, taler hgyere stram og har

mindre sannsynlighet for a etterlate wolframrester i sveisen.

bg20n1
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Ren wolframelektrode (AC) - gronn, WP benyttes ved sveising av lettmetallegeringer

Ceriumlegert wolframelektrode
(AC/DC) - gra, WC20

benyttes ved sveising av lettmetaller som aluminium og
magnesium. Elektrodespissen ma veere avrundet ved
sveising

benyttes vanligvis ved sveising av rustfritt stal, stal,
kobber, titanium osv.

Lantalegert wolframelektrodee (DC) -
gullfarget, WL15

Lantalegert wolframelektrode benyttes ved sveising av lettmetallegeringer, rustfritt

(AC/DC) - svart, WL10

Tabell over alternativer

stal, stal, kobber, titanium osv.

AlAC A/DC
<C_____ )} 9mm
O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | Lay0;
1.0 6.4/8.0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100
16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Sliping

Slip wolframelektroder i henhold til falgende tabell:

MERK at wolframelektroder skal slipes pa langs. Hvis de slipes feil, kan lysbuen bli
ustabil. Hvis sveisestrammen gkes, ma ogsa vinkelen gkes.

Ved sveising med vekselstram (AC) ma elektrodespissen avrundes forsiktig. Sliping
av elektroden er da ungdvendig. Lett gradering av kanten er tilstrekkelig. Elektroden
former seg selv hvis den overbelastes forsiktig. Hvis spissen blir kuleformet under
sveising med vekselstrgm, er dette et tegn pa at stremmen er for hgy for diameteren
pa elektroden som benyttes.

Sveisestrom Elektrodevinkel
20 A 30°
20-100 A 30°-90°
100-200 A 90°-120°
over 200 A 120°

-22.
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5 VEDLIKEHOLD

Regelmessig vedlikehold er viktig for palitelig og sikker drift.

VIKTIG! Sla av tenningen til streamkilden ved rengjgring av brenneren.

A\ oes

Alle leverandgrens garantiforpliktelser oppharer a gjelde hvis kunden selv i lapet av
garantitiden foretar inngrep i produktet for a rette opp eventuelle feil.

Brenner

e Rengjgring og utskifting av brennerens slitedeler bar gjgres med jevne
mellomrom for & sikre problemfri sveising. Blas ren tradlederen regelmessig og
rengjer kontaktmunnstykket.

5.1 Daglig
e Kontroller at alle kabler og slanger er uskadet og uten knekksteder.
* Kontroller at gassdysen er uten skader og egnet for det aktuelle arbeidet.

e Kontroller at dekkgassen stremmer jevnt og uhindret.

* Kontroller at elektroden er uskadet, og at elektroden er slipt il riktig vinkel.

ET 17, ET 17V er konstruert og utprovet ifelg internasjonal og europeisk standard
IEC 60974-7 og EN 60974-7 . Etter utfort service eller reparasjon er det utferende
serviceinstans sitt ansvar a pase at produktet ikke avviker fra ovennevnte stan-
dard.

-23-
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6 FEILSGKING

Les ogsa bruksanvisningen for sveisekomponentene, f.eks. stramkilde.

Kontakt forhandleren eller produsenten hvis tiltakene som beskrives nedenfor, ikke

Igser problemet.

Problem

Arsak

Losning

Lysbuen tennes ikke

Darlig kabel eller kontakt.

Brennerelektroden er darlig
oksidert.

Det er urenheter i dekkgassen
(fuktighet, luft).

Den benyttede elektroden er for
stor eller butt ved lav strgm

Kontroller kabelen og kontakten.

Slip pa nytt i elektrodens
lengderetning.

Skyll rent med gass.

Bytt ut med en mindre elektrode

Ingen utlgserfunksjon

Styrekabel avbrutt/mangelfull.

Kontroller/reparer.

Darlig dekkgass

Det er urenheter i dekkgassen
(fuktighet, luft).

Det er urenheter i
grunnmaterialet (rust,
smgremiddel).

Utilstrekkelig eller total mangel
pa dekkgass.

Det er for trekkfullt pa
sveisestedet.

Sprut fra sveisingen har satt seg
fast pa gasslinsen eller
gasshetten.

Skyll rent med gass.
Rengjar grunnmaterialet.

Kontroller innholdet i
gassflasken/slangene og
trykkinnstillingen.

Beskytt sveiseomradet med
verneskjermer.

Rengjar eller bytt ut.

7 BESTILLING AV RESERVEDELER

Reservedeler bestilles gjennom naermeste ESAB-representant, se siste side i denne

publikasjonen.

ESABs reservedeler for produktet, finnes pa internett www.esab.com.

bg20n1
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1 TURVALLISUUS

ESAB-hitsauslaitteiston kayttdja vastaa viime k&dessa itse niisté varotoimenpiteistd, jotka koskevat jarjestelmaa
kayttavaa tai sen lahella oleskelevaa henkildkuntaa. Turvallisuustoimenpiteiden on taytettdva tdmantyyppiselle
hitsauslaitteistolle asetettavat vaatimukset. Taté suositusta voidaan pitaa lisdyksena tydpaikan yleisiin sdantoi-
hin.

Hitsauslaitteistoa saavat kayttda vain sen toimintaan hyvin perehtyneet koulutetut henkilét ja kdytéssa on nou-
datettava annettuja ohjeita. Virheellinen kéytt6 voi aiheuttaa epédnormaalin tilanteen, jossa niin kayttaja kuin
laitteistokin voivat vahingoittua.

1. Kaikkien hitsauslaitteistoa kayttavien on oltava hyvin perilla:
e laitteen kaytosta

hatépysaytyskatkaisimen sijainnista

laitteen toiminnasta

voimassa olevista turvamaarayksista

hitsauksesta

2. Kayttajan on ennen kaynnistdmistd huolehdittava:
¢ ettei hitsauslaitteiston tyéalueella ole asiaankuulumattomia.
e ettei yksikdan henkild ole suojaamattomana, kun valokaari sytytetdan

3. Tybpaikan on:
¢ oltava tarkoitukseen sopiva
¢ oltava vedoton

4. Henkildkohtainen suojavarustus
e Kayta aina maarattyja henkil6kohtaisia suojavarusteita, kuten suojalaseja, tulenkestavia vaatteita ja suo-
jakasineita.
» Ala kayta 16ysia vaatteita tai véita, rannekkeita, sormuksia ym., jotka saattavat takertua tai
aiheuttaa palovammoja.

5.  Muuta
e Tarkasta, ettd vaaditut maadoituskaapelit on liitetty kunnolla.
e Sahkolaitteen saa huoltaa ja korjata vain valtuutettu sdhkéasentaja.
e Tarvittavien palonsammutusvarusteiden on oltava hyvin saatavilla selvasti merkityssa paikassa.

A\ VAROITUS A\

Hitsaus ja leikkaus voivat olla vaarallisia seka itsellesi ettd muille. Ole varovainen hitsatessasi ja
leikatessasi. Noudata tyénantajasi turvaohjeita, joiden tulee perustua laitteen valmistajan varor
tustekstiin.

SAHKOISKU - Voi surmata

. Asenna ja maadoita laitteet voimassaolevien maardysten mukaisesti.

. Ala koske jannitteellisiin tai elektrodeihin paljain késin tai marin suojavarustein.
. Erista itsesi maasta ja tytkappaleesta.

. Varmista turvallinen tyéskentelyasneto.

SAVU JA KAASU - Voi vaarantaa terveytesi
. Pida kasvosi poissa savusta.
. Poista savu ja -kaasut tydpisteesté ja ymparistdsta tuuletuksella, kohdeimurilla tai molemmilla.

VALOKAARI - Voi vahingoittaa silmié ja polttaa ihon
. Suojaa silméat ja keho. Kayta hitsauskyparad, jossa on silmia séteilyltd suojaava suodatin, seka

suojavaatteita.

. Suojaa lahettyvilla olevat sopivin suojaverhoin.

TULIPALON VAARA

. Kipinat roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon. Huolehdi, ettei syttyvid materiaaleja ole hitsauspaikan
l&hettyvilla.

MELU - Liiallinen melu voi vahingoittaa kuuloa

. Suojaa kuulosi. Kayta kuulonsuojaimia tai muita kuulon suojaamiseen tarkoitettuja varusteita.
. Varoita sivullisia mahdollisista vaaroista.

VIAN SATTUESSA - Ota yhteys asentajaan.

| Lue ja ymmdrrd kdyttéohjett ennen asennusta ja kadyttoda. |

Huolehdi omasta ja muiden turvallisuudesta!
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GY,
A HUOMAA!

Lue ja ymmérrd kdyttbohjeet ennen asennusta ja
kayttoa.

A HUOMAA!

Class A-laitetta ei ole tarkoitettu kdytettévéksi asunnoissa, joiden
virransyotté tapahtuu yleisesté pienjénniteverkosta. “Class A’-laitteen
sédhkémagneettista yhteensopivuutta voi olla vaikea varmistaa
sellaisissa asunnoissa seké johtojen ett§ ilman kautta kulkeutuvien
héiriéiden takia.

Vie elektroniikkalaitteet kerdyspisteeseen!

Sahko- ja elektroniikkaromua (SER) koskevan direktiivin 2002/96/EY ja kansallisen
lainsdddanndén mukaan havitettdvat laitteet tulee vieda kerdyspisteeseen.

Laitteesta vastaavana henkiléna olet lain mukaan velvollinen selvittdaméaan
hyvaksytyt kerdyspisteet.
Lisatietoja saat ESAB-edustajaltasi.

| 4
‘ A rHlF Jannite maks. 15 kV.

ESAB:Ita on saatavana tarvittavat hitsaussuojat ja muut tarvikkeet.

2 JOHDANTO

TIG-poltin ET 17, ET 17V on tarkoitettu manuaaliseen TIG-hitsaukseen él

ja seon

iimajaahdytetty. Q\
ESAB-tarvikkeet tuotetta varten on kuvattu sivulla 150.

21 Varustus

TIG-polttimen ET 17, ET 17V mukana toimitetaan elektrodi @ 2,4 mm, kulutusosat ja
kayttdohje.
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3 TEKNISET TIEDOT

Hitsauspoltin ET17 ET17V (V=venttiili)
Sallittu kuorma 35% kuormitusaikasuh- | 135 A 135A

teella

Tyhjakayntijannite 113V 113V
Kaarensytytysjadnnite 12V 12V
Suositeltu kaasuvirtaus 5-10 I/min 5-10 I/min
Suojakaasu Ar tai Ar/He Ar tai Ar/He
Maksimipaine 4 bar 4 bar

Pituus letkupaketti 40m 40m
Kayttolampotila -10 ... +40°C -10 ... +40°C
Kuljetuslampétila -20 ... +55°C -20 ... +55°C
Kotelointiluokka IP3X IP3X
Kayttdluokka [s] s]

uormitusaikasuhde
Kuormitusaikasuhde ilmaisee prosentteina 10 minuutin jaksosta ajan, joka voidaan hitsata tai leikata
tietylld kuormituksella. Kuormitusaikasuhde on maaritetty 40 °C asteen lampétilassa.

Kotelointiluokka

IP-koodi osoittaa kotelointiluokan ts. miten hyvin kotelo on suojattu yli 2,5 mm esineiden
tunkeutumista vastaan. Ohitetaan toinen luokitusnumero.

Kéayttdluokka

Symboli@ merkitsee, ettd hitsausvirtaldhde on suunniteltu kéytettavaksi tiloissa, joissa on tavallista
suurempi sdhkdiskuvaara.

4 KAYTTO

Tamaén laitteen késittelyd koskevat yleiset varoméaéaradykset ovat sivulla 26. Lue
ne ennen kuin alat kayttédé laitetta!

Lue hitsausvirtalédhteen kéyttéohje ja toimi sen mukaisesti.

41 Liitannat

Kirista polttimen liitdnnat huolella liitoksen ylikuumentumisen, liitoshairididen,
mekaanisten vaurioiden tai neste/kaasuvuotojen vélttamiseksi.

Kytke vesiliitdnnat polttimeen niin, ettd punainen liitdntd on aine kytketty vastaavaan
punaiseen liitdntéén ja sininen on kytketty siniseen.

4.2 Elektrodin valinta

Volframielektrodin seostaminen 1% - 2% lantaanilla tai ceriumilla lisda elektronien
purkausta, joka parantaa syttymista ja uudelleensyttymista ja tuottaa siten
tasaisemman valokaaren. Seostetut volframielektrodit kestavéat pitempé&an, kestavat
suurempia virtoja eivatka jata volframijaanteita hitsiin.

Puhdas volframielektrodi (AC) - vihred, kaytetdan kevytmetalliseosten hitsaukseen
WP

Ceriumseostettu volframielektrodi
(AC/DC) - Harmaa, WC20

kaytetdan kevyiden metallien kuten alumiinin ja
magnesiumin hitsaukseen. Elektrodikérjen pitda olla
pyOristetty hitsattaessa
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Lantaaniseostettu volframielektrodi

(DC) - Kulta, WL15

Lantaaniseostettu volframielektrodi
(AC/DC) - Musta, WL10

Valintataulukko

kaytetdan ruostumattoman teréksen, terédksen, kuparin,
titaaninen jne hitsaukseen.

kaytetdan kevyiden metalliseosten, ruostumattoman
terdksen, terdksen, kuparin, titaaninen jne hitsaukseen.

AlAC A/DC

<C____J)}©9mm
O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;
1.0 6.4/8.0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100
16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305

4.3 Hionta

Hio volframielektrodit seuraavan taulukon mukaisesti:

HUOM volframielektrodit tdytyy hioa pituussuunnassa. Jos ne hiotaan virheellisesti,
kaari saattaa olla epédvakaa. Kulmaa pitda suurentaa hitsausvirran suurentuessa.

Vaihtovirralla hitsattaessa elektrodin paan pitda olla pehmeasti pydristetty. Elektrodia
ei silloin tarvitse hioa. Reunan kevyt viilaus riittda. Elektrodi muotoutuu itsestdan, jos
sitd ylikuormitetaan varovasti. Jos karki muuttuu pallomaiseksi vaihtovirralla

hitsattaessa, virta on liian suuri kaytetylle elektrodildpimitalle.

Hitsausvirta Elektrodin kulma
20 A 30°
20-100 A 30°-90°
100-200 A 90°-120°
yli 200 A 120°
5 HUOLTO

Séaénndllinen kunnossapito takaa laitteen luotettavan ja turvallisen toiminnan.

TARKEAA! Katkaise virtaldhteen jannitteensyétté ennen polttimen puhdistusta.

A HUOMAA!

Kaikki tavarantoimittajan myéntdmét takuut lakkaavat olemasta voimassa, jos asiakas
yrittdd itse korjata laitteeseen tulleita vikoja takuuaikana.

Hitsauspistooli

e Hitsauspistoolin kulutusosat pitda puhdistaa ja vaihtaa sdannéllisin vélein
hairi6ttdman toiminnan varmistamiseksi. Puhalla langanohjain puhtaaksi ja
puhdista kosketussuutin.

bg20x1
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5.1

Paivittain

* Tarkasta, ettd kaikki kaapelit ja letkut ovat ehjia ja etté niissa ei ole taitoksia.

e Tarkasta, ettd kaasusuutin on ehja ja kyseiseen tybhdn sopiva.

e Varmista, ettd suojakaasua virtaa tasaisesti ja esteetta.

e Tarkasta, ettd elektrodi on ehja ja ettd se on hiottu oikeaan kulmaan.

ET 17, ET 17V on valmistettu ja testattu kansainvilisen ja eurooppalaisen standardin
IEC 60974-7 ja EN 60974-7 mukaisesti. Suoritetun huollon tai korjauksen jélkeen on
ne suorittaneen huoltoliikkeen tehtdvana varmistua siité, ettei tuote poikkea ylla mai-
nitusta standardista.

6 VIANETSINTA

Lue hitsausvirtaldhteen kayttéohje.

Ellei vika havia alla kuvatuilla toimenpiteilld, ota yhteytta jalleenmyyjaasi tai

valmistajaan.

Ongelma

Syy

Ratkaisu

Kaari ei syty

Viallinen kaapeli tai huono
kosketus.

Elektrodi on hapettunut.
Suojakaasussa on epapuhtauk-
sia (kosteus, ilma).

Elektrodi on liian suuri tai tylsd
pienella virralla

Tarkasta kaapeli ja kosketus.
Hio elektrodi pituussuuntaan.
Huuhtele kaasulla.

Vaihda pienempaan elektrodiin

Ei liipaisintoimintoa

Ohjauskaapeli katkennut/
viallinen.

Tarkasta/korjaa.

Huono kaasusuojaus

Suojakaasussa on epdpuhtauk-
sia (kosteus, ilma).
Tybkappaleessa on
epapuhtauksia (ruoste,
voiteluaine).

Suojakaasua ei ole tarpeeksi/ei
lainkaan.

Hitsauspiste on liian vetoinen.

Hitsausroiskeita on tarttunut
kaasulinssiin tai kaasusuojuk-
seen.

Huuhtele kaasulla.
Puhdista tytkappale.

Tarkasta kaasupullon/letkujen
sisélté ja paineasetus.

Suojaa hitsauspiste sermeilla.
Puhdista tai vaihda.

7 VARAOSIEN TILAAMINEN

Varaosia voi tilata 1&himmaltad ESAB-edustajalta, tiedot |6ytyvat tdman esitteen vii-

meiselta sivulta.

ESAB-varaosat tuotetta varten 16ytyvat osoitteesta www.esab.com.

bg20x1
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8 SAFETY

Users of ESAB welding equipment have the ultimate responsibility for ensuring that anyone who works on or near the equipment
observes all the relevant safety precautions. Safety precautions must meet the requirements that apply to this type of welding
equipment. The following recommendations should be observed in addition to the standard regulations that apply to the work
place.

All work must be carried out by trained personnel well-acquainted with the operation of the welding equipment. Incorrect oper
ation of the equipment may lead to hazardous situations which can result in injury to the operator and damage to the equipment.

1. Anyone who uses the welding equipment must be familiar with:
e its operation

location of emergency stops

its function

relevant safety precautions

welding

2. The operator must ensure that:
¢ no unauthorized person is stationed within the working area of the equipment when it is started up.
e no-one is unprotected when the arc is struck

3. The workplace must:
e be suitable for the purpose
* be free from drafts

4. Personal safety equipment
¢ Always wear recommended personal safety equipment, such as safety glasses, flame-proof clothing, safety gloves.
¢ Do not wear loose-fitting items, such as scarves, bracelets, rings, etc., which could become trapped or cause burns.

5. General precautions
e Make sure the return cable is connected securely.
e Work on high voltage equipmentmay only be carried out by a qualified electrician.
e Appropriate fire extinquishing equipment must be clearly marked and close at hand.

A\ WARNING A\

Arc welding and cutting can be injurious to yourself and others. Take precausions when welding and
cutting. Ask for your employer's safety practices which should be based on manufacturers' hazard
data.

ELECTRIC SHOCK - Can kill

. Install and earth the unit in accordance with applicable standards.
. Do not touch live electrical parts or electrodes with bare skin, wet gloves or wet clothing.
. Insulate yourself from earth and the workpiece.

. Ensure your working stance is safe.

FUMES AND GASES - Can be dangerous to health

. Keep your head out of the fumes.

. Use ventilation, extraction at the arc, or both, to take fumes and gases away from your breathing zone
and the general area.

ARC RAYS - Can injure eyes and burn skin.

. Protect your eyes and body. Use the correct welding screen and filter lens and wear protective

clothing.
. Protect bystanders with suitable screens or curtains.
FIRE HAZARD

. Sparks (spatter) can cause fire. Make sure therefore that there are no inflammable materials nearby.

NOISE - Excessive noise can damage hearing
. Protect your ears. Use earmuffs or other hearing protection.
. Warn bystanders of the risk.

MALFUNCTION - Call for expert assistance in the event of malfunction.

| Read and understand the instruction manual before installing or operating. |

PROTECT YOURSELF AND OTHERS!
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CAUTION

Read and understand the instruction manual before
installing or operating.

> B ®

CAUTION

Class A equipment is not intended for use in residential locations where
the electrical power is provided by the public low-voltage supply system.
There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic
compatibility of class A equipment in those locations, due to conducted
as well as radiated disturbances.

Dispose of electronic equipment at the recycling facility!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with national law, electrical and/or
electronic equipment that has reached the end of its life must be disposed of at a
recycling facility.

As the person responsible for the equipment, it is your responsibility to obtain
information on approved collection stations.

For further information contact the nearest ESAB dealer.

y
‘ A rHlF Voltage max. 15 kV.

ESAB can provide you with all necessary welding protection and accessories.

9 INTRODUCTION

TIG torch ET 17, ET 17V is intended for manual TIG welding and is él

air cooled. éx\m\

ESAB's accessories for the product can be found on page 150.

9.1 Equipment

TIG torch ET 17, ET 17V is supplied with an electrode & 2,4 mm, wear parts and an
instruction manual.
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10 TECHNICAL DATA

Welding torch ET17 ET17V (V=valve)
Permitted load at 35% duty cycle 135A 135A

Open ciruit voltage 113V 113V

Arc striking voltage 12V 12V
Recommended gas flow 5-10 I/min 5-10 I/min
Shielding gas Ar or Ar/He Ar or Ar/He
Max pressure 4 bar 4 bar

Length hose package 40m 40m
Operating temperature -10to +40°C -10to +40°C
Transportation temperature -20to + 55°C -20to + 55°C
Enclosure class IP3X IP3X
Application class 5] [s]

Duty cycle
The duty cycle refers to the time as a percentage of a ten-minute period that you can weld or cut at
a certain load without overloading. The duty cycle is valid for 40° C.

Enclosure class

The IP code indicates the enclosure class, i. e. the degree of protection against penetration by solid
objects of 2,5 mm @ and greater. Omitting second characteristic numeral.

Application class

The symbol @ indicates that the power source is designed for use in areas with increased
electrical hazard.

11 OPERATION

General safety regulations for handling the equipment can be found on
page 32. Read through before you start using the equipment!

Please also read the operating instructions for the welding components, e.g. power
source and connect accordingly.

11.1 Connections

Tighten the connections for the torch carefully to avoid overheating the connection,
connection interference, mechanical damage or leakage of liquid or gas.

Connect water connections to the torch so that the red terminal is always connected
to the corresponding red terminal and the blue terminals are always connected to the
corresponding blue terminals.

11.2 Choice of electrode

By alloying the tungsten electrode with 1% to 2% lantha or cerium the electron
discharge is increased, which gives better striking and restriking and therefore
increased arc stability. Alloyed tungsten electrodes have a longer service life,
tolerate higher currents and are less likely to leave tungsten residue in the weld.
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Pure tungsten electrode (AC) - Green,
WP

Cerium alloyed tungsten eletrode
(AC/DC) - Grey, WC20

used when welding light metal alloys

used when welding light metals such as aluminium and
magnesium. Electrode tip must be rounded when
welding

Lantha alloyed tungsten electrode (DC)
- Gold, WL15

Lantha alloyed tungsten electrode
(AC/DC) - Black, WL10

usually used when welding stainless steel, steel,
copper, titanium etc.

used when welding light metal alloys, stainless steel,
steel, copper, titanium etc.

Selection table

AlAC A/DC
<C_____J)}9mm
O mm| w CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;
1.0 6.4/8.0 10-60 - 15-100 | 70-80 | 20-100
16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
11.3 Grinding

Grind tungsten electrodes according to the following table:

NOTE that tungsten electrodes must be ground lengthways. If they are ground
incorrectly the arc may be unstable. When the welding current is increased the angle
must also be increased.

When welding with alternating current (AC) the electrode end must be gently
rounded. Grinding the electrode is then unnecessary. Light grading of the edge is
sufficient. The electrode forms itself if it is carefully overloaded. If the tip becomes
ball shaped while welding using alternating current, this is a sign that the current is

too high for the diameter of electrode being used.

Welding current Electrode angle
20 A 30°
20 -100 A 30°-90°
100 -200 A 90°-120°
over 200 A 120°
12 MAINTENANCE

Regular maintenance is important for safe, reliable operation.
IMPORTANT! Switch off the ignition of the power source when cleaning the torch.

A CAUTION

All guarantee undertakings from the supplier cease to apply if the customer attempts any
work to rectify any faults in the product during the guarantee period.
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Welding torch

* Cleaning and replacement of the welding torch's wear parts should take place
at regular intervals in order to achieve trouble-free wire feed. Blow the wire

guide clean regularly and clean the contact tip.

12.1 Daily

e Check that all cables and hoses are undamaged and that there are no kinks in them.

e Check that the gas nozzle is free from defects and suitable for the work in question.

e Check that the shielding gas flows evenly and without restriction.

e Check that the electrode is undamaged and that the electrode has been ground

to the correct angle.

ET 17, ET 17V is designed and tested in accordance with the international and European
standards IEC 60974-7 and EN 60974-7 . It is the obligation of the service unit which
has carried out the service or repair work to make sure that the product still conforms to
the said standard.

13

FAULT-TRACING

Please also read the operating instructions for the welding components, e.g. power

source.

If the measures described below are not successful, please consult your dealer or

the manufacturer.

Problem

Cause

Solution

The arc does not strike

Cable or contact is poor.

Torch electrode is badly
oxidised.

There are impurities in the
shielding gas (moisture, air).
The electrode used is too large
or stubby at low current

Check the cable and contact.

Regrind along the length of the
electrode.

Flush clean with gas.

Replace with a smaller electrode

No trigger function

Control cable interrupted/faulty.

Check/repair.

Gas shielding is poor

There are impurities in the
shielding gas (moisture, air).

There are impurities in the base
material (rust, lubricant).
Insufficient or total lack of
shielding gas.

It is too draughty at the welding
site.

Welding spray has fastened on
the gas lens or the gas hood.

Flush clean with gas.
Clean the base material.

Check contents of the gas
bottle/hoses and the pressure
setting.

Shield the welding area with
protective screens.

Clean or replace.

bg20e1
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14 ORDERING SPARE PARTS

Spare parts may be ordered through your nearest ESAB dealer, see the last page of
this publication.

ESAB's spare parts for the product, will be found on the internet www.esab.com.
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1 SICHERHEIT

Der Anwender einer ESAB-Schweilausristung ist fur die Sicherheitsmalnahmen verantwortlich, die fur das Personal
gelten, das mit der Anlage oder in deren Néhe arbeitet.

Die SicherheitsmafRnahmen sollen den Anforderungen entsprechen, die an der SchweilR-ausriistung gestellt werden.
Der Inhalt dieser Empfehlung kann als eine Ergdnzung der

normalen Vorschriften fir den Arbeitsplatz betrachtet werden.

Die Bedienung muss gemaf der Anleitung von Personal ausgefiihrt werden, das mit den Funktionen der Schweillaus
rustung gut vertraut ist. Eine falsche Bedienung kann eine

Gefahrensituation herbeifiihren, die Personen- und Maschinenschéden verursachen kann.

1. Personal, das mit der SchweilRausristung arbeitet, muss vertraut sein mit:
e der Bedienung

dem Standort des Notausschalters

der Funktionsweise

den geltenden Sicherheitsvorschriften

Schweillvorgéngen

2. Der Bediener muss sicherstellen:
¢ dass sich kein Unbefugter im Arbeitsbereich der Schweillausristung befindet, wenn
diese eingeschaltet wird.
¢ dass keine Person ungeschitzt steht, wenn der Lichtbogen geziindet wird.

3. Der Arbeitsplatz muss:
e flr den Zweck geeignet sein.
e zugfrei sein.

4. Personliche Schutzausristung
¢ Verwenden Sie stets die vorgeschriebene persénliche Schutzausriistung wie z. B. Schutzbrille, feuersichere
Arbeitskleidung, Schutzhandschuhe.
¢ Keine lose sitzenden Gegenstande wie Glrtel, Armbander, Ringe usw. tragen, die hdngenbleiben oder
Brandverletzungen verursachen kénnen.

5. Sonstiges
¢ Kontrollieren, ob die angewiesenen Ruickleiter gut angeschlossen sind.
e Eingriffe in elektr. Gerate durfennur von einer Elektriker vorgenommen werden.
e Erforderliche Feuerldschausriistung muss an einem gut sichtbaren Platz leicht zugénglich sein.

AN WARNUNG A\

Beim Lichtbogenschweissen und Lichtbogenschneiden kann lhnen und anderen schaden zu-
gefiigt werden. Deshalb miissen Sie bei diesen arbeiten besonders vorsichtig sein. Befolgen
Sie die Sicherheitsvorschriften lhres Arbeitsgebers, die Sich auf den Warnungstext des Her-
stellers beziehen.

ELEKTRISCHER SCHLAG - Es besteht Lebensgefahr.

. Die Ausriistung gemaR 6rtlichen Standards installieren und erden.

o Keine stromflihrenden Teile oder Elektroden mit bloRen Handen oder mit nasser Schutz-
ausristung berlhren.

. Personen missen sich selbst von Erde und Werkstiick isolieren.

. Der Arbeitsplatz muss sicher sein.

RAUCH UND GAS - Kénnen Ihre Gesundheit gefédhrden.
. Das Gesicht ist vom Rauch abzuwenden.
. Ventilieren Sie und saugen Sie den Rauch aus dem Arbeitsbereich ab.

UV- UND IR-LICHT - Kénnen Brandschédden an Augen und Haut verursachen.
. Augen und Korper schiitzen. Geeigneten Schutzhelm mit Filtereinsatz und Schutzkleider tragen.
. Ubriges Personal in der N&he ist durch Schutzwénde oder Vorhdnge zu schiitzen.

FEUERGEFAHR
. Schweil¥funken kénnen ein Feuer entziinden. Daher ist dafiir zu sorgen, dass sich am Schweif3-
arbeitsplatz keine brennbaren Gegensténde befinden.

GERAUSCHE - UberméBige Gerdusche kénnen Gehérschaden verursachen.

. Schitzen Sie ihre Ohren. Benutzen Sie einen Kapselgehdérschutz oder einen anderen Gehor-
schutz.

. Warnen Sie Umstehende vor der Gefahr.

BEI STORUNGEN - Nur Fachpersonal mit der Behebung von Stérungen beauftragen.

| Lesen Sie die Betriebsanweisung for der installation und inbetriebnahme durch. |
SCHUTZEN SIE SICH SELBST UND ANDERE!
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VORSICHT!

Lesen Sie die Betriebsanweisung vor der Installation
und inbetriebnahme durch.

> B ®

VORSICHT!

Geréte der Kategorie "Class A” sind nicht fiir den Einsatz in
Wohnbereichen vorgesehen, deren Stromversorgung an das allgemeine
Niederspannungsnetz angeschlossen ist. In diesen Bereichen kann fiir
Geréte der Kategorie "Class A” méglicherweise keine
elektromagnetische Vertréglichkeit sichergestellt werden, da Stérungen
in den Leitungen und in der Luft vorliegen.

Entsorgen Sie elektronische Ausriistung in einer Recyclinganlage!

Gemal EU-Richtlinie 2002/96/EG und nationalen Gesetzgebungen zur Entsorgung
elektrischer und bzw. oder elektronischer Ausriistung missen Altgeréte in einer
Recyclinganlage entsorgt werden.

Als Verantwortlicher fur die Ausristung sind Sie gesetzlich verpflichtet, Informationen
zu autorisierten Sammelstellen einzuholen.

Weitere Informationen erhalten Sie von einem ESAB-Vertreter in Ihrer Nahe.

y
‘ A rHlF Max. Spannung 15 kV

Die notwendige SchweiBschutzausriistung und weiteres Zubehér wird von
ESAB zur Verfiigung gestellit.

2 EINFUHRUNG

WIG-Brenner ET 17, ET 17V ist fir das manuelle WIG-Schweil3en aus- éi
gelegt und arbeitet

luftgekunhlt. Q\
ESAB-Produktzubehor finden Sie auf Seite 150.

21 Ausstattung

WIG-Brenner ET 17, ET 17V wird mit einer Elektrode (d 2,4 mm), Verschlei3teilen
und einer Betriebsanweisung geliefert.
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3 TECHNISCHE DATEN

SchweiRbrenner ET17 ET17V (V=Ventil)
Zuldssige Belastung bei 35% 135A 135A
Einschaltdauer

Leerlaufspannung 113V 113V
Lichtbogenziindspannung 12V 12V
Empfohlener Gasfluss 5-10 I/min 5-10 I/min
Schutzgas Ar oder Ar/He Ar oder Ar/He
Max. Druck 4 Bar 4 Bar

Linge Schlauchset 40m 40m
Betriebstemperatur -10 bis +40°C -10 bis +40°C
Transporttemperatur -20 bis +55°C -20 bis +55°C
Schutzart IP3X IP3X
Anwendungsklasse 5] [s]

Relative Einschaltdauer (ED)

Die relative Einschaltdauer gibt die prozentuale Zeitdauer ausgehend vom Referenzwert 10 Minuten
an, in der mit einer bestimmten Belastung geschweil3t oder geschnitten werden kann. Der relative
Einschaltdauer gilt bei 40°C.

Schutzart

Der IP-Code zeigt die Schutzart an, d.h. den Schutzgrad gegeniber einer Penetration durch
Festkorper ab einer Grée von 2,5 mm @ und héher. Die zweite Kennziffer wird weggelassen.

Einsatzklasse

Das Symbol@ bedeutet, dass die Schweillstromquelle fir die Arbeit in Raumen mit erhéhter
elektrischer Gefahrdung ausgelegt ist.

4 BETRIEB

Allgemeine Sicherheitsvorschriften fiir die Handhabung dieser Ausriistung fin-
den Sie auf Seite 39. Die Vorschriften vor Anwendung der Ausriistung bitte le-
sen!

Lesen Sie ebenfalls die Betriebsanweisung fiir die Schweil3komponenten, z.B.
Stromquelle, und schlieBen Sie diese entsprechend an.

4.1 Anschlisse

Ziehen Sie die Anschlisse fiir den Brenner sorgfaltig an, um ein Uberhitzen des
Anschlusses, eine Anschlussinterferenz, mechanische Beschédigungen oder ein
Austreten von Flussigkeit oder Gas zu verhindern.

Verbinden Sie die Wasseranschliisse mit dem Brenner, sodass der rote Anschluss
stets mit dem entsprechenden roten Anschluss und der blaue Anschluss mit dem
entsprechenden blauen Anschluss verbunden ist.

4.2 Elektrodenauswahl

Durch das Legieren der Wolframelektrode mit ein- bis zweiprozentigem Lanthan
oder Cerium verstarkt sich die Elektronenentladung. Dies sorgt wiederum fir ein
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besseres Zinden und Neuzinden. Somit erhéht sich die Lichtbogenstabilitat.
Legierte Wolframelektroden verflgen Uber eine langere Lebensdauer und
widerstehen héheren Strémen. Uberdies ist es weniger wahrscheinlich, dass sie

Wolframrickstande an der Schweil3naht hinterlassen.

Reine Wolframelektrode (WS) - Griin,

WP

Cerium-legierte Wolframelektrode
(WS/GS) - Grau, WC20

Mit Lanthan legierte Wolfram-Elektrode

(GS) - Gold, WL15

Mit Lanthan legierte Wolframelektrode
(WS/GS) - Schwarz, WL10

Auswahltabelle

zum Schweillen von Leichtmetalllegierungen

zum Schweiflen von Leichtmetallen wie z.B. Aluminium

und Magnesium Die Elektrodenspitze muss beim
Schweillen abgerundet werden.

zum Schweillen von Edelstahl, Stahl, Kupfer, Titan

usw.

zum Schweif3en von Leichtmetalllegierungen,
Edelstahl, Stahl, Kupfer, Titan usw.

AIWS AIGS
<C_____ )} 9mm
O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | Lay0;
1.0 6.4/8.0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100
16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Schleifen

Schleifen Sie Wolframelektroden gemal folgender Tabelle:

BEACHTEN SIE, dass Wolframelektroden der L&dnge nach geschliffen werden
missen. Bei unkorrektem Schleifen, kann der Lichtbogen instabil werden. Wird der
Schweildstrom erhéht, muss der Winkel ebenfalls erhéht werden.

Beim SchweilRen mit Wechselstrom (WS) miussen die Elektrodenenden sanft
abgerundet werden. Ein Schleifen der Elektrode ist dann nicht notwendig. Ein
leichtes Schleifen der Kante reicht bereits aus. Die Elektrode formt sich selbst, wenn
sie vorsichtig tberladen wird. Formt sich die Elektrodenspitze beim Schweillen mit
Wechselstrom ballférmig, ist das ein Zeichen daflr, dass der Strom fiir den
verwendeten Elektrodendurchmesser zu hoch ist.

Schweillstrom Elektrodenwinkel
20 A 30°
20-100 A 30°-90°
100-200 A 90°-120°
mehr als 200 A 120°
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5 WARTUNG

Eine regelmél3ige Wartung ist Voraussetzung fiir einen zuverldssigen und sicheren
Betrieb.

WICHTIG! Schalten Sie die Zindung der Stromquelle bei der Brennerreinigung ab.

A VORSICHT!

Sédmtliche Garantien des Lieferanten erléschen, wenn der Kunde wéhrend der Garantiezeit
selbsttétig Eingriffe in das Produkt vornimmt, um eventuelle Fehler zu beseitigen.

Schweillbrenner

e Reinigung und Wechsel der Schweil3brenner-Verschleildteile sind in
regelménigen Abstanden vorzunehmen. Dadurch wird ein stérungsfreier
Drahtvorschub gewéhrleistet. Reinigen Sie die Drahtfihrung regelméaflig mit
Druckluft. Reinigen Sie die Kontaktéffnung.

5.1  Taglich

* Vergewissern Sie sich, dass samtliche Kabel und Schlduche unbeschadigt sind und
keine Knicke aufweisen.

» Uberpriifen Sie, dass sich die Gasdise in einwandfreiem Zustand befindet und fir die
anstehende Aufgabe ausgelegt ist.

» Uberpriifen Sie, dass das Schutzgas gleichm&Big und ungehindert strémt.

* Vergewissern Sie sich, dass die Elektrode unbeschadigt ist und auf den
korrekten Winkel geschliffen wurde.

ET 17, ET 17V ist It. dem internationalen und europdische Standards IEC 60974-7 und
EN 60974-7 konstruiert und lberpriift. Es liegt in der Verantwortung der Abteilung, die
Service- und Reparaturarbeiten ausfiihrt, sich zu vergewissern, dal das Produkt nach
der Arbeit von dem oben angegebenen Standard nicht abweicht.
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6 FEHLERSUCHE

Lesen Sie ebenfalls die Betriebsanweisung fiir die Schweil3komponenten, z.B.

Stromquelle.

Sind die unten aufgefiihrten Messungen nicht erfolgreich, wenden Sie sich an den
Hé&ndler oder Hersteller.

Problem

Ursache

Lésung

Der Bogen ziindet
nicht.

o Kabel oder Anschluss sind
unzureichend.

¢ Die Brennerelektrode ist stark
oxidiert.

e Esliegen Schutzgasverunreini-
gungen vor (Feuchtigkeit, Luft).
e Die verwendete Elektrode ist zu

grof’ oder zu dick fir niedrigen
Strom.

Uberpriifen Sie Kabel und
Anschluss.

Schleifen Sie die Elektrode
erneut Uber die Elektrodenlange.

Spulen Sie mit Gas sauber.

Ersetzten Sie die Elektrode
durch eine kleinere Elektrode.

Keine Ausléserfunktion

e Steuerkabel unterbrochen/
defekt.

Uberpriifen/reparieren.

Der Schutzgasmantel
ist unzureichend.

e Es liegen Schutzgasverunreini-
gungen vor (Feuchtigkeit, Luft).

e Es liegen Grundmaterialverun-
reinigungen vor (Korrosion,
Schmiermittel).

¢ Unzureichendes oder fehlendes
Schutzgas.

e Am Schweillort ist es zu zugig.

e Schweillspray hat sich auf der
Gaslinse oder Gashaube
festgesetzt.

Spulen Sie mit Gas sauber.
Reinigen Sie das Grundmaterial.

Uberpriifen Sie den Inhalt von
Gasflasche/Schlauchen und die
Druckeinstellungen.

Schirmen Sie den Schweilibe-
reich mit einer Schutzabdeckung
ab.

Nehmen Sie eine Reinigung oder
eine Ersetzung vor.

7 ERSATZTEILBESTELLUNG

Ersatzteile bestellen Sie bei einem ESAB-Vertreter in Ihrer N&he (siehe letzte Seite).

ESAB-Ersatzteile fiir das Produkt sind im Internet unter www.esab.com erhéltlich.

bg20g1
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1 SECURITE

Il incombe a I'utilisateur d'un équipement de soudage ESAB de prendre toutes les mesures

nécessaires pour garantir la sécurité du personnel utilisant le systéme de soudage ou se trouvant a
proximité. Les mesures de sécurité doivent répondre aux normes correspondant a ce type d'appareil. Le
contenu de ces recommandations peut étre considéré comme un complément a la réglementation ordi-
naire relative a la sécurité sur le lieu de travail.

L'utilisation de I'appareil doit étre conforme au mode d'emploi et exclusivement réservée a des opérateurs
habilités. Toute utilisation incorrecte risque de créer une situation anormale pouvant soit blesser 'opéra-
teur, soit endommager le matériel.

1. Toute personne utilisant la machine de soudage devra bien connaitre:
e sa mise en service
¢ |'emplacement de I'arrét d'urgence
¢ son fonctionnement
¢ les régles de sécurité en vigueur
¢ le processus de soudage

2. L'opérateur doit s'assurer:
e que personne ne se trouve dans la zone de travail de I'équipement au moment de sa mise en service.
e que personne n'est sans lorsque I'arc est amorceé.

3. Le poste de travail doit étre:
¢ conforme au type de travail
¢ non soumis a des courants d'air.

4. Protection personnelle
e Toujours utiliser I'équipement de protection individuelle recommandé : lunettes, vétements ignifuges,
gants, etc.
e Eviter de porter des vétements trop larges ou par exemple une ceinture, un bracelet, etc. pou-
vant s'accrocher en cours d'opération ou occasionner des brilures.

5. Divers
e S'assurer que les cables sont bien raccordés.
¢ Seul du personnel spécialement qualifié est habilité a intervenir sur le systeme électrique.
¢ Un équipement de lutte contre l'incendie doit se trouver a proximité et clairement signalé.
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/A AVERTISSEMENT /A

Le soudage et le coupage a I'arc peuvent étre dangereux pour vous comme pour autrui.
Soyez donc trés prudent en utilisant la machine a souder et a découper. Observez les régles
de sécurité de votre employeur, qui doivent étre basées sur les textes d'avertissement du fab-
ricant.
DECHARGE ELECTRIQUE - Danger de mort
Installer et mettre a la terre I'équipement en suivant les normes en vigueur.
. Ne pas toucher les parties conductrices. Ne pas toucher les électrodes avec les mains nues ou
des gants de protection humides.
. S'isoler du sol et de la piéce a souder.
. S'assurer que la position de travail adoptée est sdre.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire a la santé
. Eloigner le visage des fumées.

. Ventiler et aspirer les fumées pour assurer un environnement de travail sain.

RADIATIONS LUMINEUSES DE L'ARC - Peuvent abimer les yeux et briiler la peau

. Se protéger les yeux et la peau. Utiliser un écran soudeur et porter des gants et des vétements
de protection.

. Protéger les personnes voisines des effets dangereux de I'arc par des rideaux ou des écrans
protecteurs.

RISQUES D'INCENDIE
. Les étincelles (ou "puces” de soudage) peuvent causer un incendie. S'assurer qu'aucun objet
inflammable ne se trouve a proximité du lieu de soudage.

BRUIT - Un niveau élevé de bruit peut réduire les facultés auditives
. Se protéger. Utiliser des protecteurs d'oreilles ou toute autre protection auditive.

. Avertir des risques encourus les personnes se trouvant a proximité.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT - Faire appel a un technicien qualifié.

Lire attentivement le mode d'emploi avant d'installer la machine et de I'utiliser. |
PROTEGEZ-VOUS ET PROTEGEZ LES AUTRES !

A PRUDENCE!

Lire attentivement le mode d'emploi avant d'installer
la machine et de I'utiliser.

A PRUDENCE!

Les équipements de “Class A” ne sont pas congus pour un usage
résidentiel alimenté par de la basse tension. Dans ce cas, des
problemes de compatibilité électromagnétique des équipements de
“Class A” peuvent se produire en raison de perturbations liées a la
conduction et au rayonnement.
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Jetez votre équipement électronique dans les centres de recyclage agréés !
Conformément a la Directive européenne 2002/96/EC relative aux déchets
d’équipements électroniques et électriques et a sa transposition dans la Iégislation

nationale en vigueur, les équipements électriques et/ou électroniques parvenus en fin
de vie doivent étre confiés a un centre de recyclage agréé.

En tant que responsable de I'équipement, il est de votre responsabilité d'obtenir des
informations sur les centres de recyclage agréés.

Pour plus d'informations, contactez votre fournisseur ESAB le plus proche.

N

Tension max. 15 kV.

ESAB fournit tous les accessoires et équipements de protection nécessaires

pour le soudage.

2 INTRODUCTION

La torche TIG ET 17, ET 17V est destinée au soudage TIG manuel et éi

est refroidie par air.

Voir les accessoires ESAB en page 150.

21  Equipement

A

La torche TIG ET 17, ET 17V est fournie avec une électrode @ 2,4 mm, des piéces

d'usure et un mode d'emploi.

3 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Torche de soudage

ET17

ET17V (V=soupape)

marche de 35 %

Tension de circuit ouvert
Tension de l'arc

Flux de gaz recommandé
Gaz de protection
Pression max

Longueur de gaine
Température de fonctionnement
Température de transport
Classe de protection

Classe d'utilisation

Charge admissible pour un facteur de |135A

113V

12V

5210 I/min

Ar ou Ar/He

4 bars

40m
de-10a+40°C
de -20 4 +55°C
IP3X

[s]

135A

113V

12V

5210 I/min

Ar ou Ar/He

4 bars

40m
de-10a+40°C
de -20 4 +55°C
IP3X

[s]
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-48 -

© ESAB AB2011




Facteur de marche

Le facteur d'intermittence est le temps, exprimé en pourcentage d'une période de 10 minutes, pen-
dant lequel il est possible de souder ou de couper a une charge déterminée. Le facteur de marche
est valable a 40°C.

Classe de protection

Le code IP indique la classe de protection c’est-a-dire le degré de protection contre la pénétration de
corps solides d’'un @ de 2,5 mm et plus. Omettre le second chiffre.

Classe d'utilisation

Le symbole@ signifie quele générateur est congu est congue pour une utilisation dans des
environnements ou il existe un danger électrique.

4 FONCTIONNEMENT

Les prescriptions générales de sécurité pour l'utilisation de I'équipement figu-
rent en page 46. En prendre connaissance avant d'utiliser I'équipement.

Veuillez également lire le mode d’emploi des composants du poste de soudage, par
ex. le générateur, et connectez-le en fonction.

4.1 Raccordements

Serrez bien les raccordements de la torche afin d'éviter leur surchauffe, les
interférences de connexion, la fuite de liquide ou de gaz, ou encore afin d'éviter
d'endommager le systéeme.

Fixez les raccordements pour eau a la torche de sorte que la borne rouge soit
toujours raccordée a la borne rouge correspondante et les bornes bleues aux bornes
bleues correspondantes.

4.2 Choix de I'électrode

L'alliage de I'électrode de tungsténe a 1 % ou 2 % de lanthane ou de cérium
augmente I'étincelage, ce qui améliore I'amorgage et le redressage et, par
conséquent, améliore la stabilité de I'arc. La durée de vie des électrodes de
tungstene avec alliage est plus longue, elles tolerent des courants plus puissants et
sont moins susceptibles de laisser des résidus de tungsténe dans la soudure.

Electrode de pure tungsténe (CA) - utilisée lors du soudage d'alliage de métaux légers
verte, WP

Electrode de tungsténe en alliage de utilisée lors du soudage de métaux légers, tels que
cérium l'aluminium et le magnésium. L'extrémité de I'électrode
(CA/CC) - Grise, WC20 doit étre arrondie lors du soudage

Electrode de tungsténe en alliage de s'utilise généralement lors du soudage d'acier
lanthane (CC) - Doré, WL15 inoxydable, d'acier, de cuivre, de titane, etc.
Electrode de tungsténe en alliage de s'utilise lors du soudage d'alliages de métaux légers,
lanthane d'acier inoxydable, d'acier, de cuivre, de titane, etc.

(CA/CC) - Noir, WL10
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Tableau de sélection

A/CA AlCC
L~ CE— R

O mm| w CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;

1,0 6,4/8,0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100

1,6 6,4/8,0/9,8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160

2.4 9,8/11,2/12,7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230

3,2 11,2/12,7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Meulage

Meuler les électrodes de tungstene selon les données du tableau ci-apreés :

REMARQUE: les électrodes de tungsténe doivent étre reliées a la terre dans le sens
de la longueur. Si elles ne sont pas correctement reliées a la terre, I'arc peut devenir
instable. Lorsque le courant de soudage est augmenté, I'angle doit I'étre également.

Lors du soudage au courant alternatif (CA), I'extrémité de I'électrode doit étre
légérement arrondie. Le meulage de I'électrode n'est alors pas nécessaire. Un léger
calibrage de la bordure suffit. L'électrode se forme si elle est soigneusement
surchargée. Si I'extrémité prend la forme d'une boule pendant le soudage au courant
alternatif, cela signifie que le courant est trop puissant pour le diameétre de I'électrode
utilisée.

Courant de Angle de I'élect-
soudage rode
20 A 30°
20-100 A 30°-90°
100-200 A 90°-120°
supérieur a 200 A 120°

5 ENTRETIEN

Un entretien régulier garantit la sécurité et la fiabilité du matériel.

IMPORTANT ! Désamorcez la source d'alimentation lors du nettoyage de la torche.

A PRUDENCE!

La garantie du fabricant cesse d'étre valable si le matériel a été ouvert par I'utilisateur
pendant la période de garantie pour réparer quelque panne que ce Soit.

Torche de soudage

e Pour éviter tout probleme, nettoyer et remplacer régulierement les pieces

d'usure de la torche de soudage. Nettoyer régulierement la tuyére de contact et

le guide-fil (a I'air comprimé).

bg20f1
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5.1

e Vérifiez que tous les céables et tuyaux sont en bon état et qu'ils ne sont pas emmélés.

Tous les jours

e Vérifiez que la tuyere ne présente pas de défaut et qu'elle convient a la tache en

question.

e Vérifiez que le gaz de protection circule de fagon réguliére et sans obstruction.

e Vérifiez que I'électrode est en bon état et qu'elle a été reliée a la terre en suivant

le bon angle.

ET 17, ET 17V est congue et éprouvée conformément a la norme internationale et euro-
péenne IEC 60974-7 et EN 60974-7 . Il incombe a I'entreprise chargée de tout travail de
maintenance ou de réparation de s'assurer que le produit demeure conforme a la nor-

me susmentionnée aprés leur intervention.

6 DEPANNAGE

Veuillez également lire le mode d’emploi des composants du poste de soudage, par

ex. le générateur.

Si les procédures décrites ci-aprés ne permettent pas de résoudre le probléme,

veuillez faire appel a votre représentant ou au fabricant.

Probléme

Cause

Solution

Pas d'amorcage de
l'arc.

Le cable est endommagé ou le
contact est défaillant.

L'électrode de la torche est
sérieusement oxydée.

Le gaz de protection présente
des impuretés (humidité, air).
L'électrode utilisée est trop large

ou trop courte en cas de courant
de faible intensité

Vérifiez les cables et le contact.

Retaillez I'électrode sur sa
longueur.

Purgez avec du gaz.

Remplacez par une électrode
plus petite.

La gachette ne
fonctionne pas.

Le cable de commande est
défectueux.

Vérifiez/réparez.

Le débit de gaz de

protection est faible.

Le gaz de protection présente
des impuretés (humidité, air).

Le matériau de base présente
des impuretés (rouille, lubrifiant).

Gaz de protection insuffisant ou
absent.

Le site de soudage est exposé a
de nombreux courants d'air.

Des éclats de soudure se sont
fixés sur le diffuseur de gaz ou
sur le capot de dégagement.

Purgez avec du gaz.
Nettoyez le matériau de base.

Vérifiez le contenu de la bouteille
et des tuyaux de gaz ainsi que
les paramétres de pression.

Protégez la zone de soudage a
I'aide d’écrans protecteurs.

Nettoyez ou remplacez.

bg20f1
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7 COMMANDE DE PIECES DE RECHANGE

Les piéces de rechange peuvent étre commandées auprés de votre vendeur ESAB.
Voir derniére page.

Les piéces de rechange ESAB pour ce produit se trouvent sur le Web a I'adresse
suivante : www.esab.com.
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D

1 VEILIGHEID

De gebruiker van een ESAB lasuitrusting draagt de uiteindelijke verantwoordelijkheid voor de veiligheidsmaatregelen
die van toepassing zijn voor het personeel dat met of in de buurt van de installatie werkt. De veiligheidsmaatre-
gelen moeten voldoen aan de eisen die aan dit type asuitrusting gesteld worden. De inhoud van deze aanbeve-
lingen moet beschouwd worden als een aanvulling op de normale regels die van toepassing zijn voor een werk-
plaats.

Alle handelingen moeten uitgevoerd worden door personeel dat goed op de hoogte is van de werking van de
lasuitrusting. Een verkeerd maneuver kan tot een abnormale situatie leiden waardoor de operateur gewond

kan raken en de machine beschadigd kan worden.

1. Al het personeel dat met de machine werkt, moet goed op de hoogte zijn van:
¢ de bediening ¢ de plaats van de noodstop
e de werking ¢ de geldende veiligheidsvoorschriften
¢ de lastechniek

2. De operateur moet controleren:
e of er zich geen onbevoegden binnen het werkgebied van de lasuitrusting bevinden, voor hij begint te werken.
e of er niemand op een onbeschermde plaats staat wanneer de lichtboog wordt ontstoken.

3. De werkplaats moet:
e doelmatig zijn ¢ tochtvrij zijn

4. Persoonlijke veiligheidsuitrusting
¢ Draag altijd de aanbevolen persoonlijke veiligheidsuitrusting, waaronder een veiligheidsbril, niet-ont
vlambare kleding en veiligheidshandschoenen.
¢ Draag nooit loszittende kleding zoals sjaals, armbanden, ringen e.d. die beklemd kunnen raken, of
brandwonden kunnen veroorzaken.

5.  Algemene veiligheidsvoorschriften
e Controleer of de aangeduide retourleiders goed aangesloten zijn.
¢ Alleen bevoegd personeel mag aande elektrische eenheden werken.
¢ De benodigde brandblusuitrusting moet gemakkelijk bereikbaar zijn op een duidelijk aangegeven plaats.

/A WAARSCHUWING A\

De vlamboog en het snijden kunnen gevaarlijk zijn voor uzelf en voor anderen; daarom met u
voorzichtig zijn bij het lassen en snijden. Volg de veiligheidsvoorschriften van uw werkgever
op. Ze moeten gebaseerd zijn op de waarschuwingstekst van de producent.

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn

. Installeer en aard de uitrusting volgens de geldende normen.

. Raak delen die onder stroom staan en elektroden niet aan met onbedekte handen of met natte
beschermuitrusting.

. Zorg dat u geisoleerd bent van aarde en van het werkstuk.

. Zorg ervoor dat u een veilige werkhouding hebt.

ROOK EN GAS - Kunnen uw gezondheid schaden

. Zorg ervoor dat u niet met uw gezicht in de rook hangt.

. Ververs regelmatig de lucht in de werkruimte en zorg ervoor dat de rook en het gas afgezogen
worden.

LICHTSTRALEN - Kunnen de ogen beschadigen en de huid verbranden

. Bescherm uw ogen en uw lichaam. Gebruik een geschikte lashelm met filter en draag altijd be-
schermende kleding.

. Scherm uw werkruimte af met geschikte beschermmiddelen of gordijnen, zodat niemand anders
gewond kan raken.

BRANDGEVAAR
. De vonken kunnen brand veroorzaken. Zorg er daarom voor dat er geen brandgevaarlijk mate-
riaal in de buurt is.

LAWAAI - Geluidsoverlast kan het gehoor beschadigen
. Bescherm uw oren. Gebruik gehoorbeschermers of andere gehoorbescherming.
. Waarschuw omstanders voor de gevaren.

BIJ DEFECTEN - Neem contact op met een vakman.

| Lees deze gebruiksaanwijzing grondig door voor u overgaat tot installatie en gebruik. |

BESCHERM UZELF EN ANDEREN!
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A LET OP!

Lees deze gebruiksaanwijzing grondig door voor u
overgaat tot installatie en gebruik.

A LET OP!

Class A-apparatuur is niet bedoeld voor gebruik in woonomgevingen
waar de elektrische stroom wordt geleverd via het openbare
elektriciteitsnet, dat een lage spanning heeft. In dergelijke omgevingen
kunnen moeilijkheden ontstaan met de elektromagnetische
compatibiliteit van Class A-apparatuur als gevolg van geleidings- en
stralingsverstoringen.

Breng afgedankte elektronische apparatuur naar een recyclestation!

In overeenstemming met de Europese richtlijn 2002/96/EG betreffende afgedankte
elektrische en elektronische apparatuur en de toepassing hiervan overeenkomstig
nationale regelgeving, moet elektrische en/of elektronische apparatuur aan het einde van
de levensduur naar een recyclestation worden gebracht.

Als verantwoordelijke voor de apparatuur moet u zelf informatie inwinnen over
goedgekeurde inzamelpunten.

Neem voor meer informatie contact op met de dichtstbijzijinde ESAB-dealer.

y
‘ A rHlF Spanning max. 15 kV.

ESAB heeft alle benodigde lasbeschermingsvoorzieningen en accessoires
voor u.

2 INLEIDING

De TIG-toortsT 17, ET 17V is bedoeld voor handmatig TIG-lassen en is éi
luchtgekoeld. Q\

Zie pagina 150 voor details over ESAB-accessoires voor het product.

21  Apparatuur

De TIG-toorts ET 17, ET 17V is voorzien van een elektrode @ 2,4 mm, slijtvaste
onderdelen en een instructiehandleiding.

-55-
bg20h1 © ESAB AB2011



D

3 TECHNISCHE GEGEVENS

Lastoorts ET17 ET17V (V=klep)
Toegestane belasting bij 35% 135A 135A
inschakelduur

Open spanning 113V 113V
Spanning bij strijken vlamboog 12V 12V
Aanbevolen gasstroomtijd 5-10 I/min 5-10 I/min
Beschermgas Ar of Ar/He Ar of Ar/He
Max. druk 4 bar 4 bar

Lengte slang 40m 40m
Bedrijfstemperatuur -10 tot +40°C -10 tot +40°C
Transporttemperatuur -20 tot +55°C -20 tot +55°C
Beschermingsklasse IP3X IP3X
Toepassingsklasse 5] 5]

Relatieve inschakelduur

De relatieve inschakelduur geeft de tijd weer als een percentage van een periode van tien minuten
waarin u kunt lassen of snijden met een bepaalde belasting. De inschakelduur geldt bij 40° C.

Beschermingsklasse

De IP-code geeft de beschermingsklasse aan. Dit is de mate van bescherming tegen penetratie door
massieve voorwerpen van 2,5 mm @ en groter. Omitting second characteristic numeral.

Gebruiksklasse

Het symbool @ betekent dat de lasstroombron geconstrueerd is voor het gebruik in ruimten
met een verhoogd elektrisch risico.

4 BEDIENING

De algemene veiligheidsvoorschriften voor het gebruik van de hier beschre-
ven uitrusting vindt u op pagina 54. Lees deze voorschriften zorgvuldig door,
voordat u de uitrusting in gebruik neemt.

Lees ook de bedieningshandleiding voor de lasonderdelen, zoals de stroombron, en
sluit deze dienovereenkomstig aan.

41 Aansluitingen

Haal de aansluitingen voor de toorts voorzichtig aan om oververhitting van de
aansluiting, interferentie, mechanische beschadiging of lekkage van vloeistof of gas
te voorkomen.

Sluit de wateraansluitingen zodanig op de toorts aan dat de rode terminal altijd wordt
aangesloten op de overeenkomstige rode terminal en de blauwe terminals altijd
worden aangesloten op de overeenkomstige blauwe terminals.
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4.2

Elektrodeselectie

Door de wolframelektroden te legeren met 1% tot 2% lanthaan of cerium wordt de
elektronenontlading verhoogd. Dat levert een beter strijken en herstrijken op en dus
een verhoogde boogstabiliteit. Gelegeerde wolframelektroden hebben een langere
levensduur, zijn bestand tegen hogere stroomniveaus en laten minder snel
wolframresten in de lasnaad achter.

Zuivere wolframelektrode (AC) -

Groen, WP

Met cerium gelegeerde wolframelek-

trode

(AC/DC) - Grijs, WC20

Met lanthaan gelegeerde
wolframelektrode (DC) - Goud, WL15

Met lanthaan gelegeerde

wolframelektrode

(AC/DC) - Zwart, WL10

te gebruiken bij het lassen van lichtmetalen legeringen

te gebruiken bij het lassen van lichte metalen zoals
aluminium en magnesium. De elektrodetip moet gerond
zijn tijldens het lassen

over het algemeen te gebruiken bij het lassen van
roestvrij staal, staal, koper, titanium, enz.

te gebruiken bij het lassen van lichtmetalen legeringen,
roestvrij staal, staal, koper, titanium, enz.

Keuzetabel
AIAC AIDC
<C_____ )} 9mm
O mm| w CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;
1.0 6.4/8.0 10-60 - 15-100 | 70-80 | 20-100
16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Slijpen

Wolframelektroden moeten volgens de onderstaande tabel worden geslepen:

LET OP: wolframelektroden moeten altijd in de lengterichting worden geslepen. Als
ze verkeerd geslepen worden, kan dit tot een instabiele boog leiden. Als de
lasstroom wordt verhoogd, moet de hoek eveneens worden vergroot.

Bij het lassen met wisselstroom (AC) moet het uiteinde van de elektrode licht gerond
zijn. Het slijpen van de elektrode is dan niet nodig. Licht slijpen van de rand is dan
voldoende. Bij gecontroleerde overbelasting vormt de elektrode zichzelf. Als de tip
bolvormig wordt tijdens het lassen met wisselstroom, is dit een teken dat het
stroomniveau te hoog is ten opzichte van de diameter van de gebruikte elektrode.

Lasstroom Hoek elektrode
20 A 30°
20-100 A 30°-90°
100-200 A 90°-120°

meer dan 200 A 120°

bg20h1
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5 ONDERHOUD

Regelmatig onderhoud is belangrijk voor een veilige, betrouwbare werking.
BELANGRIJK! Schakel de stroombron uit tijdens het schoonmaken van de toorts.

A\ erom

Alle garantievoorwaarden van de leverancier komen te vervallen als de klant zelf tiidens
de garantieperiode reparaties uitvoert.

Lastoorts

e De onderdelen van de lastoorts moeten regelmatig worden gereinigd en
vervangen om probleemloos te lassen.Blaas de draadgeleider regelmatig
schoon en reinig het mondstuk.

5.1 Dagelijks

* Controleer of alle kabels en slangen onbeschadigd zijn en of er geen knikken in
zitten.

e Controleer of het gasmondstuk goed functioneert en geschikt is voor de betreffende
klus.

e Controleer of het beschermgas gelijkmatig en zonder enige beperking stroomt.

e Controleer of de elektrode onbeschadigd en op de correcte hoek geslepen is.

ET 17, ET 17V is zodanig geconstrueerd en getest dat deze voldoet aan de interna-
tionale en europese norm IEC 60974-7 en EN 60974-7 . Na onderhoud- of reparatie-
werkzaamheden dient de uitvoerende instantie erop toe te zien dat het product nog
steeds voldoet aan de bovengenoemde norm.
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6 PROBLEMEN OPLOSSEN

Lees ook de bedieningshandleiding voor de lasonderdelen, zoals de stroombron,
zorgvuldig door.

Als de hieronder beschreven suggesties het probleem niet verhelpen, kunt u contact
opnemen met uw leverancier of de fabrikant.

Probleem Oorzaak Oplossing
De boog strijkt niet aan. | ¢ Kabel of contact is slecht. e Controleer de kabel en het
» Toortselektrode is aanzienlijk contact.
geoxideerd. ¢ De elektrode nogmaals in de
« Onzuiverheden in het lengterichting slijpen.
beschermgas (vocht, lucht). e Schoonspoelen met gas.
¢ De gebruikte elektrode is te groot
of te stomp bij een laag ¢ Plaats een kleinere elektrode.
stroomniveau.
Schakelaar reageert e Besturingskabel onderbroken/ e Controleren/repareren.
niet. defect.
Bescherming door gas | Onzuiverheden in het e Schoonspoelen met gas.
is slecht. beschermgas (vocht, lucht).
e Onzuiverheden in het ¢ Het basismateriaal schoonma-
basismateriaal (roest, ken.

smeermiddel).
e Beschermgas is onvoldoende of | ¢ Inhoud van de gastank/slangen

afwezig. en de ingestelde druk
controleren.
e Teveel tocht op de lasplek. e Lasplek met schermen
» Lasspray op de gaslens of de afschermen.
gaskap. e Schoonmaken of vervangen.

7 RESERVEONDERDELEN BESTELLEN

Reserveonderdelen kunt u bestellen via de ESAB-dealer. Zie de laatste pagina van
deze publicatie.

De ESAB-reserveonderdelen voor het product, zijn te vinden op het internet via
www.esab.com.
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1 SEGURIDAD

El usuario de un equipo de soldadura ESAB es el maximo responsable de las medidas de se-
guridad para el personal que trabaja con el sistema o cerca del mismo. Las siguientes reco-
mendaciones pueden considerarse complementarias de las normas de seguridad vigentes en
el lugar de trabajo. El contenido de esta recomendacién puede considerarse como un comple-
mento de las reglas normales vigentes en el lugar de trabajo.
Todas las operaciones deben ser efectuadas, de acuerdo con las instrucciones dadas, por
personal que conozca bien el funcionamiento del equipo de soldadura. Su utilizacién incorrecta
puede provocar situaciones peligrosas que podrian causar lesiones al operario o dafios en el
equipo.
1. El personal que trabaje con el equipo de soldadura debe conocer:

¢ su funcionamiento

¢ la ubicacién de las paradas de emergencia

e su funcion

¢ las normas de seguridad relevantes

¢ la técnica de soldadura

2. El operador debe asegurarse de que:
¢ no haya personas no autorizadas en la zona de trabajo del equipo de soldadura antes
de ponerlo en marcha.
¢ todo el personal lleve las prendas de proteccion adecuadas antes de encender el arco.

3. Ellugar de trabajo:
e debe ser adecuado para la aplicacién
¢ no debe tener corrientes de aire

4. Equipo de proteccién personal
¢ Es necesario utilizar siempre el equipo de proteccién personal recomendado (gafas
protectoras, prendas ignifugas, guantes).
¢ No utilizar elementos que puedan engancharse o provocar quemaduras, como bufan-
das, pulseras, anillos, etc.
5. Otras
e Comprobar que el cable de retorno esté correctamente conectado.
e Todas las tareas que deban efectuarse en equipos con alta tensién deberan encar-
garse a personal debidamente cualificado.
¢ Debe disponerse de equipo de extinciéon de incendios en un lugar facilmente accesible
y bien indicado.
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/A\ ADVERTENCIA /A\

Las actividades de soldadura y corte pueden ser peligrosas. Tenga cuidado y respete las nor-
mas de seguridad de su empresa, que deben basarse en las del fabricante.

DESCARGAS ELECTRICAS - Pueden causar la muerte

. Instale y conecte a tierra el equipo segun las normas vigentes.

. No toque con las manos desnudas ni con prendas de proteccién mojadas los electrodos ni las
piezas con corriente.

. Aislese de la tierra y de la pieza de trabajo.

. Asegurese de que su postura de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden ser nocivos para la salud.

. Mantenga el rostro apartado de los humos.

. Utilice un sistema de ventilacién o de extraccién encima del arco (o ambos) para eliminar los
humos y gases de la zona de trabajo.

HAZ DEL ARCO - Puede provocar lesiones oculares y quemaduras

. Utilice un casco con elemento filtrante y prendas de proteccién adecuadas para protegerse los
ojos y el cuerpo.

. Utilice pantallas o cortinas de proteccion adecuadas para proteger al resto del personal.

PELIGRO DE INCENDIO
. Las chispas pueden causar incendios. Asegurese de que no haya materiales inflamables cerca
de la zona de trabajo.

RUIDO - El exceso de ruido puede provocar lesiones de oido.
. Utilice protectores auriculares.
. Advierta de los posibles riesgos a las personas que se encuentren cerca de la zona de trabajo.

EN CASO DE AVERIA - Acuda a un especialista.
| Antes de instalar y utilizar el equipo, lea atentamente el manual de instrucciones. |
iPROTEJASE Y PROTEJA A LOS DEMAS.!

A {PRECAUCION!

Antes de instalar y utilizar el equipo, lea
atentamente el manual de instrucciones.

A {PRECAUCION!

Los equipos de tipo Class A no estan previstos para su uso en lugares
residenciales en los que la energia eléctrica proceda de la red publica
de baja tension. En tales lugares puede resultar dificil garantizar la
compatibilidad electromagnética de los equipos Class A, debido a las
perturbaciones tanto conducidas como radiadas.

iElimine los aparatos electronicos en una instalacion de reciclado!

De conformidad con la Directiva europea 2002/96/CE sobre residuos de aparatos
eléctricos y electrénicos y su aplicacion con arreglo a la normativa nacional, los aparatos
eléctricos o electronicos que han llegado al final de su vida util se deben eliminar en una
instalacion de reciclado.

Como responsable del equipo, le corresponde informarse sobre los puntos de recogida
autorizados.

Si desea mas informacion, pdngase en contacto con el distribuidor ESAB mas cercano.

-62-
bg20c1 © ESAB AB2011



ES
N

ESAB puede proporcionarle todos los accesorios e instrumentos de
proteccion necesarios.

Tension max. 15 kV.

2 INTRODUCCION

La antorcha TIG ET 17, ET 17V esta disefiada para soldadura TIG y
va refrigerada por aire.

Si desea obtener mas informacién sobre los accesorios ESAB para este
producto, consulte la pagina 150.

21 Equipamiento

La antorcha TIG ET 17, ET 17V se suministra con un electrodo de @ 2,4 mm, kit de
consumibles e instrucciones de uso.

3 CARACTERISTICAS TECNICAS

Antorcha de soldadura ET17 ET17V (V=valvula)
Carga admisible a un factor de 135A 135A
intermitencia del 35%

Tension en vacio 113V 113V
Tension de formacion del arco 12V 12V

Flujo de gas recomendado 5-10 I/min 5-10 I/min
Gas de proteccion Ar o Ar/He Ar o Ar/He
Presion maxima 4 bar 4 bar
Longitud manguera 40m 40m
Temperatura de funcionamiento -10 a +40°C -10 a +40°C
Temperatura de transporte -20 a +55°C -20 a +55°C
Grado de estanqueidad IP3X IP3X

Tipo de aplicacion 5] s]

Factor de intermitencia

El factor de intermitencia especifica el porcentaje de tiempo de un periodo de diez minutos durante
el cual es posible soldar o cortar con una determinada carga. El factor de intermitencia es valido
para 40 °C.

Grado de estanqueidad

El cédigo IP indica el grado de proteccion de la carcasa (por ejemplo, contra la penetracion de
objetos solidos de @ 2,5 mm o mayor). Se omite el segundo digito caracteristico.

Tipo de aplicacién

El simbolo@ significa que la unidad de alimentacién ha sido disefiada para su uso en
locales con un elevado riesgo eléctrico
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4 FUNCIONAMIENTO

En la pagina 61 hay instrucciones de seguridad generales para el manejo de
este equipo. Léalas antes de usarlo.

Lea también las instrucciones de uso de los componentes del equipo de soldadura,
como la fuente de corriente, y conéctelos como se indica en dichas instrucciones.

4.1 Conexiones

Apriete las conexiones de la antorcha cuidadosamente para evitar que se
sobrecalienten o se produzcan interferencias, dafios mecanicos o fugas de gas o
liquido.

Conecte las conexiones de agua a la antorcha de la manera siguiente: conector rojo
al terminal rojo y conectores azules a los terminales azules.

4.2 Seleccion del electrodo

Los electrodos de volframio con aleacion de lantano o cerio al 1% o al 2% aumentan
la descarga de electrones, lo cual mejora la formacion y el restablecimiento del arco
y, por tanto, refuerza la estabilidad del arco. Los electrodos de volframio aleados
tienen una vida util mas prolongada, toleran corrientes mas elevadas y suelen dejar
menos residuos de volframio en la unién soldada.

Electrodo de volframio puro (CA) -
Verde, WP

Electrodo de volframio-cerio
(CA/CC) - Gris, WC20

adecuado para soldar aleaciones de metales ligeros

adecuado para soldar metales ligeros, por ejemplo,
aluminio y magnesio. Antes de soldar es preciso
contornear la punta del electrodo.

Electrodo de volframio-lantano (CC) -
Dorado, WL15

Electrodo de volframio-lantano
(CA/CC) - Negro, WL10

adecuado para soldar acero inoxidable, acero, cobre,
titanio, etc.

adecuado para soldar aleaciones de metales ligeros,
acero inoxidable, acero, cobre, titanio, etc.

Tabla de seleccion

A/CA AlCC
L~ CE— R
O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | Lay0;
1.0 6.4/8.0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100
16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Rectificado

Rectifique los electrodos de volframio como se indica en la tabla que figura mas
abajo.

TENGA EN CUENTA que los electrodos de volframio deben rectificarse
longitudinalmente. Si los rectifica inadecuadamente, el arco puede ser inestable.
Ademas, cuanto mas alta sea la corriente de soldadura, mayor debera ser también
el angulo.
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Si la soldadura se va a realizar con corriente alterna (CA), entonces hay que
contornear suavemente la punta del electrodo. En este caso es innecesario
rectificarlo; basta con perfilar ligeramente el borde. Si se sobrecarga con cuidado, el
electrodo adopta la forma correcta por si solo. Si la punta se redondea demasiado
durante la soldadura con corriente alterna, significa que la corriente es excesiva
para el diametro del electrodo que se esta usando.

Corriente de Angulo del :
soldadura electrodo Q M
20A 30°
20-100 A 30°-90°
100 -200 A 90°-120° Q‘ Xé
mas de 200 A 120°

5 MANTENIMIENTO

Para garantizar la sequridad y fiabilidad del equipo es muy importante efectuar un
mantenimiento periodico.

iIMPORTANTE! Desconecte la fuente de corriente para limpiar la antorcha.

A {PRECAUCION!

Todas las obligaciones del proveedor derivadas de la garantia del producto dejaran de
ser aplicables si el cliente manipula el producto por su propia cuenta y riesgo durante
el periodo de vigencia de la garantia con el fin de reparar cualquier tipo de fallo o
averia.

Antorcha de soldadura

e Las piezas de desgaste de la antorcha de soldadura se deben limpiar y
cambiar a intervalos regulares para garantizar una soldadura sin fallos. Limpie
con aire comprimido la guia del hilo cada cierto tiempo, asi como la punta de
contacto del hilo.

5.1 A diario

e Compruebe todos los cables y mangueras, asegurandose de que no estén dafiados

ni retorcidos.

e Compruebe que la boquilla de gas no tenga desperfectos y sea adecuada para el
trabajo que vaya a realizar.

e Compruebe que el gas de proteccion fluya uniformemente y sin interrupciones.

e Compruebe que el electrodo no esté dafado y que la punta esté rectificada en el
angulo adecuado.
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El ET 17, ET 17V se han construido y ensayado segtn el estandar internacional y eu-
ropeo IEC 60974-7 y EN 60974-7 . Después de haber realizado una operacion de servi-
cio o reparacion, la empresa o persona de servicio que la haya realizado debera cer-
ciorarse de que el equipo siga cumpliendo la norma antedicha.

6 SOLUCION DE PROBLEMAS

Lea también las instrucciones de uso de los componentes del equipo de soldadura,
como la fuente de corriente.

Si las medidas que se describen a continuacién no solucionan el problema, consulte
a su distribuidor o al fabricante.

Problema

Causa

Solucién

No se forma el arco

El cable o el contacto son
inadecuados.

El electrodo de la antorcha esta
mal rectificado.

El gas de proteccién contiene
impurezas (humedad, aire).

El electrodo empleado es
demasiado grande o achatado a
corrientes bajas.

Compruebe el cable y el
contacto.

Vuelva a rectificar el electrodo en
sentido longitudinal.

Extraiga las impurezas.

Cambie el electrodo por otro mas
pequeno.

El gatillo no activa la
soldadura

El cable de control esta roto o
defectuoso.

Compruebe el cable y, si es
necesario, reparelo.

El gas de proteccién es
inadecuado

El gas de proteccién contiene
impurezas (humedad, aire).

El material de base contiene
impurezas (6xido, lubricante).
El flujo de gas es insuficiente o
inexistente.

Hay demasiadas corrientes de
aire en la zona de trabajo.

Se han acumulado salpicaduras
de soldadura en la lente o la
cubierta de gas.

Extraiga las impurezas.
Limpie el material de base.

Compruebe el contenido de la
botella de gas y el ajuste de
presion.

Proteja la zona de trabajo con
cortinas de proteccion.

Limpie las piezas o cambielas.

7 PEDIDO DE REPUESTOS

Si desea realizar un pedido de piezas de repuesto, acuda al distribuidor de ESAB
mas cercano (consulte la ultima pagina de este documento).

En la pagina www.esab.com encontrara informacion sobre los repuestos ESAB

para este producto.

bg20c1
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1

SICUREZZA

L'utilizzatore di un impianto per saldatura ESAB & responsabile delle misure di sicurezza per il per-
sonale che opera con il sistema o nelle vicinanze dello stesso. Le misure di sicurezza devono sod-
disfare le norme previste per questo tipo di impianto per saldatura. Queste indicazioni sono da con-
siderarsi un complemento alle norme di sicurezza vigenti sul posto di lavoro.

Il sistema di saldatura automatica deve essere manovrato secondo quanto indicato nelle istruzioni
e solo da personale adeguatamente addestrato. Una manovra erronea, causata da un intervento
sbagliato, oppure I'attivazione di una sequenza di funzioni non desiderata, pud provocare anomalie
che possono causare danni all'operatore o all'impianto.

1.

bg20i1

Tutto il personale che opera con saldatrici automatiche deve conoscere:
¢ |'uso e il funzionamento dell'apparecchiatura

¢ la posizione dell'arresto di emergenza

¢ il suo funzionamento

¢ le vigenti disposizioni di sicurezza

e |'attivita di saldatura

L'operatore deve accertarsi:

¢ che nessun estraneo si trovi all'interno dell'area di lavoro dell'impianto per saldatura prima
che questo venga messo in funzione

¢ che nessuno si trovi esposto al momento di far scoccare I'arco luminoso

La stazione di lavoro deve essere:
e adeguata alla funzione
¢ senza correnti d'aria

Abbigliamento protettivo

e Usare sempre le attrezzature di protezione consigliate, come occhiali di sicurezza, abiti
ignifughi e guanti di sicurezza.

¢ Non usare abiti troppo ampi o accessori quali cinture, bracciali o anelli che possano impi-
gliarsi o provocare ustioni.

Alltro

e Controllare che i previsti cavi di ritorno siano correttamente collegati.

¢ Ogni intervento sui componenti elettrici deve essere effettuato solo da personale specia-
lizzato.

e Le attrezzature antincendio devono essere facilmente accessibili in luogo adeguatamente
segnalato.
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A\ ATTENZIONE A\

I lavori effettuati con la saldatura ad arco e la fiamma ossidrica sono pericolosi. Procedere con caw
tela. Seguire le disposizioni di sicurezza basate sui consigli del fabbricante.

CHOCK ELETTRICO - Puo essere mortale

. Installare e mettere a terra la saldatrice secondo le norme.

. Non toccare particolari sotto carico o gli elettrodi a mani nude o con attrezzatura di protezione ba-
gnata.

. Isolarsi dalla terra e dal pezzo in lavorazione.

. Assicurarsi che la posizione di lavoro assunta sia sicura.

FUMO E GAS - Possono essere dannosi
o Tenere il volto lontano dai fumi.
o Ventilare I'ambiente e allontanare i fumi dall'ambiente di lavoro.

IL RAGGIO LUMINOSO - Puo causare ustioni e danni agli occhi
. Proteggere gli occhi e il corpo. Usare un elmo protettivo per saldatura adeguato e abiti di protezione.
. Proteggere I'ambiente circostante con paraventi o schermature adeguate.

PERICOLO D'INCENDIO
. Le scintille della saldatrice possono causare incendi. Allontanare tutti gli oggetti infammabili dal luo-
go.

RUMORE - Un rumore eccessivo puo comportare lesioni dell’'udito
. Proteggere I'udito. Utilizzare cuffie acustiche oppure altre protezioni specifiche.
. Informare colleghi e visitatori di questo rischio.

IN CASO DI GUASTO - Contattare il personale specializzato.

| Leggere attentamente le istruzioni prima dell'installazione e dell ‘uso. |

PROTEGGETE VOI STESSI E GLI ALTRI!

A AVVERTENZA!

Leggere attentamente le istruzioni prima
dell'installazione e dell'uso.

A AVVERTENZA!

L'apparecchiatura di Class A non é destinata all'uso in luoghi
residenziali in cui I'energia elettrica viene fornita dalla rete pubblica di
alimentazione a bassa tensione. A causa di disturbi sia condotti che
radiati, potrebbe essere difficile assicurare la compatibilita
elettromagnetica di apparecchiature di Class A in questi luoghi.

Lo smaltimento delle apparecchiature elettroniche deve essere effettuato presso
la struttura di riciclaggio.

In osservanza della direttiva europea 2002/96/CE sui rifiuti di apparecchiature elettriche
ed elettroniche e della relativa attuazione nella legislazione nazionale, le
apparecchiature elettriche e/o elettroniche che giungono a fine vita operativa devono
essere smaltite presso una struttura di riciclaggio.

In quanto responsabile delle apparecchiature, & tenuto/a ad informarsi sulle stazioni di
raccolta autorizzate.

Per ulteriori informazioni contattare il rivenditore ESAB piu vicino.
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Tensione max. 15 kV.

ESAB ¢ in grado di fornire tutte le protezioni e gli accessori necessari per la

saldatura.

2 INTRODUZIONE

La torcia TIG ET 17, ET 17V ¢ destinata alla saldatura TIG manuale ed éﬁ

raffreddata ad aria.

A

Per ulteriori dettagli sugli accessori ESAB del prodotto, consultare la pagina

150.
21 Equipaggiamento

La torcia TIG ET 17, ET 17V viene fornita completa di un elettrodo & 2,4 mm,
componenti soggetti ad usura e manuale di istruzioni.

3 DATI TECNICI

Torcia di saldatura ET17 ET17V (V=valvola)
Carico consentito al 35% di tempo 135A 135A

caldo di saldatura

Tensione a circuito aperto 113V 113V
Tensione di innesco dell'arco 12V 12V

Flusso di gas consigliato 5-10 I/min 5-10 I/min
Gas di protezione Ar o Ar/He Ar o Ar/He
Pressione max 4 bar 4 bar
Lunghezza confezione di tubi flessibili 40m 40m
Temperatura di esercizio da-10a+40°C da-10a+40°C
Temperatura durante il trasporto da-20 a +55°C da-20 a +55°C
Classe di protezione IP3X IP3X

Classe di applicazione 5] 5]

Fattore di intermittenza

I fattore d'intermittenza & una percentuale calcolata su un intervallo di 10 minuti, durante il quale &
possibile saldare o tagliare con un carico specifico. Il tempo caldo di saldatura é valido per una tem-

peratura ambiente di 40°C.

Classe di protezione

Il codice IP definisce la classe di protezione, vale a dire il grado di protezione dalla penetrazione di
corpi solidi di diametro pari o superiore a 2,5 mm. Omissione della seconda cifra caratteristica.

Classe d'uso

Il simbolo @ significa che il generatore di corrente & costruito per uso in ambienti con alto rischio

elettrico.

bg20i1
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4 FUNZIONAMENTO

Le norme generali di sicurezza per utilizzare questo impianto sono descritte a
pagina 68, leggerle attentamente prima dell'uso dell'impianto.

Leggere inoltre le istruzioni di funzionamento dei componenti di saldatura come il
generatore ed effettuare gli opportuni collegamenti.

41 Collegamenti

Stringere delicatamente i collegamenti della torcia per evitare surriscaldamento del
collegamento, interferenza nel collegamento, danni meccanici o fuoriuscita di gas o
liquidi.

Effettuare i collegamenti per I'acqua alla torcia in modo che I'estremita rossa sia

sempre collegata all'estremita rossa corrispondente e che le estremita blu siano
sempre collegate alle estremita blu corrispondenti.

4.2 Scelta dell'elettrodo

Con un elettrodo di tungsteno con lega di lantanio o cerio dall'1% al 2%, la scarica di
elettroni aumenta garantendo un migliore innesco e reinnesco ed aumentando
quindi la stabilita dell'arco. Gli elettrodi in lega di tungsteno hanno una maggiore
durata, tollerano correnti piu elevate e sono meno soggetti a depositare residui di
tungsteno all'interno della saldatura.

Elettrodo di tungsteno puro (AC) -
Verde, WP

Elettrodo di tungsteno ceriato
(AC/DC) - Grigio, WC20

utilizzato per saldare leghe di metalli leggeri

utilizzato per saldare metalli leggeri come l'alluminio e il
magnesio. La punta dell'elettrodo deve essere
arrotondata durante la saldatura

solitamente utilizzato per saldare acciaio inossidabile,
acciaio, rame, titanio, ecc.

Elettrodo di tungsteno lantaniato (DC) -
Oro, WL15

Elettrodo di tungsteno lantaniato
(AC/DC) - Nero, WL10

utilizzato per saldare leghe di metalli leggeri, acciaio
inossidabile, acciaio, rame, titanio, ecc.

Tabella di selezione

AlAC A/DC
L~ CE— R

O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;

1.0 6.4/8.0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100

16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160

2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230

3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Rettifica

Rettificare gli elettrodi di tungsteno secondo la tabella seguente:

NOTA gli elettrodi di tungsteno devono essere sottoposti a rettifica longitudinale. Se
rettificati in modo errato, I'arco potrebbe risultare instabile. Quando la corrente di
saldatura aumenta, anche I'angolo deve aumentare.
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Quando si salda con corrente alternata (AC), I'estremita dell'elettrodo deve essere
leggermente arrotondata. Non € quindi necessario rettificare I'elettrodo. E sufficiente
un leggero livellamento del bordo. L'elettrodo si modella da solo se viene lievemente
sovraccaricato. Se la punta diventa a sfera durante la saldatura con corrente
alternata, &€ un segno che la corrente € troppo elevata per il diametro dell'elettrodo

utilizzato. /
Corrente di Angolo dell'elet-
saldatura trodo Q M ;
20 A 30°
20-100 A 30°-90°
100-200 A 90°-120° X&
piu di 200 A 120°

5 MANUTENZIONE

Per garantire un funzionamento corretto e sicuro, eseguire sempre una
manutenzione regolare.

IMPORTANTE! Scollegare il generatore dall'alimentazione quando si procede alla
pulizia della torcia.

A AVVERTENZA!

Tutte le garanzie del fornitore sono da considerarsi nulle nel caso in cui l'acquirente tenti
di intervenire sul prodotto durante il periodo di garanzia al fine di correggere eventuali
difetti.

Torcia di saldatura

e | componenti della torcia di saldatura soggetti ad usura devono essere puliti e
sostituiti ad intervalli regolari per garantire il buon esito della saldatura. Pulire
con regolarita la guida del filo con aria compressa e pulire la punta di contatto.

5.1 Quotidiana

» Verificare che tutti i cavi ed i tubi flessibili non siano danneggiati e che non presentino
pieghe.

» Verificare che l'ugello del gas non presenti difetti e che sia adatto al lavoro da
eseguire.

* Verificare che il gas di protezione scorra regolarmente e senza restrizioni.

* Verificare che I'elettrodo non sia danneggiato e che sia stato rettificato con il
corretto angolo.

ET 17, ET 17V sono disignate e collaudate secondo le norme internazionali ed europee
IEC 60974-7 ed EN 60974-7 . Dopo l'effettuata assistenza oppure riparazione é di re-
sponsabilita dell'agenzia di servizio di accertarsi che il prodotto non si differenzi dalle
summenzionate vigenti norme.
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6 INDIVIDUAZIONE DEI GUASTI

Leggere inoltre le istruzioni di funzionamento dei componenti di saldatura come il

generatore.

Se le contromisure descritte nel seguito non danno esito positivo, consultare il
rivenditore di fiducia o il fabbricante.

Problema

Causa

Soluzione

L'arco non scocca

Cavo o contatto difettoso.
Elettrodo della torcia fortemente
ossidato.

Presenza di impurita nel gas di
protezione (umidita, aria).
Elettrodo utilizzato troppo grande
0 sporco ad una corrente bassa.

Verificare il cavo e il contatto.

Eseguire un'altra rettifica
longitudinale dell'elettrodo.
Eseguire la pulizia facendo fluire
altro gas.

Sostituire con un elettrodo piu
piccolo

Il grilletto non funziona

Il cavo di controllo &
interrotto/guasto.

Controllare/riparare.

La protezione del gas &
scarsa

Presenza di impurita nel gas di
protezione (umidita, aria).
Presenza di impurita nel
materiale di base (ruggine,
lubrificante).

Gas di protezione insufficiente o
totalmente assente.

Troppe correnti d'aria nel luogo
di saldatura.

Liquido di saldatura fissato sul
diffusore del gas o sullo schermo
del gas.

Eseguire la pulizia facendo fluire
altro gas.

Pulire il materiale di base.

Controllare il contenuto e
l'impostazione della pressione
della bombola / dei tubi flessibili
del gas.

Riparare I'area di saldatura con
barriere di protezione.

Pulire o sostituire.

7 ORDINAZIONE DEI PEZZI DI RICAMBIO

Per ordinare i pezzi di ricambio, rivolgersi al piu vicino rivenditore ESAB; vedere I'ulti-
ma pagina di questo documento.

| pezzi di ricambio ESAB per il prodotto sono disponibili su internet all'indirizzo

www.esab.com.

bg20i1
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1 SEGURANCA

Sé&o os utilizadores de equipamento de soldadura ESAB a quem em ultima analise cabe a responsabilidade de assegurar
que qualquer pessoa que trabalhe no equipamento ou préximo do mesmo observe todas as medidas de precaugéo de segu
ranga pertinentes. As medidas de precaugdo de seguranga devem satisfazer os requisitos que se aplicam a este tipo de
equipamento de soldadura. Além dos regulamentos normais aplicaveis ao local de trabalho, devem observar-se as seguin
tes recomendacodes.

Todo o trabalho deve ser executado por pessoal especializado, bem familiarizado com o funcionamento do equipamento de
soldadura. O funcionamento incorrecto do equipamento pode resultar em situagdes perigosas que podem dar origem a feri
mentos no operador e danos no equipamento.

1. Qualquer pessoa que utilize o equipamento de soldadura deve estar familiarizado com:
e aoperagdo do mesmo
¢ o local das paragens de emergéncia
¢ 0 seu funcionamento
¢ as medidas de precaugao de seguranga pertinentes
e 0 processo de soldadura
2. O operador deve certificar-se de que:
¢ nenhuma pessoa ndo autorizada se encontra dentro da area de funcionamento do equipamento quando este &
posto a trabalhar.
¢ ninguém esta desprotegido quando se forma o arco
3. O local de trabalho tem de:
e ser adequado a finalidade em questao
e ndo estar sujeito a correntes de ar
4. Equipamento de seguranga pessoal
e Use sempre o equipamento de seguranga pessoal recomendado como, por exemplo, 6culos de seguranga,
vestuario a prova de chama, luvas de seguranca.
¢ Na&o use artigos soltos como, por exemplo, lengos ou cachecdis, pulseiras, anéis, etc., que poderiam ficar presos
ou provocar queimaduras.
5. Medidas gerais de precaugéo
¢ Certifique-se de que o cabo de retorno esta bem ligado.
¢ O trabalho em equipamento de alta tensdos6 sera executado por um electricista qualificado.
¢ O equipamento de extingdo de incéndios apropriado tem de estar claramente identificado e em local proximo.

AVISO

A soldadura por arco eléctrico e o corte podem ser perigosos para si e para as outras pessoas.
Tenha todo o cuidado quando soldar e cortar. Pecga as praticas de seguran¢a do seu empregador
que se devem basear nos dados de perigo fornecidos pelos fabricantes.

CHOQUE ELECTRICO - Pode matar
Instale e ligue a terra a unidade de soldadura de acordo com as normas aplicaveis.

. N&o toque em pegas eléctricas ou em eléctrodos com carga com a pele desprotegida, com luvas
molhadas ou roupas molhadas.

. Isole-se a si préprio, e a peca de trabalho, da terra.

. Certifique-se de que a sua posicao de trabalho é segura.

FUMOS E GASES - Podem ser perigosos para a saude

. Mantenha a cabeca afastada dos fumos.

. Utilize ventilagéo e extracgéo no arco, ou ambos, para manter os fumos e os gases longe da sua
zona de respiragdo e da area em geral.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele

. Proteja os olhos e o corpo. Utilize as protecgbes para soldadura e lentes de filtro correctas e use
vestuario de protecgéo.

. Proteja as pessoas em volta através de protec¢des ou cortinas adequadas.

PERIGO DE INCENDIO
. As faiscas (fagulhas) podem provocar incéndios. Por isso, certifique-se de que n&o existem mate-
riais inflamaveis por perto.

RUIDO - O ruido excessivo pode provocar danos na audi¢do
. Proteja os ouvidos. Utilize protectores auriculares ou outro tipo de protecgéo auricular.
. Previna as outras pessoas contra o risco.

AVARIAS - Peca a assisténcia de um perito caso surja uma avaria.
| Leia e compreenda o manual de instrugées antes de instalar ou utilizar a unidade. |

PROTEJA-SE A S| E AOS OUTROS!
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CUIDADO!

Leia e compreenda o manual de instrugbes
antes de instalar ou utilizar a unidade.

CUIDADO!

O equipamento de Class A ndo se destina a ser utilizado em zonas
residenciais onde a alimentagéo eléctrica seja fornecida pela rede
publica de baixa tensdo. Podera haver dificuldades em garantir a
compatibilidade electromagnética de equipamento de Class A nessas
zonas devido a perturbagbes conduzidas bem como a perturbagbes
radiadas.

Eliminagao de equipamento electronico nas instalagoes de reciclagem!

De acordo com a Directiva Europeia 2002/96/CE relativa a residuos de
equipamentos eléctricos e electronicos e respectiva implementagéo em

conformidade com o direito nacional, o equipamento eléctrico e/ou electrénico que
atingiu o fim da sua vida util deve ser eliminado em instalagdes de reciclagem.

Como responsavel pelo equipamento, faz parte das suas fun¢des informar-se sobre
estacbes de recolha aprovadas.

Para mais informagdes, contacte o revendedor mais perto de si.

[}
‘ A rHlF Tensdo max. 15 kV.

A ESAB pode fornecer-lhe toda a protec¢ao e acessorios de soldadura
necessarios.

2

INTRODUCAO

O magarico TIG ET 17, ET 17V destina-se a soldadura TIG manual e é éi

arrefecido a ar. é\\“\

Ver pagina 150 para os pormenores dos acessorios ESAB para o produto.

2.1

Equipamento

O macarico ET 17, ET 17V é fornecido com um eléctrodo de 2,4 mm O, pecas de
desgaste e um manual de instrugdes.

bg20p1
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3 DADOS TECNICOS

Macarico de soldadura ET17 ET17V (V=valvula)
Carg_a permitida a 35% do ciclo de 135A 135A
servigo

Tensdo em circuito aberto 113V 113V
Tensao de formagao do arco 12V 12V

Débito de gas recomendado 5-10 I/minuto 5-10 I/minuto
Gas de protecgao Ar ou Ar/He Ar ou Ar/He
Pressao max. 4 bar 4 bar
Comprir_nento embalagem da 40m 40m
mangueira

Temperatura de funcionamento -10a+40°C -10a+40°C
Temperatura de transporte -20a+55°C -20a+55°C
Classe de blindagem IP3X IP3X

Classe de aplicagao 5] 5]

Factor de intermiténcia

O factor de intermiténcia especifica o tempo como uma percentagem de um periodo de dez minutos
durante o qual pode soldar ou cortar com uma carga especifica. O factor de intermiténcia é valido

para 40 °C.

Classe de blindagem

O cadigo IP indica a classe de blindagem, isto é, o grau de protecg¢éo contra a penetragéo de
objectos solidos com 2,5 mm de @ e superiores. Omitindo o segundo algarismo caracteristico.

Classe de aplicagao

0] simbolo@indica que a fonte de alimentagé&o foi concebida para ser utilizada em areas com gran-
des perigos eléctricos.

4 FUNCIONAMENTO

Os regulamentos gerais de seguranga para o manuseamento do equipamento
encontram-se na pagina 75. Leia-os com atenc¢ado antes de comegar a utilizar o

equipamento!

Leia também as instrugbes de operagéo para os componentes de soldadura, por

exemplo, fonte de alimentagéo e ligue em conformidade.

4.1 Ligagoes

Aperte as ligagdes do magarico com cuidado para evitar o sobreaquecimento da
ligacéo, interferéncias de ligacdo, danos mecéanicos ou fuga de liquidos ou gas.

Faca as ligacbes de agua ao magarico de forma a que o terminal vermelho esteja
sempre ligado ao terminal vermelho correspondente e que os terminais azuis
estejam sempre ligados aos terminais azuis correspondentes.

4.2 Escolha do eléctrodo

Fazendo uma liga de eléctrodo de tungsténio com 1% a 2% de lanténio ou cério,
aumenta a descarga do electrdo o que da uma melhor formacéao e reformacao e,

bg20p1
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por isso, uma melhor estabilidade do arco. Eléctrodos de liga de tungsténio tém uma
vida util mais longa, suportam correntes mais elevadas e tém menor probabilidade
de deixar residuos de tungsténio na soldadura.

Eléctrodo de tungsténio puro (AC) - utilizado quando se solda ligas de metais leves

Verde, WP
Eléctrodo de tungsténio com liga de utilizado quando se solda metais leves como o
cério aluminio e o magnésio. A ponta do eléctrodo tem que

(CA/CC) - Cinzento, WC20

Eléctrodo de tungsténio com liga a
lantanio (CC) - Dourado, WL15

Eléctrodo de tungsténio com liga de
lantanio
(CA/CC) - Preto, WL10

estar arredondada quando se solda

geralmente utilizado quando se solda ago inoxidavel,
aco, cobre, titanio, etc.

utilizado quando se solda ligas de metais leves, aco
inoxidavel, aco, cobre, titanio, etc.

Tabela de selecgao

A/CA AlCC
<C____J)}©9mm

O mm| w CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;

1.0 6.4/8.0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100

16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160

2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230

3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Rectificacao

Rectifique eléctrodos de tungsténio de acordo com a tabela seguinte:

NOTE que os eléctrodos de tungsténio s6 podem ser rectificados no sentido do
comprimento. Se forem rectificados incorrectamente, o arco pode tornar-se instavel.
Quando se aumenta a corrente de soldadura, o angulo também tem que ser
aumentado.

Quando se solda com corrente alterna (CA) a extremidade do eléctrodo tem que
estar suavemente arredondada. Nesse caso, a rectificagéo do eléctrodo é
desnecessaria. Uma graduacéo ligeira da extremidade é suficiente. O eléctrodo
forma-se a si proprio se for cuidadosamente sujeito a sobrecarga. Se a ponta ficar
com forma de bola enquanto se solda utilizando corrente alterna, € sinal que a
corrente € demasiado elevada para o didametro do eléctrodo que esta a ser utilizado.

Corrente de Angulo do eléct-
soldadura rodo
20 A 30°
20 -100 A 30°-90°
100 -200 A 90°-120°
mais de 200 A 120°

-78 -

bg20p1 © ESAB AB2011



5 MANUTENCAO

A manutencgéo regular é importante para o funcionamento seguro e fiavel.

IMPORTANTE! Desligue a ignigéo da fonte de alimentag&o quando limpar o
macarico.

A CUIDADO!

Todas as condigbes de garantia do fornecedor deixam de se aplicar se o cliente tentar
realizar ele préprio qualquer trabalho no produto durante o periodo de garantia por forma a
rectificar quaisquer avarias.

Macgarico de soldadura

e As pecas de desgaste do macgarico de soldadura devem ser limpas e
substituidas a intervalos regulares para se conseguir sempre uma soldadura
sem problemas. Limpe com ar comprimido a guia do fio em intervalos
regulares e limpe a ponta de contacto.

5.1 Diariamente

e Verifique se os cabos e mangueiras estdo em bom estado, ou seja, ndo apresentam
danos, vincos ou dobras.

e Verifique se o bico de gas esta isento de defeitos e é adequado ao trabalho em
questao.

* Verifique se o gas de proteccéo flui de forma constante e sem restrigdes.

e Verifique se o eléctrodo esta em bom estado, ou seja, ndo esta danificado e se
foi rectificado para o angulo correcto.

Os ET 17, ET 17V foram construidas e testados conforme os padrées europeus e inter-
nacionais IEC 60974-7 e EN 60974-7 . Depois de efectuado o servigo ou reparacgao é
obrigacdo da entidade reparadora assegurar-se de que o produto nao difere do stan-
dard referido.
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6 DETECCAO DE AVARIAS

Leia também as instrugbes de operagéo para os componentes de soldadura, por
exemplo, fonte de alimentacéo.

Se as medidas descritas abaixo ndo forem bem sucedidas, consulte o seu
revendedor ou o fabricante.

Problema

Causa

Solugao

O arco ndo se forma

Cabo deficiente ou mau
contacto.

O eléctrodo do magarico esta
mal oxidado.

Ha impurezas no gas de
protecg¢éo (humidade, ar).
O eléctrodo utilizado é

demasiado grande ou curto e
grosso com correntes baixas

Verificar o cabo e o contacto.

Voltar a rectificar ao longo do
comprimento do eléctrodo.

Lavar com gas.

Substituir por um eléctrodo mais
pequeno

O gatilho n&o funciona

Cabo de controlo interrompido/
avariado.

Verificar/reparar

A protecgéo de gas é
deficiente

Ha impurezas no gas de
protecg¢éo (humidade, ar).
Ha impurezas no material de
base (ferrugem, lubrificante).

Gas de proteccao insuficiente ou
total auséncia do mesmo.

A tiragem é excessiva no local
da soldadura.

O spray de soldadura agarrou-se
a lente ou a tampa do gas.

Lavar com gas.
Limpar o material de base.

Verificar o conteudo das
garrafas/mangueiras de gas e a
regulagéo da presséo.

Proteger a area onde se realiza a
soldadura com biombos de
proteccéo.

Limpar ou substituir.

7 ENCOMENDAR PECAS SOBRESSELENTES

As pecas sobresselentes podem ser encomendadas através do seu concessionario
mais préximo da ESAB, consulte a ultima pagina desta publicagao.

Podera encontrar pecas sobressalentes ESAB para o produto na Internet em

www.esab.com.

bg20p1
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1

AZOQAAEIA

O1 xpioTeg autopaTou eE0TTAICPOU cuyKOAANong ESAB £xouv Tnv TeAKr) €uBUvn va eEag@aAicouv 6Tl 01000NTTOTE EPYALETAI UE
1| KOvTd oTov €OTTAIoNG AapBdvel 6Aa Ta OXETIKA PETPQ ao@aAgiag. Ta YETPa ao@AAEIag TIPETTEl VO TTANPOUV TIG OTTAITAOEIG TTOU
TiBevTal yI' autdv TOV TUTTO €EOTTAIGHOU GUYKOAANTH. O1 ak6AouBeg cuOaTAoEWY PTTOPET Va BEwPNBEi WG CUPTTANPWHATIKO TwV
KQVOVIKWYV TTpodiaypa@uwyv TTou IoXUouV yia Tov TOTTO £pyaciag.

'OAeg o1 epyacieg TTpETel va dlegdyovTal aTTO EKTTAIOEUPEVO TTPOCWTTIKO, TTAPWG £EO0IKEIWPEVO PE TN ASITOoupyia Tou e§OTTAIOUOU
ouykoAAnong. ‘Evag AavBaopévog xelpIopdg evoEXETal va 08Ny OEl O€ ETTIKIVOUVEG KOTOOTAOEIG, Ol OTTOIEG PTTOPE] va
TTPOKOAEOOUV TPAUMATIONG TOU XEIPIOTH KAl {NUIG GTOV ECOTTAIGHO.

1.

bg20y1

KdBe TpoowTTIKG, TTOU XPNOIUOTIOIEI TOV €SOTTAIOUO OUYKOAANTH, Ba TTPETTEI VO yVwpPidel KOAG:
TO XEIPIOPO TOU
10U BpiokeTal 0 SIAKOTITNG KIVOUVOU
TN A&IToupyia Tou BIOKOTITN
TIG 10XUOUCEG TTPOBIAYPAPEG ACPAAEING
ouykOAAnon
XEIPIOTAG TTPETTEI Va eTIRERAIWVEL OTI:
Kavéva un egouaiodoTnuévo drouo dev PBPIOKETal OTO XWPO epyaciag 6Tav TiBeTal og Aeiroupyia o €E0TTAIOUOG.
Kavéva dropo dev gival amrpo@UAAXTO KOTA Tn OTIYUI TTOU avdpel TO wTevd T6E0.
TOTTOG £pyaciag TTPETTEL
va gival KAaT@AANAOG yia TNV epyacia auth
e va unv gival ekTEBEIPéVOg O€ pelpaTa agpa.
[MpoowTTIKOG TTPOCTATEUTIKOG EEOTTAICNEG.
e XPNOIUOTIOIEITE TIAVTOTE TOV CUVIOTWHEVO TTPOCWTTIKO £EOTTAIOUO a0@aAEiag, OTTWG YUAAId ao@aAgiag, TTUpiyaxo
IMOTIONO, YAVTIA QOQaAEiag.
e Mn @opdrte xaAapd avTikeipeva, 6TTwG pavtriAia, BpaxidAia, daxTUuAdIa K.ATT., Ta OTToia HTTOPOUV VO OKOAWGCOUV va
TTPOKOAECOUV eyKaUATA.
[evIKEG TTPOPUAAEEIG
e BeBaiwBeite 6TI TO KAAWDIO ETMIOTPOPAG Eival CUVOEUEVEG KAAdL.
e Emeppdocig o€ €E0TTAIOUO UWNANG TAOG TTPETTEI VO YivOvTal HOVO ATTo E1I5IKEUNEVO NAEKTPOAGYO.
e O KaTAAANAOG TTUPOGRECTIKOG EOTTAICNOG Ba TTPETTEI Va Eival CAPWG ETTIOCNPACHEVOG Kal EUKOAA TTPOCITEG.

e Qe e e 0o

-82-
© ESAB AB2011



MPOEIAOMOIHEH A

2Zuyk6AAnaon kot us NAgkTPIKO 160 PTTOPEi TTPOKAAéTOUV TPAUUATIONG og dAAa aroua. Na sioTe
TTPOCEKTIKOI OTAV EKTEAEITE OUYKOAANON Kkai komn. Zntore amé Tov £pyodOorn oag odnyisg
aocpalougs spyaoiag, ol omoieg 8a mpémel va Bacifovral oTo gyxEipidio amopuyng KIvOUVwWVY Tou
KATaoKeuaorr).

HAEKTPOIIAH=IA - Mmropsi va sival 8avarneopa.

. EyKaTaoTAOTE KOI YEIWOTE TN CUCKEUT OUPGWVA PE Ta avTioToIXa UTTodEiyuaTa.

. Mnv ayyiCete nAekTpo@dpa pépn 1 NAEKTPOdIO YE AKAAUTITN €mMOEPMId, uypd ydvTia ) uypd
pouUxIONO.

. MovwoTe To owpa oag atd Tn Yeiwon Kail To TEPAXIo Epyaciag.

. BeBaiwBeite 611 0 TOTTOG epyaciag oag gival a0QAAAG.

ANAOYMIAZEIX KAl AEPIA - Mtropsi va givai emikivduva yia tnv vysia oag.

. ‘ExeTe TO TIPOOWTTO GAG PHAKPIA ATTO TIG avVABUNIACEIG GUYKOAANGONG.

. E€aogaliote kaAd e€agpioud kal atroppdPnon avaBupIdoewy cuykOAANGoNG Kal agpiwv, 160 oToV
TOTTO £pyacTiag oag 600 Kal TwV GAAWV.

AKTINOBOAIA TO=0Y - Mmropsi va Tpauuariosl 1a udria Kai va mpokaAéoel Sepuarikd sykauuard.

. MpooTaTéyTe Ta PdTIA KAI TO CWHA 0AG. XPNOIUOTIOIEITE KOTAAANAO KpAvOg GUYKOAANONG KAl PaKouUg
ME QIATPO, KOl QOPATE TIPOCTATEUTIKO POUXITHO.

. MpooTateveTe TpiTa TTPOCWTTA PE KOTAAANAA Sia@pdyuara A TreTdopara.

KINAYNOZX MNMYPKATIAXZ

. O1 o1TiBeg oUYKOAANGNG UTTOPET va TTPOKAAECOUV TTUPKAYIA. ZUVETTWG BeBaiwBeite 611 dev UTTAXOUV
TTANCiov 00G EUPAEKTA UAIKA.

OOPYBOZ - YrrepBoAikog 86pufog umopei va BAdwer Tnv akon
. MpooTaTteveTe Ta AUTIA 00G. XPNOIYOTTOIEITE WTACTTIOEG ) AAAO €O TTPOOTACIAG TG AKONG.
. [MpoeIdoTTOIEIOTE TOUG TTOPEUPIOKOUEVOUG YIa TOUG KIVOUVOUG.

AYZNAEITOYPrIA - g mepimrwan duaAsitoupyiag {ntiote Bonbsia amo 16I1KO.

AiaBdore kai KaTavoroTe TIS 08nyiss ToOU yxEIpISiou TTPIV Ao TNV yKaraoraon N
Xpnoiyormoinon

MPOZTATEYETE TON EAYTO ZAZ KAI TOYZ AAAOYZ !

A NMPOZOXH!

AiaBdote kal kKatavonRaTe TIC 0dnyies Tou gyxEipIdiou
TTPIV aTTd TNV EYKATAaTAon 1 XPHoILoTTOoinGgN.

A NMPOZOXH!

O egommhiopdg Class A dev TTpoopileTal yia Xprion O€ OIKIOTIKEG
TTEPIOXEG OTTOU N TTAPOXH NAEKTPIKOU pelpaTtog yivetal atré 1o dnudaoio
OIKTUO XaUNAAG TAONG. ZTIG TTEPIOXEG AUTEG EVOEXETAI VA UTTAPEOUV
OUOKOAIEG WG TTPOG TN SIACOAANIGN NAEKTPOUAYVNTIKAG CUPBATOTNTAG
TOU £EOTTAICOU class A, €€aiTiag ayOuevwyY 1} aKTIVOBOAOUPEVWY
TTAPEVOXANTEWV.

-83-
bg20y1 © ESAB AB2011



avTimpdowTro Tng ESAB.

Amoppiwn nAskTpovikoU £§0TTAICUOU OE eyKaraoTaon avakUukAwong!

MNa Tnv TApNon ¢ eupwTrdikig odnyiag 2002/96/EK oxeTIKA pe Ta attORANTA EIOWV
NAEKTPIKOU Kal NAEKTPOVIKOU £EOTTAIGHOU Kal YId TNV EQAPUOYH TNG CUPQWVA PE TNV
€BVIKr) vopoBeaia, o nAekTpIkOG COTTAIOUOG TTOU £xEl OTACEI OTO TEAOG TNG (WG TOU
TIPETTEI VA ATTOPPITITETAI O€ EYKATAOTOON AVAKUKAWONG.

Qg uTTeUBUVOG yIa Tov eEOTTAIOUO, £XETE TNV €UBUVN TNG AWNG TTANPOPOPIWY OXETIKA PE
TOUG EYKEKPINEVOUG OTABUOUG OTTOKOMIBNG.
MNa TTeEPIoOOTEPEG TTANPOPOPIES, ETTIKOIVWVACTE YE TOV TTANCIECTEPO OE £0CG

N

Méy. Tdon 15 kV.

H ESAB pTtropei va oag egodidoel ue OAa Ta avaykaia y€oa TTpooTaciag Kai

eCapTtipara ouykdAANoNgG.

2 EIZATQrH

H toumida TIGET 17, ET 17V 1rpoopileTal yia XEIPOKivnTn OUYKOAANON

TIG kai
WUXETAI UE AgPAl.

A

BAétre ogAida 150 yia AetrTopépeieg Twv e§apTnudTtwy ESAB yia 10 TTpoidv.

21 EotmrAiopog

H toumida TIG ET 17, ET 17V mrapéxeTtal pe nAektpddio diapétpou & 2,4 mm,
AVOAWOCIUA JEPN Kal EYXEIPIDIO 0BNYIWV.

3 TEXNIKA ZTOIXEIA

Oepuokpacia AsiToupyiag

-10 éwg +40°C

Toumida ocuyk6AAnong ET17 ET17V (V=LBaABida)
Emitpemépevo popTio pe KUKAO 135A 135A

epyaciag 35%

Tdon avoikToU KUKAWMATOG 113V 113V

Tdon évauong T16Sou 12V 12V

ZUVICTWHEVN TTAPOXN agpiou 5-10 I/AeTt1d 5-10 I/AeTr1d
MpooTaTeuTikd aépio Ar n} Ar/He Ar n} Ar/He

Méy. mieon 4 bar 4 bar

MnAKog ocuokeuagia eUKOUTITOU OwARva (4,0 m 40m

-10 éwg +40°C

O&epUoKpaATia HETAPOPAS -20 éwg 55°C -20 éwg 55°C
KAdon mepifARpaTog rpooTaciag IP3X IP3X
KAdon gpapuoyng ] ]
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KukAog epyaciag

O ouvteheoTig SlaAsiTroucag AsiItoupyiag TTpoodIopifel TOV XPOVO WG EKATOOTIAI0 TTOOOOTO XPOVIKOU
O1a0TANATOG BEKA AETTTWV KATA TN SIGPKEIA TOU OTTOIOU PTTOPEITE VO GUYKOAANOETE UE OUYKEKPIPEVO PO
O kUkAog epyaaiag 10xUel yia 40°C.

KAdon mepifARpaTog wpooTaciag

O kwdIkdg IPBnAwvel TV KAdon TrepIBAuaTog TpooTaciag, dnAadr Tov Babud TpooTtaciag ammd
Oleioduon OTEPEWV AVTIKEINEVWY 2,5 mm@ kal YeyaAuTepwy. MapaAeimeTal o d5eUTEPOG
XOPOKTNPIOTIKOG apIOubG.

KAdon gpapuoyng

To oUuBoAo @ onuaivel 6T n TNy PEUPATOG €ival KOTAOKEUAOMEVN YA XPAON O€ XWPOUG UE
UWnAOG TTo000TO NAEKTPIKOU KIVOUVOU.

4 AEITOYPTIA

evikéc odnyiss aopalsiag ooov apopd 1o xEipIouo Tou £§O0TTAICUOU UTTAPXOUV
oTn o€lida 82. AiaBAoTe TIC TTPIV APXIOETE va XPNOINOTTOINOETE TOV £OTTAIOUO.

AiaBaaore emmiong 1i¢ 0dnyieg Asiroupyiag yia ta eéapthiuara ouykoAAnong, m.x. mnyn
PEUUATOC, Kal OUVOEDTE Ta KATAAANAWC.

41 Xuvdéoslg

2 PICTE TIGC OUVOETEIG TNG TOIPTTIOOG TTPOCEKTIKA YIA VA ATTOQUYETE TNV UTTEPBEPUAvON,
TUXOV TTAPEPPBOAEG 0T OUVOED, UNXAVIKEG BAABEG 1} DlappoEG uypou i agpiou.

MpocBEoTe OUVOEDEIG VEPOU OTNV TOIPTTIOO WOTE TO KOKKIVO AKPO VA €ival TTAVTOTE
OUVOEDEPEVO OTOV AVTIOTOIXO KOKKIVO OKPOJEKTN KAl TA PTTAE AKPO OTOUG
QVTIOTOIXOUG UTTAE AKPODEKTEG.

4.2 EwmAoynA nAekTpodiou

Me tnv 1TpooBnikn 1% €wg 2% AavOaviou r) dnunTpiou 0TO KPAPA TOU NAEKTPOBIOU
BoA@papiou augdvetal n eKKEVWON NAEKTPOVIWY, TTAPEXOVTAG 0AG KAAUTEPN €vauon
Kal eTTavévauon Tou TOEoU Kal BEATIWVOVTAG KAT' ETTEKTACN TN 0TABEPOTNTA TOU. Ta
NAEKTPOBIO KPAUATOG BOAQPANiou £xouv HeyaAuTepn didpKela (WG, AVTEXOUV O€
uYnAOTEPA PEUPATA KAl TTAPOUCIACOUV PEIWMEVEG TTIBAVOTNTEG EPPAVIONG
UTTOAEINPATWY BOoA@pauiou 0Tn OUYKOAANON.

HAekTp6d10 kKaBapoU BoAppapiou (AC) XpnaiyoTroigital Katd Tn OUYKOAANGN KPAPATWY

- Npaoivo, WP EANAPPWV PETAANWV

HAekTp6dI0 KpApATOG XpnoigoTrolgital Katd T oUYKOAANGN eAa@pwv
BoA@papiou-dnunTpiou METAAMWY 6TTwg aAoupiviou Kal gayvnoiou. To dkpo
(AC/DC) - 'kp1, WC20 TOU NAeKTpOdiou Ba TTPETTEI va gival OTPOYYUAEPEVO

Katd Tn ouykdAAnon

HAekTp6dI0 KpApaTOG Xpnoigotrolgital ouvrBwg yia T oUYKOAANGN
AavBaviou-BoAgppapiou (DC) - Xpuod, avoleidwTtou XaAuBa, xGAuBa, XaAkoU, TiITaviou K.TA.
WL15

HAekTp6dI0 KpApaTOG XpnoiyoTrolgital yia T OuykKOAANoN KpaudTwv
AavBaviou-BoAgppapiou eAa@pWV PETAAWY, avoeidwTou XaAuBa, XdAuBa,
(AC/DC) - Maupo, WL10 XOAKOU, TITaviou K.TA.
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Mivakag emiAoywyv

AlAC A/DC
L~ CE— R

O mm| w CeO, | LayO3 | CeO, | Lay0;

1.0 6.4/8.0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100

16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160

2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230

3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Tpoéxiopa

TpoxioTe Ta NAEKTPODIO BOAQPANiIOU CUPPWVA PE TOV aKOAOUBO TTivaKa:

ZHMEIQXTE 0611 10 TpOXIOHA TwV NAEKTPOdIWV BoAppapiou Ba TTPETTEl va Yivel KATA
MNKOG Toug. Edv Ta TpoxioeTe pe AABOG TPOTTO TO TOLO EVOEXETAI VA Eival OOTABEG.
Ortav 10 pevpa NG OUYKOAANONG augnBei, Ba TTPETTEI va QUENOETE ETTIONG TN Ywvia
TNG OUYKOAANONG.

Katd 1n ouykOAANon pe evaAacoopevo peupa (AC) 1o dkpo Tou nAekTpodiou Ba
TIPETTEI VA €ival TIPOCEKTIKA OTPOYYUAEPEVO. 2€ QUTHV TNV TTEPITITWOTN TO TPOXIOUA
TOoUu nAekTpodiou dev gival atrapaitnTo. ETrapkei n eAagpad Aciavon Tou dkpou. To
NAEKTPOBIO DIAUOPPUIVETAI JOVO TOU €AV UTTAPELEI TTPOCEKTIKI UTTEPPOPTWON. Edv TO
dkpo AdBel TN pop®r oeaipag katd Tn ouykOAANon Pe xpron evaAAaooOuEVOU
peUPATOG, auTd aTTOTEAE £vBEIEN OTI N TAON TOU PEUPATOG €ival TTOAU uwnAn yia mn
OIQUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUMEVOU NAEKTPODIOU.

Peopa MTwvia
OUYKOAANong nAekTpodiou
20 A 30°
20-100 A 30°-90°
100-200 A 90°-120°
mavw atmd 200 A 120°

5 2YNTHPHZH

H raktikn ouvrnpnon givai onuavrikn yia ao@ain, aélomorn Asiroupyia.

2ZHMANTIKO! AtrevepyoTroInoTe TNV avA@AEgn TNG TTNYNRG PEUPATOG KATA TO
Kabapiopa TnG TOIPTTIdAC.

A NMPOZOXH!

OAec o1 eyyunoeic mou avaiauBdvovrar ammé Tov mpounbeutr madouv va iIoxUouv 4v o
TEAQTNS 0 iGI0C ETTIXEIPEI OTTOIAONTTOTE EPyATia OTO TTPOIOV KATA TO XpOoVIKO didoThua
NS €yyunong yia va emoKeUdael oroladiTmoTe opdAuara.
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Toipmida ocuyk6AAnong

e Ta avoAwaoiya pépn TnNG TOIPTTIdOAg cuykOAAnoNnG Ba TTpétrel va kaBapifovTtal Kal
va avTikaBioTavTal ava TaKTIKA SIaoTAPATA VI VA ETTITUYXAVETAI CUYKOAANCN
Xwpic TpoBARpaTa. Puodre TAKTIKA TOV 0dnyd ToUu cUPHUATOS Kal KaBapileTe TO
dKpO ETTAPNG.

5.1 Ka@npuepiva

e BeBaiwbeite 611 OAa Ta KAAWDIA OI EUKAPTITOI CWANVEG dev £Xouv BAAREG Kal OTI BV
EXouv oTPePBAWOEI.

e BePaiwbeite 0TI TO aKPOPUOIO agPiou OEV £XEI KAVEVA EAGTTWHA Kal OTI €ival KATAAANAO
yla TNV v Abyw gpyaaia.

e BeBaiwbdeite 4TI N por) TOU TTPOCTATEUTIKOU QEPIOU Eival OUOIOPOP®N KAl
QAVEPTTODIOTN.

e BeBaiwBeite 611 TO NAeKTPODIO deV £xel BAGRBEG KAl OTI €XEI TPOXIOTEI TN CWOTH
ywvia.

Ta ET 17, ET 17V gival KATOOKEUAOTHEVA Kl SIKMOOMEVA oupcpwva e Ta 6|£0vn Kol
avaTraIKq chaV'rap IEC 60974-7 kou EN 60974-7 ) A(pou yivel cuvmpncn A
ETTICKEUN UTTAPXEI UTTOXPEWON €K HEPOUG TOU oUVTNPENTH va BeRaiwbei 6TI TO TTPOiIdV
Sev TapeKAivel a1rd TIG TTAPATTAVW OVAPEPOUEVEG OTABEPEG.

6 ENTOMNIZMOZ ZOAAMATQN

AiaBaaore ermiong 11 00nyies Agitoupyiag yia 1a e€apTRuaTa ouykOAAnong, m.x. mnyn
peuuarog.

Av dgv €TTITUXOUV TA PETPA TTOU TTEPIYPAPOVTAI TTAPAKATW, OUUPBOUAEUTEITE TOV
QVTITTPOOWTTO I] TOV KATAOKEUAOTH.

Mpo6BAnua Artia Aoon
To 160 dev avdpel e To kaAwdlio f} eTTaQr) dev e EAéyEte TO KAOAWDIO KAI TNV
ETTAPKEI. eTTan.
¢ To nAekTpddio TnG ToIuTTIdAG €XEl | » TpoxioTe ek véou To nAekTpddIOo
0ge1dwPei o€ peydAio Babud. KATA UrKOG TOU.
e Ymdpxouv akabapaoieg aTo e ExkkevwoTte TO aéplo.
TTPOOTATEUTIKO aéplo (uypaaia,
agpag). ¢ AVTIKQTOOTAOTE TO PE PIKPOTEPO
¢ To nAekTpOdIO TTOU NAEKTPOBIO
XPNOIMOTIOIEITE €ival uTTEPBOAIKG
MEYAAO | KOVTOXOVTPO O€ pelpa
XauNAng éviaong
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Mpo6BAnua Aitia Aoon
Aev Aeitoupyei n ¢ To KaAwdIo eAéyXou Exel o EAéyEre/emOKEUAOTE.
oKavodAn O1akoTTh/BAGRN.

H 1TpooTaacia Tou
agpiou Oev ETTAPKEI

Ymdpyouv akaBapaieg aTo
TIPOOTATEUTIKO aéplo (uypaaia,
agpPaAg).

Ymdpyouv akaBapaoicg aTo
Baoikéd uAiké (okoupid,
NTTAVTIKO).

Avetrdpkela fj TARPNG EAAEIYN
TIPOCTATEUTIKOU agpiou.

YT1rdpxel ueyalo pelua aépa
oTnv ToTmoBeia cuykOGAANoNG.
O yekaopog ouykOAAnNong éxel
TTPOOKOAANBEI oTOV Pakd A TO
KGAUuua Tou agpiou.

ExkevwaoTe TO aéplo.
KabBapioTe 10 Bagikd UAIKOS.

EAéyETe Ta TTEPIEXOUEVA TNG
®IAANG agpiou/TwV EUKAUTITWY
OWAAVWYV Kal T puBbuion Trieong.
Mpo@uAdaéTe TNV TTEPIOXN
OUYKOAANONG UE TTPOOTATEUTIKA
TETAOUATA.

KabBapioTe 1) avTIKATaoTAOTE TO.

7 MAPAITTEAIA ANTAAAAKTIKQN

AVTAANOKTIKA YTTOPOUV va TTapayyEANovTal HEOW TOU TTANCIECTEPOU O' €0dG
avTirpoowTtrou TNG ESAB, BAETTe TNV TEAeuTaia oeAida auTAg TNG dnUoaisuong.

Mrtropeite va Bpeite avTaAAaKTIKA e¢aptripata TG ESAB yia 1o 1Tpoidv oTo internet,
oTtn d1euBuvon www.esab.com.

bg20y1

-88 -

© ESAB AB2011




1 BEZPIECZENSTWO . ...\ttt ittt ei e e i eanen, 90

2 WPROWADZENIE . ...ttt ittt et ean st esn s ennnrnnnnenns 91
2.1 WYPOSAZENIE . .. ittt e 91
S DANE  TECHNICZNE . .....ci ittt it ittt ettt ean s annrennnrnnns 92
4 DZIALANIE . ... i it ittt ean e a e, 92
A PrzytaCza . . ..o 92
4.2 WybOr elektrody . .. .. .o 92
4.3 Szlifowanie . ... ... 93
D KONSERW A CUA ..ottt ittt ettt et ean s eaarsnnarennnrnnns 94
5.1 Codzienni€ . .. ... 94
6 USUWANIEUSTEREK ... ittt ittt st esn e nnn s ennnnennnn 95
7 ZAMAWIANIE CZ,,SCI ZAMIENNYCH ... ... i ittt ns 95
NUMER ZAMOWIENIOWY ...ttt e et e et e e e e e e ettt 146
CZESCI EKSPLOATACYJNE ..ot ittt et e e eanan e 147
WYPOSAZENIE . ...ttt ettt ettt e e e et ettt aaaaanens 150

TOCo -89 -



1 BEZPIECZENSTWO

Uzytkownicy sprzetu spawalniczego firmy ESAB sg odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich przepiséw
bezpieczenstwa przez osoby pracujgce z lub przy tym sprzecie. Zasady bezpieczenstwa muszg by¢ zgodne z
wymaganiami stawianymi tego rodzaju sprzetowi. Poza standardowymi przepisami dotyczacymi miejsca pracy
nalezy przestrzega¢ przedstawionych zaleceh.

Wszelkie prace muszg by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajacy zasady dziatania
sprzetu spawalniczego. Niewtasciwe dziatanie sprzetu moze prowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, a w
rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi zna¢ sie na:
e jego obstudze

lokalizacji przyciskow awaryjnego zatrzymania

jego dziataniu

odpowiednich srodkéw ostroznosci

spawaniu

2. Operator musi upewnic sig, ze:
e w momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona osoba
e w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sg odpowiednio zabezpieczone
3.  Miejsce pracy musi byé¢:
e odpowiednie do tego celu
e wolne od przeciggow

4.  Sprzet ochrony osobistej
¢ Nalezy zawsze stosowac zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez ognioodporna,
rekawice ochronne.
¢ Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotéw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki, itp., ktére mogtyby sie o
co$ zahaczy¢ lub spowodowaé poparzenie.
5. Ogoélne $rodki ostroznosci
¢ Nalezy upewni¢ sie czy przewo6d powrotny zostat prawidtiowo podtgczony.
e Praca na sprzecie o wysokim napieciu powinna by¢ wykonywana wytacznie przez wykwalifikowanego
elektryka.
¢ Odpowiedni sprzet gasniczy powinien by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac sie w poblizu.

A OSTRZEZENIE A\

Spawanie i ciecie fukowe moze zagrazac¢ bezpieczenstwu operatora i pozostalych oséb

przebywajacych w poblizu. Dlatego podczas spawania i ciecia nalezy zachowac¢ szczegdlne

srodki ostroznoSci. Przed przystapieniem do spawania zapoznaj sie z przepisami bezpieczenstwa

i higieny pracy obowigzujaymi na twoism stanowisku pracy.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyna $mierci.

. Urzadzenie nalezy zainstalowa¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami.

. Unikaj kontaktu czesci znajdujgcych sie pod napieciem lub elektrod z gotg skérg, mokrymi
rekawicami lub mokrg odziezg.

. Odizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

o Trzymaj gtowe z dala od wyziewdw.

o W celu unikniecia wdychania wyziewdw i gazéw nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciggéw.
tUK ELEKTRYCZNY -moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

o Chron oczy i ciato. Stosuj odpowiednig ostone spawalniczg, ochrone oczu i odziez ochronna.
o Chron osoby przebywajgce w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiednich

oston lub ekranéw.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.
. Iskry powstajgce podczas spawania mogg spowodowac pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego
stanowiska pracy nie ma materiatéw tatwopalnych.

HALAS -gfosne diwieki moga uszkodzi¢ stuch.

o Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne Srodki ochrony przed hatasem.

o Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujgce sie w poblizu.

WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dziatania urzadzenia wezwij odpowiednio
przeszkolony personel

| Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac¢ sie z niniejszg instrukcja |
CHRON SIEBIE | INNYCH!
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A

OSTROZNIE!

Przed instalacjg i rozruchem urzgdzenia
nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcjg.

OSTROZNIE!

Urzgdzenia Class A nie sg przeznaczone do uzytku w budynkach, gdzie
zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego niskonapieciowego uktadu
zasilania. Ze wzgledu na przewodzone i emitowane zaktocenia, w takich
lokalizacjach mogq wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetycznej urzgdzen Class A.

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac do zakfadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa

krajowego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy
przekazywac do zaktadu utylizacji odpadéw.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, masz obowigzek uzyskac¢ informacje o
odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.

Dodatkowych informaciji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

y
A rHlF Napiecie maks. 15 kV.

ESAB moze dostarcza¢ wszelkich niezbednych zabezpieczen i akcesoriow.

2

WPROWADZENIE

Uchwyt spawalniczy TIG ET 17, ET 17V jest przeznaczony do spawania él
recznego TIG i jest Q\
chtodzony powietrzem.

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ na stronie 150.

2.1

Wyposazenie

Uchwyt spawalniczy TIG ET 17, ET 17V jest dostarczany z elektrodg @ 2,4 mm,
czesciami eksploatacyjnymi i instrukcjg obstugi.

bg2001
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3 DANE TECHNICZNE

Temperatura pracy
Temperatura transportu
Stopien ochrony

Klasa zastosowania

Od -10do +40°C
Od -20 do + 55°C
IP3X

5]

Uchwyt spawalniczy ET17 ET17V (V=zawodr)
Dopuszczalne obcigzenie przy 35% 135A 135A

cyklu pracy

Napiecie jatowe 113V 113V

Napiecie zajarzania tuku 12V 12V

Zalecany przeptyw gazu 5-10 I/min 5-10 I/min

Gaz ostonowy Ar lub Ar/He Ar lub Ar/He
Cisnienie maks. 4 bary 4 bary

Przewéd 40m 40m

Od -10do +40°C
Od -20 do + 55°C
IP3X

5]

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac lub
cig¢ przy okreSlonym obcigzeniu nie powodujgc przecigzenia. Cykl pracy obowigzuje dla 40°C.

Stopien ochrony

Kod IP informuje o stopniu ochrony, tj. stopniu zabezpieczenia przed penetracjg przez ciata state
2,5 mm i wigksze. Brak drugiej cyfry cechowania.

Klasa zastosowania

Klasa zastosowania @ ozhacza, ze urzadzenie jest przystosowane do uzycia w miejscach,
gdzie wystepuje zwiekszone niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.

4 DZIALANIE

Ogdlne przepisy bezpieczenstwa dotyczgace obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 90. Nalezy zapoznaé sie z nimi przed
przystapieniem do jego uzytkowania.

Nalezy rowniez przeczyta— instrukcje obstugi podzespotow spawalniczych, np. Zrodta

pradu, i odpowiednio je podfgczy-.
41 Przylacza

Przytgcza nalezy starannie przykreci— do uchwytu, aby zapobiec jego
przegrzewaniu, poluzowaniu, uszkodzeniom mechanicznym oraz wyciekowi cieczy

lub gazu.

Podtaczajac przytacza wody do uchwytu, nalezy zawsze podtgcza— czerwone
przytagcze z odpowiednim czerwonym przytgczem, a niebieskie przytgcze z

odpowiednim niebieskim przytgczem.

4.2 Wyboér elektrody

Tworzenie stopu elektrody wolframowej z 1% do 2% lantanu lub ceru zwieksza
emisje elektronéw, co umozliwia lepsze wstepne i opdznione zajarzanie, a takze
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zwieksza stabilnos- tuku. Stopowe elektrody wolframowe zapewniajg diuzszy czas
eksploataciji, tolerujg wieksze prady i stwarzajg mniejsze ryzyko pozostawienia
resztek wolframu w spoinie.

Czysta elektroda wolframowa (AC) -
Zielona, WP

Elektroda wolframowa cerowa
(AC/DC) - Szara, WC20

stosowana przy spawaniu stopow metali lekkich

stosowana przy spawaniu metali lekkich, takich jak
aluminium i magnez; przed spawaniem koncéwke

elektrody nalezy zaokragli—

Elektroda wolframowa lantanowa (DC) -
Ztota, WL15

Elektroda wolframowa lantanowa
(AC/DC) - Czarna, WL10

zwykle stosowana do spawania stali nierdzewnej, stali,
miedzi, tytanu itp.

stosowana do spawania stopoéw metali lekkich, stali
nierdzewnej, stali, miedzi, tytanu itp.

Tabela wyboru

AlAC A/DC
<C___J)}9mm

O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;

1,0 6,4/8,0 10-60 - 15-100 | 70-80 | 20-100

1,6 6,4/8,0/9,8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160

2.4 9,8/11,2/12,7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230

3,2 11,2/12,7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Szlifowanie

Elektrody wolframowe nalezy szlifowa— zgodnie z ponizszg tabelg:

UWAGA! Elektrody wolframowe nalezy szlifowa— wzdtuznie. Nieprawidtowe
szlifowanie moze powodowa- niestabilnos— tuku. Przy zwiekszaniu prgdu spawania
nalezy réwniez zwiekszy- kat.

W przypadku spawania prgdem przemiennym (AC), koncéwke elektrody nalezy
lekko zaokragli-. Szlifowanie elektrody jest wtedy niepotrzebne. Wystarczy lekkie
sfazowanie krawedzi. Elektroda sama sie formuje przy niewielkim przecigzeniu.
Zaokraglanie sie koncowki elektrody w trakcie spawania prgdem przemiennym
oznacza, ze prad jest za duzy w stosunku do jej Srednicy.

Prad spawania Kat elektrody
20 A 30°
20 -100 A 30°-90°
100 -200 A 90°-120°
ponad 200 A 120°

bg2001

-93 -

© ESAB AB2011



5 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest wazna celem zapewnienia bezpieczenstwa i
niezawodnosci.

WAZNE! Przed czyszczeniem uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy— zrodto
pradu.

A OSTROZNIE!

Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie
gwarancyjnym powodujg catkowitg utrate gwarancji.

Uchwyt spawalniczy

e Aby zapewni¢ bezproblemowe spawanie nalezy regularnie czysci¢ i wymieniac
czesci eksploatacyjne uchwytu spawalniczego. Nalezy regularnie
przedmuchiwac prowadnice drutu i czySci¢ koncowke stykows.

5.1 Codziennie
e Sprawdza-, czy wszystkie kable i przewody sg nieuszkodzone i niezapetlone.
e Sprawdza-, czy dysza gazowa jest sprawna i odpowiednia do danego zadania.

e Sprawdza-, czy gaz ostonowy wyptywa rébwnomiernie i bez ograniczen.

e Sprawdza-, czy elektroda jest nieuszkodzona oraz czy zostata zeszlifowana pod
odpowiednim katem.

ET 17, ET 17V sa skonstruowane i przetestowane zgodnie z miedzynarodow3 i
europejska norma IEC 60974-7 i EN 60974-7 . Obowiazkiem jednostki serwisowej
dokonujacej serwisu lub naprawy, aby upewnic¢ sie, ze produkt w dalszym ciggu
odpowiada wymienionym normom.
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6 USUWANIE USTEREK

Nalezy rowniez przeczyta— instrukcje obstugi podzespotow spawalniczych, np. Zrodta

pradu.

Jesli opisane ponizej srodki zaradcze nie pomogg, nalezy skontaktowa- sie z
lokalnym sprzedawcg lub producentem.

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Nie mozna zajarzy—
tuku

Niska jako$— kabla lub ztgcza.
Zte utlenienie elektrody w
uchwycie spawalniczym.
Zanieczyszczenia w gazie
ostonowym (wilgo—, powietrze).
Uzywana elektroda jest zbyt

duza lub gruba przy matym
pradzie.

Sprawdzi— kabel i ztgcze.

Przeszlifowa— wzdtuznie
elektrode.

Przeptuka— gazem.

Zmieni— elektrode na mniejszg.

Brak funkcji zatgczania

Przerwany/uszkodzony kabel
sterowania.

Sprawdzi—/naprawi—.

Staba ostona gazem

Zanieczyszczenia w gazie
ostonowym (wilgo—, powietrze).
Zanieczyszczenia w obrabianym
materiale (rdza, smar).

Zbyt mato lub brak gazu
ostonowego.

W miejscu spawania jest zbyt
duzy przeciag.

Spray spawalniczy na soczewce
lub ostonie gazowe;.

Przeptuka— gazem.
WyczysSci— obrabiany materiat.

Sprawdzi— zawartos—
butli/przewodow z gazem i
ustawione ciénienie.

Ostoni— miejsce spawania
odpowiednimi ekranami.

Wyczysci— lub wymieni—.

7 ZAMAWIANIE CZ,SCI ZAMIENNYCH

Czesci zamienne mozna zamawiac¢ u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy

ESAB (patrz ostatnia strona tej publikacji).

Czesci zamienne firmy ESAB do tego produktu mozna znalez— w Internecie na
stronie www.esab.com.
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1

BEZPECNOST

Uzivatelé svareciho zafizeni ESAB maiji kone¢nou odpovédnost za zajisténi, ze kazdy, kdo pracuje na tomto zafizeni nebo v
jeho blizkosti, dodrzuje vSechna relevantni bezpecnostni opatfeni. Bezpe€nostni opatfeni musi splfiovat pozadavky, které se
tykaji tohoto druhu svareciho zafizeni. Vedle standardnich bezpecnostnich opatreni, ktera se vztahuji na toto pracoviste,
dodrzujte i nasledujici doporuceni.

Veskeré prace musi provadét zaskoleny personal, ktery je s provozem tohoto svareciho zafizeni dikladné seznamen.
Nespravné pouzivani tohoto zafizeni mize vést k nebezpecnym situacim, které mohou mit za nasledek zranéni obsluhy a
poskozeni zafizeni.

1.

Kazdy, kdo pouziva toto svareci zafizeni, musi byt seznamen:
¢ s jeho obsluhou,

e s umisténim nouzového vypinace,

e s jeho funkci,

e s pfislusnymi bezpecnostnimi opatfenimi,

e se svarenim.

2. Obsluha musi zajistit, aby:
e se pfi spusténi tohoto zafizeni v jeho pracovnim prostoru nenachazela zadna neautorizovana osoba,
e pfi zapaleném oblouku nebyl nikdo bez pfislusné ochrany.
3. Pracovisté musi byt:
e vhodné pro dany ucel,
e bez priivanu.
4. Pomucky osobni ochrany:
e Vzdy pouzivejte osobni ochranné prostredky, jako jsou ochranné bryle, odév odolny proti ohni a ochranné rukavice.
* nenoste volné doplriky, jako jsou $aly, naramky, krouzky atp., o které byste se mohli zachytit nebo si jimi zpusobit
popaleniny.
5. VSeobecna bezpecnostni opatfeni:
e ujistéte se, Ze zpétny vodi€ je bezpecné pfipojen,
e praci na vysokonapétovém zarizeni smi provadét pouze kvalifikovany elektrikai
e po ruce musi byt jasné oznacené hasici zafizeni, mazani.
_ -97 -
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G
/A\ VYSTRAHA AN

Svaéreni a Fezani obloukem miiZe byt vasemu zdravi a zdravi jinych osob nebezpeéne. Pri svareni
a rezani dodrZujte bezpecnostni operatreni. VyZadejte si bezpecnostni pfedpisy svého
zaméstnavatele, které by mély vychazet z upozornéni vyrobce na nebezpedi.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM - miiZe zpuisobit smrt
. Nainstalujte a uzemnéte jednotku v souladu s pfisluSnymi pfedpisy.

. Nedotykejte se Zivych &asti elektrického obvodu ani elektrod nechranénou pokozkou, vihkymi
rukavicemi ani vihkym odévem.

. Izolujte se od uzemnéni a od svareného predmétu.

. Ujistéte se, Ze vaSe pracovni poloha je bezpeéna.

KOUR A PLYNY - mohou byt zdravi nebezpeéné

. Drzte svoji hlavu stranou od plynnych zplodin.

. Pouzivejte ventilaci, odsavani u oblouku nebo oboji, aby se plynné zplodiny nedostaly do oblasti
vaSeho dychani a do celého prostoru.

PAPRSKY ELEKTRICKEHO OBLOUKU - mohou zpusobit poranéni oéi a popaleni pokozky
. Chrarnite svUj zrak a télo. Pouzivejte spravné ochranné stity a ochranné bryle a noste ochranny

odév.
. Chranite osoby v okoli ochrannymi stity nebo vhodnymi zaveésy.
NEBEZPECIi POZARU

. Jiskry (sprsky Zhavého kovu) mohou zplisobit poZar. Zajistéte, aby v blizkosti nebyly Zadné
hoflavé materialy.

HLUK - nadmérny hluk mize poskodit sluch
. Chranite svoje usi. Noste tlumice nebo jinou ochranu sluchu.

. Varujte osoby v okoli pfed timto nebezpecim.

VADNA FUNKCE - v pfipadé vadné funkce si pfivolejte na pomoc odbornika.

| Pred instalaci a pouzivanim si tento navod k obsluze prostudujte a ujistéte se, Ze mu rozumite. |

A UPOZORNEN:I!

Pred instalaci a pouZitim zafizeni si tento navod k
obsluze prostudujte a ujistéte se, Ze mu dobre
rozumite.

A UPOZORNEN:I!

Zafizeni “class A" neni uréeno k pouZivani v obytnych oblastech, v
nichZz je elektrické napajeni zajistovano verejnou, nizkonapétovou
rozvodnou siti. Kvili ruseni Sifenému vedenim a vyzafovanim se
mohou v takovych oblastech objevit pfipadné obtize se zarucenim
elektromagnetické kompatibility u zafizeni “class A".

CHRANTE SEBE | OSTATNI!
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Elektronicka zarizeni likvidujte v recykla¢nim zarizeni!

doséahlo konce Zivotnosti, zlikvidovat v recyklaénim zafizeni.

sbérnych mistech.

V souladu s evropskou smérnici 2002/96/ES o likvidaci elektrickych a elektronickych
zafizeni a jeji implementaci podle statnich zakon( se musi elektrické zafizeni, které

Jako osoba zodpovédna za zafizeni mate povinnost informovat se o schvalenych

y
A rHlF Napiecie maks. 15 kV.

Spole¢nost ESAB vam muze poskytnout veskeré ochranné prostredky pro

svareCské prace a pridavna zarizeni.

2 uvoD

Horak TIG ET 17, ET 17V je urCen k ru¢nimu svarovani TIG a je él

chlazeny vzduchem.
Prislusenstvi k vyrobku ESAB lze nalézt na strané 150.

21 Vybaveni

Horak TIG ET 17, ET 17V se dodava s elektrodou & 2,4 mm,
navodem k pouziti.

A

spotrebnimi dily a

3 TECHNICKE UDAJE

ET17V (V=ventil)

Svarovaci horak ET17
Pripustné zatizeni pri 35% pracovnim 135A

cyklu

Napéti naprazdno 113V
Zapalovaci napéti 12V
Doporuceny prutok plynu 5-10 I/min
Ochranny plyn Ar nebo Ar/He
Max. tlak 4 bar

Délka soupravy hadic 40m
Provozni teplota -10az40°C
Prepravni teplota -20az+55°C
Trida kryti IP3X

TFida pouziti 5]

135A

113V

12V

5-10 I/min
Ar nebo Ar/He
4 bar

40m
-10az40°C
-20az +55°C
IP3X

[s]

Zatézovaci cyklus

Zatézovaci cyklus specifikuje ¢as jako procento desetiminutového intervalu, béhem kterého muzete

svarovat nebo fezat pfi konkrétni zatéZi. Pracovni cyklus plati pro 40 °C.
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Trida kryti

Kod IP urcuje tridu kryti, tj. stuperi ochrany pred prinikem pevnych pfedméti o @ 2,5 mm a vétsim.
Je vynechano druhé charakteristické cislo.

Trida pouziti

Symbol @ udava, Ze tento napdjeci zdroj je uren pro pouziti v oblastech se zvySenym
elektrickym nebezpec€im.

4 OBSLUHA

VSeobecné bezpecnostni predpisy pro manipulaci s timto zarizenim jsou
uvedeny na strané 97. Pred pouZitim zafizeni si je dikladné prostudujte!

Prectéte si také navod k obsluze svafovacich soucasti, napr. napajeciho zdroje, a
provedte prislusné zapojeni.
41  Pripojky

Peclivé utahnéte vSechny pfipojky hofaku, aby ve spoji nedochazelo k prehfivani, k
ruSeni, mechanickému poskozeni &i k Uniku kapalin &i plyna.

K horaku pfipojte vodu tak, aby Cervena svorka byla vzdy pfipojena k odpovidajici
Cervené svorce a modra svorka k odpovidajici modré svorce.

4.2 Volba typu elektrody

Pokud se wolframova elektroda leguje 1 az 2 % lanthanem nebo cérem, zvySuje se
mnozstvi uvolfiovanych elektrond, coz pfispiva ke snazSimu zapaleni oblouku, a
tedy i k jeho vySSi stabilité. Legované wolframové elektrody maji delSi Zivotnost,
vydrzi vétsi proudové zatizeni a na obrobku méné Casto zustavaji zbytky wolframu.

Elektroda z ¢istého wolframu (stf.) -
zelena, WP

pouziva se ke svarovani lehkych kovu

Elektroda legovana cérem
(stf./ss.) - Seda, WC20

pouZiva se ke svafovani lehkych kovd, jako napf.
hliniku a hof€iku. Spicka elektrody musi byt pfi
svafovani zaoblend

Wolframova elektroda legovana
lanthanem (ss.) - zlata, WL15

obvykle se pouZiva ke svafovani nerezu, oceli, médi
titanu atd.

Wolframova elektroda legovana
lanthanem
(stf./ss.) - €erna, WL10

pouziva se ke svafovani lehkych kovovych slitin,
nerezu, oceli, médi titanu atd.

Tabulka pro vybér

bg20j1

Alstr. Alss.
<C_____ )} 9mm
O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;
1,0 6,4/8,0 10-60 - 15-100 | 70-80 | 20-100
1,6 6,4/8,0/9,8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
2.4 9,8/11,2/12,7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3,2 11,2/12,7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
-100 -
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4.3 Brouseni

Wolframové elektrody bruste podle nasledujici tabulky:

UPOZORNUJEME, Ze wolframové elektrody se musi brousit podélné. Pokud se
brousi nespravné, oblouk muze byt nestabilni. Pfi zvySeni svafovaciho proudu se
musi zveétsit také uhel.

Elektrody pro svarovani stfidavym proudem (stf.) musi mit jemné zaobleny konec. V
takovém pripadé je neni nutné brousit. Staci jemné zarovnat hranu. Pfi opatrném
pretizenim se elektroda vytvaruje sama. Pokud pfi svafovani stfidavym proudem
dochazi k pfili§ velkému zaobleni $piky elektrody, je pro zvoleny priamér elektrody
nastaven pfili§ vysoky proud.

Svarovaci proud Uhel elektrody
20 A 30°
20-100 A 30°-90°
100 -200 A 90°-120° [
vice nez 200 A 120° o
5 UDRZBA

Pravidelna udrzba je pro zajisténi bezpecnosti a spolehlivosti dileZita.
DULEZITE UPOZORNENI! P¥i &i$téni horaku vypnéte napajeci zdroj.

A UPOZORNENI!

Zavazky ze zaruky dodavatele ztraceji platnost, jestlize se zékaznik béhem zéaruéni doby
pokusi libovolnym zpiisobem zasahovat do vyrobku za tcelem odstranéni jakékoliv
zavady.

Svarovaci horak

e K zajisténi bezproblémového svarovani se musi opotfebené dily svarovaciho
horaku pravidelné Cistit a ménit. Pravidelné Cistéte vedeni dratu profukovanim
a ocCistujte dotekovy hrot.

5.1 Kazdy den

e Zkontrolujte, zda jsou vSechny kabely a hadice neposkozené a zda na nich nejsou
smycky.

e Zkontrolujte, zda neni plynova hubice vadna a zda je vhodna pro danou praci.
e Zkontrolujte, zda ochranny plyn vychazi rovhomérné a bez omezeni.

e Zkontrolujte, zda elektroda neni poSkozena a zda je zbrouSena do spravného
uhlu.
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normam.

ET 17, ET 17V je navzena a zkousena v souladu s mezinarodnimi a evropskymi
normami IEC 60974-7 a EN 60974-7 . Servisni jednotka, ktera provedla servisni zakrok
nebo opravu, ma za povinnost zajistit, aby vyrobek stale vyhovoval uvedenym

6 VYHLEDAVANIi ZAVAD

Prectéte si také navod k obsluze svarfovacich soucasti, napr. napajeciho zdroje.

Nebudou-li nize popsana opatieni uspésna, obratte se na prodejce nebo vyrobce.

Problém

Pric¢ina

Reseni

Nezapali se oblouk

Vadny kabel nebo Spatny
kontakt.

Elektroda hofaku je silné
zoxidovana.

Ochranny plyn obsahuje
necistoty (vihkost, vzduch).

Elektroda je na takto nizky proud
prili§ velka Ci tlusta

Zkontrolujte kabel a kontakt.
Podélné zbruste elektrodu.
Procistéte plynem.

PouZijte mensi elektrodu

Spoust nefunguje

Zkontrolujte, zda neni
pferudeny/vadny kabel.

Zkontrolujte/opravte.

Plynovéa ochrana je
nedostate¢na

Ochranny plyn obsahuje
necistoty (vihkost, vzduch).

Zakladni material obsahuje
necistoty (koroze, maziva).

Nedostate¢ny nebo Zadny
ochranny plyn.

Na pracovisti je pfili§ velky
privan.

Na plynovou ¢o¢ku nebo kryt se
pfichytila svafovaci péna.

Procistéte plynem.
Odistéte zakladni material.

Zkontrolujte obsah lahve se
stlaenym plynem/hadic a
nastaveni tlaku.

Zakryjte svafované misto
ochrannymi zasténami.

Vydistéte nebo vymérite.

7 OBJEDNAVANiI NAHRADNICH DiLU

v v

Nahradni dily si mUzete objednat u nejblizSiho prodejce spole¢nosti ESAB; viz
posledni stranku této publikace.

Nahradni dily ESAB pro tento vyrobek naleznete na webové adrese www.esab.-

com.

bg20j1
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1 BIZTONSAG

Az ESAB berendezés hasznal6i végs6 soron maguk felelnek azért, hogy barki, aki a berendezést

hasznalja, vagy annak kézelében dolgozik, minden vonatkozé biztonsagi 6vintézkedést betartson. A

biztonsagi 6vintézkedéseknek meg kell felelnilik az adott tipust berendezésre vonatkozé

kévetelményeknek. A munkahelyen alkalmazandé szokasos eldirasok mellett a kdvetkez6 ajanlasoknak

kell eleget tenni:

Minden munkét szakképzett személynek kell végeznie, aki jol ismeri a berendezés mikodését. A

berendezés szabalytalan Gzemeltetése veszélyhelyzetet teremthet, és a készuléket lizemeltetd
sérilllését, vagy a készilléek meghibasodasat eredményezheti.

1. Mindenkinek, aki a hegeszt6készuléket Uzemelteti, tisztaban kell lennie a kévetkezdkkel:
a hegesztdkésziulék miikédésével,

a vészkapcsolok helyével,

azok funkcidjaval,

a vonatkoz6 biztonsagi 6vintézkedésekkel,

a hegesztés és vagas menetével.

2. Akészilék zemeltet6jének biztositania kell, hogy
¢ illetéktelen személy ne tartézkodjon a késziilék hatésugaraban, amikor azt beinditjak,
¢ a hegesztdiv kézelében mindenki hasznélja a védéeszkdzoket.

3. A munkahely legyen
¢ munkavégzésre alkalmas,
¢ huzatmentes,

4. Egyéni védbéeszkdzok

e Mindig hasznalja az ajanlott egyéni védéeszkdzoket, azaz a védbészemiiveget, a tlizallé

védlruhat és a védbkesztylket.

¢ Ne viseljenek laza ruhadarabokat, példaul salat, vagy karkétét, gydrdt, stb., ami beakadhat

vagy égesi sériilést okozhat.

5.  Altalanos ovintézkedések
¢ Ellendrizzik, hogy a visszavezet6 kabel csatlakozasa rendben van-e.
¢ Nagyfesziltségli berendezésen csak szakképzett villanyszerel dolgozhat.
o Jol lathat6 jel6léssel ellatott, megfeleld tlizoltd készilék legyen kéznél.
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A FIGYELEM! A

ivhegesztés és vagas sériilésveszélyes lehet 6nre és kérnyezetére. Legyen 6vatos hegesztéskor
és vagaskor. Tartsa be a biztonsagi elbirasokat melyek a gyarté figyelmezteté szévegeire
éplilnek.

ARAMUTES - Halélos lehet
. Az elbirasoknak megfeleléen kdsse be és foldelje a berendezést.

. Ne nyuljon feszlltség alatti részekhez vagy elektédakhoz csupasz kézzel vagy nedves
véddberendezéssel.

. Szigetelje el 6nmagat a f6ldtdl és a munkadarabtél.

. Biztositson maganak biztos munkahelyzetet.

FUST ES GAZ - Veszélyes lehet egészségére

. Tartsa tavol arcat a fusttél.

. Szell6ztessen és szivassa el a flist6t és gazt a munkakdérnyezetbdl

iv- Megsértheti a szemet és égési sebet okozhat a bérén

. Ovja a szemét és testét. Hasznaljon szlirébetétes hegesztd pajzsot és viseljen védéoltdzetet.
. Védje a kdrnyezetét fallal vagy fliiggénnyel.

TUZVESZELY
. Szikra tlzet okozhat. Ezért tavolitson el minden éghet6t a munkakdérnyezetbdl.

ZAJ - Erés zaj hallasi sériilést okozhat
. Védje a fllét. Hasznaljon flldugét vagy mas hallasvédét.
. Figyelmeztesse a kérnyezetben tartozkoddkat a veszélyre.
HIBA ESETEN - Forduljon szakemberhez
| Olvassa el figyelmesen a hasznalati utasitast a bekotés és hasznalatvétel elott |
VEDJE ONMAGAT ES KORNYEZETET!

VIGYAZAT!

Figyelmesen olvassa el és ismerje meg a
hasznalati dtmutatét a halézatra kapcsolas és a
hasznalatbavétel elbtt.

A VIGYAZAT!

“Class A" osztalyu berendezés nem hasznélhaté lakékérnyezetben, ahol
a tapellatas a kisfesziiltségl halézaton keresztiil biztositott. A vezetett,
valamint a sugarzott zavaras kévetkeztében ezeken a helyeken
potenciélis nehézséget okozhat “Class A" osztélyu berendezés
elektroméagneses kompatibilitasanak biztositasa.

Az elektromos berendezéseket uUjrahasznosito létesitményben helyezze el!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz616 2002/96/EK
irdnyelvre és annak a nemzeti jogszabalyok szerinti végrehajtasara tekintettel az
elektromos és/vagy elektronikus berendezéseket hasznos élettartamuk leteltével
Ujrahasznosito létesitményben kell elhelyezni.

Miutan 6n felel a berendezésért, az 6n feladata, hogy tajékoztatast szerezzen a
jévahagyott begytjtéhelyekrdl.

Tovéabbi tajékoztatasért forduljon a legkdzelebbi ESAB forgalmazohoz.
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Feszultség max. 15 kV.

Az ESAB minden hegesztéshez sziikséges véddeszkozt és kiegészitot kinal.

2 BEVEZETES

Az ET 17, ET 17V jell hegeszt6pisztoly kézi TIG hegesztéshez készult, él

és
léghitéses.

A

A termékkel kapcsolatos ESAB tartozékok a 150. oldalon talalhatok.

2.1 A berendezés

Az ET 17, ET 17V jell TIG-hegesztbpisztolyt & 2,4 mm-es elektrédaval, kopd
alkatrészekkel és hasznalati utmutatoval szallitjuk.

3 MUSZAKI ADATOK

Hegeszt6pisztoly ET17 ET17V (V=szelep)
Megengedett terhelés 35%-os kapacitas | 135 A 135A
kihasznaltsag mellett

Uresjarasi fesziiltség 113V 113V

ivhazasi fesziiltség 12V 12V

Ajanlott gazaram 5-10 l/perc 5-10 l/perc
Védogaz Ar vagy Ar/He Ar vagy Ar/He
Max. nyomas 4 bar 4 bar

Hossz tdml6csomag 40m 40m

Uzemi hémérséklet -10-t61 40° C-ig -10-t61 40° C-ig
Szallitasi hémérséklet -20-t6l +55° C-ig -20-t6l +55° C-ig
A burkolat osztalyba sorolasa IP3X IP3X
Alkalmazasi osztaly 5] 5]

Mikodési ciklus

A mikddési ciklus szazalékban kifejezve arra az id6tartamra utal egy tizperces idészakon belll,
ameddig tulterhelés nélkil meghatarozott terheléssel hegeszthet, illetve vaghat. A mdkddési ciklus

40 °C-ra van tervezve.

A burkolat osztalyba sorolasa

Az IP kod a készlilékhaz érintésvédelmi osztélyat jeldli, vagyis a 2,5 mm dtmérdjii vagy nagyobb
szilard testek, illetve a viz behatolasa elleni védelem mértékét. A masodik karakterisztika

szamértéke kihagyva.

Alkalmazasi osztaly

Az @ szimbolum azt jelzi, hogy az aramforras fokozottan veszélyes kdérnyezetben térténd

hasznalatra lett tervezve.

bg20u1
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4 UZEMELTETES

rrr

A berendezés kezelésére vonatkozé altalanos biztonsagi elbirasok a 104.
oldaltdl olvashatok. Miel6tt beiizemelné a berendezést, olvassa végig!

A hegesztbberendezés elemeit, példaul az aramforrast illetéen olvassa el a
hasznalati utmutatot, és csatlakoztassa annak megfeleléen.

4.1 Csatlakozasok

Korultekintéen huzza meg a hegesztdpisztoly csatlakozasait, hogy elkerilje a
csatlakozas tulmelegedését, a csatlakozasi interferenciat, a mechanikai sérulést
vagy a folyadék- vagy gazszivargast.

A vizcsatlakozasokat ugy régzitse a hegesztopisztolyhoz, hogy a piros végz6dés
minding a megfeleld piros végzddéshez, a kék végzédések mindig a megfelel kék
végz6désekhez kapcsolddjanak.

4.2 Elektrodavalasztas

Ha a wolfram elektrédat 1-2% lantannal vagy cériummal 6tvézik, megné az
elektronkibocsatas, ami jobb ivhuzast és visszagyujtast, és ebbdl adodéan nagyobb
ivstabilitast eredményez. Az 6tvoz6tt wolframelektrdoddaknak hosszabb az
élettartama, jobban tlrik a nagyobb aramerdsséget és kevésbé valoszin(, hogy
wolfram maradvanyok kertilnek a hegesztési varratba.

Tiszta wolfram elektréda (AC) - Zold,
WP

Cériummal 6tvozott woldram elektroda
(AC/DC) - Sziirke, WC20

hasznalhat6é kénnylfémoétvézetek hegesztéséhez

hasznalhat6é kénny(ifémek, példaul aluminium és
magnézium, hegesztéséhez. Hegesztéskor az
elektrédacsucsnak lekerekitettnek kell lennie

Lantannal 6tvozott wolframelektréoda
(DC) - Arany, WL15

Lantannal 6tvozott wolframelektroda
(AC/DC) - Fekete, WL10

altalaban akkor hasznalhat6, ha korréziocalld acélt,
acélt, rezet, titant stb. hegesztenek

akkor hasznélhaté, ha kénny(ifém-6tvdzeteket,
korr6zidallé acélt, acélt, rezet, titdnt stb. hegesztenek

Tajékoztato tablazat

AlAC A/DC
L~ CE— R
O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;
1.0 6.4/8.0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100
16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Kosziiriilés

A wolframelektrédakat az alabbi tablazat adatai szerint készérilje.

MEGJEGYZENDO, hogy a wolframelektrédakat hosszanti iranyban kell koszériilni.
Ha a k6szorilés nem megfeleld, az iv instabilla valhat. Ha ndvelik a hegesztéaramot,

a szoget is ndvelni kell.

bg20u1
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Ha a hegesztést valtbarammal végzik, az elektréda végét finoman le kell kerekiteni.
Ekkor szukséges az elektroda kdszorulése. Az elektroda végének enyhe csiszolasa

elegendd. Az elektroda magatdl megformazodik, ha 6vatosan tulterhelést

alkalmaznak. Ha valtéaramu hegesztés esetén az elektrodacsucs labdakerekségive

valik, ez annak a jele, hogy az aram tul nagy az alkalmazott elektréda atméréjéhez
képest.

Hegeszt6aram Elektréda szége Q M
20 A 30°
20-100 A 30°-90°

100-200 A 90°-120° [
200 A folott 120° ]

5 KARBANTARTAS

A rendszeres karbantartas fontos a biztonsagos és megbizhaté miikédéshez.

FONTOS!A hegeszt6pisztoly tisztitdsakor kapcsolja ki az aramforras kapcsolojat.

A VIGYAZAT!

A széllito minden garancialis kételezettsége megszlinik, ha a vevd kisérletet tesz arra,
hogy barmilyen hibat sajat maga javitson ki a garancialis id6szak alatt.

Hegesztépisztoly

* Rendszeres id6kézénként meg kell tisztitani €s cserélni kell a hegeszt6pisztoly

kopo részeit, hogy a huzaladagolas zavarmentes legyen. Rendszeresen
fuvassa ki a huzalvezet6t és tisztitsa meg az érintkez6 csucsot.

5.1 Naponta

e Ellenérizze, hogy minden kabel és téml6 sértetlen és nincsenek megcsavarodva.

* Ellenérizze, hogy a gazfuvoka hibatlan és alkalmas a kérdéses munkalatok
elvégzéseére.

e Ellenérizze, hogy a véddgaz egyenletesen, akadalymentesen aramilik.

* Ellenérizze, hogy az elektréda sértetlen-e, és azt megfelel6 szdgben lett
kdszorulve.

A ET 17, ET 17V kialakitasa és tesztelése az IEC 60974-7 és az EN 60974-7
nemzetkozi és eurdpai szabvanyok szerinti. A szervizelést vagy javitast végzo szerviz
feladata annak ellendrzése, hogy a termék még megfelel-e a felsorolt szabvanyoknak.
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6 HIBAKERESES

A hegesztbberendezés elemeit, példaul az aramforrast illetéen olvassa el a

hasznalati utmutatot.

Amennyiben az alabbiakban leirt intézkedések nem jarnak sikerrel, kérje a
markakeresked6 vagy a gyart6 tanacsat.

Probléma

Ok

Megoldas

Nem lehet ivet htzni

e A kabel vagy az érintkezés
hibas.

¢ A hegeszt8elektréda erdsen
oxidalédott.

e A védbégaz szennyez8déseket
tartalmaz (nedvesség, levegd).

¢ A hasznalt elektr6da tal nagy
vagy durva kis aram mellett

¢ Ellen6rizze a kabelt és az
érintkezést.

e Koszorilje Ujra az elektrodat
hosszanti irdnyban.

e Fulvassa le gazzal.

e Cserélje kisebb elektrédara.

A mikodtetd kar nem
funkcional

e A vezérl6kabel megszakadt/hi-
bas

e Ellendrizze/javitsa meg.

Gyenge a gazpajzs.

e A védbégaz szennyez8déseket
tartalmaz (nedvesség, levegd).

e A bazisanyag szennyezédéseket
tartalmaz (rozsda, kendanyag).

e Elégtelen gazpajzs vagy annak
teljes hianya.

¢ A hegesztési helyszin
tulsagosan huzatos.

¢ A hegesztd spray ratapadt a
gazlencsére vagy a
gazburkolatra.

e Fulvassa le gazzal.
e Tisztitsa meg az alapanyagot.

e Ellendrizze a gazpalack
tartalmat/a témlbket és a
nyomasbeallitdsokat.

e Védje a hegesztési teriletet
paravannal.

e Tisztitsa meg vagy cserélje ki.

7 ALKATRESZRENDELES

Poétalkatrészek rendelhet6k a legkdzelebbi ESAB forgalmazotdl. Lasd e kiadvany

legutolsé oldalat.

A termékhez tartoz6 ESAB poétalkatrészeket az interneten a www.esab.com
oldalon talalhatja meg.

bg20u1
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1

BEZPECNOST

PouZivatelia zvaracich zariadeni ESAB maju koneénu zodpovednost za dodrziavanie platnych
bezpelnostnych opatreni zo strany vSetkych osbb, ktoré so zariadenim pracuju alebo sa
nachadzaju v jeho blizkosti. Bezpe&nostné opatrenia musia spifiat poZiadavky zodpovedajutce
tomuto typu zvéaracieho zariadenia. Odporu¢ame dodrZiavat’ okrem predpisov a noriem platnych pre
dané pracovisko aj dalej uvedené odporucania.

VSet

ky prace m6zu vykonavat' iba zaskoleni pracovnici, ddkladne oboznameni s prevadzkou

zvaracieho zariadenia. Nespravna obsluha zariadenia méze viest ku vzniku nebezpeénych situacii,
nasledkom ktorych méze déjst’ k urazu obsluhy alebo k poskodeniu zariadenia.

1.

bg20k1

Kazdy, kto pouZiva zvaracie zariadenie, musi byt oboznameny:
e s jeho prevadzkou

e umiestnenim nudzovych vypinacov

e principom jeho &innosti

e platnymi bezpe&nostnymi opatreniami

e  zvaranim

Obsluha musi zabezpedit:

e  aby sa pri uvadzani do €innosti v pracovnej z6ne zariadenia nenachadzala Ziadna
nepovolana osoba.

e  aby sa pri zapéleni obluka kazdy chranil
Pracovisko musi byt:

¢ vhodné na dany ucel

e  bez prievanov

Osobné bezpecnostné pomdbcky

e VzZdy pouZivajte odporu¢ané osobné bezpeénostné pomécky, ako su ochranné okuliare,
nehorfavy odev, ochranné rukavice.

. Nenoste volné doplnky odevu, ako su §aly, naramky, prstene, atd'., ktoré sa mozu zachytit
alebo spbsobit popéleniny.

Zakladné bezpecnostné opatrenia

e Dbajte na bezpe&né pripojenie spatného kabla.

e Prace na vysokonapatovych zariadeniach méze vykonavat’ iba kvalifikovany elektrikar.

¢ Vhodny hasiaci pristroj musi byt jasne oznaeny a musi byt poruke.
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A\ VAROVANIE! A\

Oblikové zvaranie a rezanie méze spésobit’ uraz vam i inym osobam. Pri zvarani a rezani
dodrzZiavajte bezpecnostné opatrenia. VyZiadajte si od svojho zamestnavatela pravidla bezpecnosti
pri praci zaloZzené na udajoch vyrobcu o konkrétnych rizikach.

UDER ELEKTRICKEHO PRUDU - Dokaze zabijat

. Nainstalujte a uzemnite jednotku v sulade s platnymi normami.

. Nedotykajte sa vodivych elektrickych Casti ani elektréd nechranenou kozou, vihkymi rukavicami ani
vlhkym odevom.

. Dbajte, aby ste boli izolovany od uzemnenia aj od zvaraného obrobku.

. Dbajte na zaujatie bezpecnej pracovnej polohy.

DYM A PLYNY - M6zu byt zdraviu nebezpec¢né

. Nevystavujte tvar i hlavu pdsobeniu dymu.

. Dym a plyny odvadzajte z dychacieho pasma a z pracovného priestoru vetranim, odsavanim od
obluka alebo pouzitim oboch tychto moznosti.

ZIARENIE OBLUKA - MéZe spbsobit’ poskodenie zraku a popaleniny.

. Chranite si o€i i telo. PouZzivajte spravny zvaraci &tit a filtracné sklo a noste ochranné odevy.

. Okoloiducich chrarite vhodnymi Stitmi alebo zavesmi.

NEBEZPECENSTVO POZIARU

. Iskry (odstrekujuci kov) mézu spdsobit poziar. Preto vZzdy dbajte, aby sa v blizkosti nenachadzali
Ziadne hortavé materialy.

HLUK - Nadmerny hluk mézZe poskodit’ sluch

. Chrante si usi. Noste chrani€e usi alebo iné prostriedky na ochranu sluchu.

. Okoloiducich upozornite na hroziace riziko.

CHYBNA FUNKCIA - V pripade chybnej funkcie sa obrat'te o pomoc na odbornika.

Pred instalovanim alebo uvadzanim do ¢innosti si precitajte navod na obsluhu a presveddite sa,
Ze ste mu porozumeli.

CHRANTE SEBA A INYCH!

A UPOZORNENIE!

Pred instalovanim alebo uvadzanim do &innosti
si precitajte navod na obsluhu a presvedCite sa,
Ze ste mu porozumeli.

A UPOZORNENIE!

Zariadenie Class A nie je uréené na pouZitie na obytnych tzemiach, kde
sa elektrické energia dodava verejnou nizkonapé&tovou rozvodnou
sietou. V tychto miestach st mozné potencialne problémy so
zabezpecdenim elektromagnetickej kompatibility zariadeni OClass A, s
ohfadom na rudenie Sirené po vodic¢och i vyZarované rusenie.

Elektronické zariadenia likvidujte prostrednictvom recyklacnych stredisk!

V sulade s eurdpskou smernicou 2002/96/ES o odpade z elektrickych a
elektronickych zariadeni a v sulade s jej vykonavacimi predpismi podla
vnutrostatneho zakonodarstva musi byt elektrické alebo elektronické zariadenie po
skoné&eni Zivotnosti zlikvidované prostrednictvom recyklaénych stredisk.

Ako osoba zodpovedna za zariadenie ste zodpovedny za ziskanie informacii o
schvalenych zberniach tohto odpadu.

BliZSie informacie vam na poZiadanie poskytne najbliZsi predajca ESAB.
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Napéatie max. +15 kV.

Spolo¢nost’ ESAB je schopna dodat’ vSetky potrebné zvaracie ochranné

prostriedky a prislusenstvo.

2 uvoD

Horak TIG ET 17, ET 17V je urCeny na rucné zvaranie technolégiou TIG él

aje
chladeny vzduchom.

A

Prislusenstvo vyrobku znacky ESAB najdete na strane 150.

21 Vybavenie

Horak TIG ET 17, ET 17 V je dodavany s elektrédou @ 2,4 mm, spotrebnymi dielmi a

s havodom na pouZitie.

3 TECHNICKE UDAJE

Zvaraci horak ET17 ET17V (V = ventil)
Dovolené zat’azenie pri 35 % 135A 135A
zat'azovacom cykle

Napatie na svorkach 113V 113V
Zapalovacie napétie obluka 12V 12V
Odporucany prietok plynu 5-10 I/min 5-10 I/min
Ochranny plyn Ar alebo Ar/He Ar alebo Ar/He
Max. tlak 4 bary 4 bary

Dizka  zvézku hadic 4,0m 4,0m
Prevadzkova teplota -10 az +40°C -10 az +40°C
Prepravna teplota -20az+55°C -20az+55°C
Stupen krytia IP3X IP3X

Trieda pouzitia 5] s]

Prevadzkové zat'azenie

Pod prevadzkovym zataZzenim sa rozumie percentualny podiel asu z desatminutového intervalu,
poc&as ktorého mozZno zvarat alebo rezat s ur€itym zatazenim bez pretazenia zariadenia.

Zatazovaci cyklus plati pre dobu 40°C.
Stupen krytia

Kéd IP indikuje krytie, tzn. stupefi ochrany proti preniknutiu pevnych predmetov s priemerom 2,5 mm
a vacsim. Vynechanie druhej &islice charakteristiky.

Trieda pouzitia

Symbol @Jkazuje, Ze napdjaci zdroj je navrhnuty na pouzitie v priestoroch so zvySenym ne-

bezpelenstvom Urazu elektrickym pradom.

bg20k1
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4 PREVADZKA

Zakladné bezpecnostné predpisy tykajuce sa zaobchadzania so zariadenim
najdete na strane 111. Pred pouZivanim zariadenia si ich dékladne
precitajte!

Prestudujte si aj navod na obsluhu dielov zvaracieho systému, napr. zvaracieho
zdroja, a podla toho ich zapojte.

4.1 Pripojenia

Opatrne dotiahnite pripojenie horaka, aby nedochadzalo k prehrievaniu spojov,
ruSenia na spojoch, mechanickému poskodeniu ani uniku kvapaliny alebo plynu.

Pripojte vodné pripojky k horaku tak, aby ¢ervena svorka bola vzdy pripojena k
prislusnej Cervenej svorke a aby modré svorky boli vzdy pripojené k prisluSnym
modrym svorkam.

4.2 Vyber elektrody

Vdaka legovaniu volframovych elektrod 1 % az 2 % lantanu alebo céria je
elektronovy vyboj zvySeny, Co zlepSuje zapalovanie a opatovné zapalenie a zvySuje
tak stabilitu obluka. Legované volframové elektrody maju dihSiu Zivotnost, znasaju
vySSie prudoveé intenzity a je menej pravdepodobné, Ze vo zvare zostanu zvysky
volframu.

Cisto volframova elektréda (AC) -
zelena, WP

sa pouziva pri zvarani zliatiny fahkych kovov

Volframova elektroda legovana cériom
(AC/DC) - siva, WC20

sa pouziva pri zvarani zliatin lahkych kovov, ako je
hlinik a hor€ik Pri zvarani musi byt hrot elektrody
zaobleny

pouzivana spravidla pri zvarani antikoru, ocele, medi,
titanu a pod.

Volframova elektroda legovana
lantanom (DC) - zlata, WL15

Volframova elektroda legovana
lantanom
(AC/DC) - ¢ierna, WL10

pouzivana pri zvarani zliatin lfahkych kovov, antikoru,
ocele, medi, titanu a pod.

Vyberova tabulka

AlAC A/DC
L~ CE— R

O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;

1.0 6.4/8.0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100

16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160

2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230

3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Brusenie

Pri braseni volframovych elektréd sa riadte nasledujucou tabufkou:

UPOZORNUJEME, Ze volframové elektrody sa musia obrusit' v pozdiinom smere.

Ak sa budu brusit nespravne, obluk mdze byt nestabilny. Pri zvySeni zvaracieho

prudu sa musi zvysSit' aj uhol.

bg20k1
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Pri zvarani striedavym pradom (AC) sa koniec elektrody musi jemne zaoblit. V tomto
pripade je brusenie elektrédy zbytocné. Postaci aj jemné skosenie hrany. Elektroda
sa sama vytvaruje, ak sa bude opatrne pretazovat. Ak sa pri zvarani striedavym
prudom na hrote vytvori gul6cka, je to priznak, Ze prud je priliS vysoky pre pouzity
priemer elektrody.

Zvaraci prud Uhol elektrody Q M/
20 A 30°

20-100 A 30°-90°
100-200 A 90°-120°
/
viac ako 200 A 120° Q‘ X/
5 UDRZBA

Pravidelna udrzba je dblezita pre bezpecnu a spolahlivi prevadzku.

DOLEZITE UPOZORNENIE!Pri &isteni horaka vypnite zapalovanie zvaracieho
zdroja.

A UPOZORNENIE!

VSetky zarucné zdvézky dodéavatela stracaju platnost, ak sa zékaznik pokusi svojpomocne
uskutoénit akékolvek prace na zariadeni pocas zarucnej doby v snahe odstranit akékolvek
pripadné poruchy.

Zvaraci horak

e Dielce zvaracieho horaka podliehajuce rychlejSiemu opotrebeniu sa musia v
pravidelnych intervaloch vy istit a vymenit, aby bolo zaru€ené bezproblémovée
zvaranie.Vedenia drotu pravidelne Cistite stlacenym vzduchom; vy istite
kontaktny hrot.

5.1 Denne

e Skontrolujte vSetky kable a hadice, Ci nie su poSkodené alebo zalomené.

e Skontrolujte, i plynova dyza nie je poSkodena a Ci je vhodna na danu pracu.
e Skontrolujte, ¢i ochranny plyn prudi rovnomerne a bez obmedzeni.

e Skontrolujte, Ci elektr6da nie je poSkodena a Ci elektréda bola zabrusena pod
spravnym uhlom.

ET 17, ET 17V bol navrhnuty a odskusany podfa medzinarodnych a eurépskych nori-
em IEC 60974-7 a normy EN 60974-7 . Povinnost'ou servisnej jednotky, ktora vyko-

nala servisné prace alebo opravy, je presvedcit’ sa, ze vyrobok aj nad’alej zodpoveda
vys$sSie uvedenej norme.
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6 VYHUADAVANIE PRICIN PORUCH

Prestudujte si aj navod na obsluhu dielov zvaracieho systému, napr. zvaracieho

zdroja.

Ak dolu uvedené opatrenia nie su uspesné, obratte sa na svojho predajcu alebo
vyrobcu.

Problém Pri¢ina Riesenie

Obluk sa nezapaluje

Nevyhovujuci kabel alebo
kontakt.

Elektroda horaka je nadmerne
zoxidovana.

V ochrannom plyne su necistoty
(vihkost, vzduch).

Pouzita elektréda je prilis velka
alebo kratka pri nizkom prude

e Skontrolujte kabel a kontakt.

» Prebruste elektrodu po celej
dizke.

e Vyfukajte plynom.

¢ Vymerfite za menSiu elektrodu

Spust nie je funkéna

Prerueny alebo chybny ovladaci
kabel.

e Skontrolujte alebo opravte ho.

Nedostato¢na ochrana
plynom

V ochrannom plyne su necistoty
(vihkost, vzduch).

Necistoty zakladného materialu
(hrdza, mazivo).

Nedostato¢ny privod alebo uplna
absencia ochranného plynu.

Prili§ velky prievan na zvaracom
pracovisku.

Odstrekujuci zvarany kov sa
nalepil na plynovu So8ovku alebo
plynovy ochranny kryt.

e Vyfukajte plynom.
e Vydistite zadkladny material.

e Skontrolujte obsah plynove;j
flasSe, hadice a nastavenie tlaku.

¢ Miesto zvarania odtierite
ochrannymi krytmi.

e Vydistite alebo vymerite.

7 OBJEDNAVANIE NAHRADNYCH DIELOV

Nahradné diely mozno objednat prostrednictvom najblizSieho zastupcu spolocnosti
ESAB, pozri poslednu stranu tejto publikacie.

Nahradné diely znacky ESAB pre tento vyrobok sa uvadzaju na internete

www.esab.com.

bg20k1
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1

VARNOST

Osebe, ki delajo z varilno opremo ESAB ali okoli nje, morajo upostevati vse ustrezne varnostne
ukrepe. Varnostni ukrepi morajo ustrezati zahtevam, ki veljajo za ta tip varilne opreme. Poleg
standardnih predpisov za varnost na delovhem mestu je treba upostevati $e naslednja priporodila.

Vsa

dela mora opravljati usposobljeno osebje, ki je temeljito seznanjeno z delovanjem varilne

opreme. Nepravilno upravljanje opreme lahko nevarnost ter kot posledico telesne poSkodbe delavca
in Skodo na opremi.

1.

bg20v1

Vsak, ki uporablja varilno opremo, mora biti seznanjen z:
e njenim upravljanjem;

namestitvijo varnostnih stikal;

njihovim delovanjem;

ustreznimi varnostnimi ukrepi;

varilnim postopkom.

Operater mora zagotoviti, da:
e 0ob zagonu opreme na njenem delovnem obmocju ni nobene nepooblad€ene osebe;
¢ 0b vzpostavitvi obloka nihée od navzocih ni nezasditen.

Delovno mesto mora biti:
e ustrezno za dela, za katera je predvideno;
e zaSCiteno pred prepihom.

Osebna zas¢&itna oprema

¢ Vedno nosite priporo¢eno osebno za&¢itno opremo, v katero spadajo zas€itna ocala,
ognjevzdrzna obleka in za$¢&itne rokavice.

¢ Ne nosite ohlapnih oblagil ali predmetov, kakrsni so Sali, veriZice, prstani ipd., saj jih lahko
oprema zagrabi ali pa povzrocijo opekline..

SploSna varnostna opozorila

¢ Prepri¢ajte se, da ima kabel mase trden stik.

¢ Dela na visokonapetostni opremi sme opravljati le usposobljen elektri¢ar.
¢ Pri roki mora biti pripravljena jasno oznagena gasilna oprema.
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A\ OPOZORILO A\

Obloéno varjenje in rezanje je lahko nevarno za vas in vaso okolico. Bodite previdni pri varjenju in
rezanju. UposStevajte varnostne ukrepe na podlagi navodil proizvajalca.

UDAREC ELEKTRICNEGA TOKA - Lahko Jje smrtno nevaren.

. Varilni aparat namestite in ozemljite v skladu z ustreznimi standardi.

. Delov pod elektricno napetostjo ali elektrod se ne dotikajte z golo koZo, mokrimi rokavicami ali mokrimi
obladili.

. Izolirajte se od mase in obdelovanca.

. Poskrbite za primerne delovne pogoje.

DIM IN PLINI - Lahko so Skodljivi za zdravje

. Drzite glavo zunaj dosega hlapov.

. Prezracujte, odvajajte pline in dim z delovnega obmocgja.

SEVANJE IZ OBLOKA - Lahko poskoduje oci in povzroci opekline.

. Zascitite si o€i in telo. Uporabljajte ustrezno varilno masko z za$€itnim steklom in nosite zas¢€itno

obleko.
. Osebe v okolici za&¢itite z ustreznimi zasloni ali zavesami.
NEVARNOST POZARA
. Iskre (brizgajo€a talina) lahko povzrocijo pozar. Zato poskrbite, da v bliZini ni nikakrsnih vnetljivih snovi

HRUP - Premoc¢an hrup lahko poskoduje sluh.

. Zascitite si uSesa. Uporabljajte glusnike ali drugo zas¢€ito sludnih organov.

. Osebe v okolici opozorite na nevarnost.

NEPRAVILNO DELOVANJE APARATA - Ob morebitnem nepravilnem delovanju pokli¢ite na pomo¢
strokovnjaka.

| Pred namestitvijo oziroma uporabo preberite in preucite priro¢nik z navodili. |

ZASCITITE SEBE IN OKOLICO!

A POZOR!

Pred namestitvijo oziroma uporabo preberite
in preucite priro¢nik z navodili.

A POZOR!

Oprema "Class A" ni namenjena uporabi v stanovanjskih prostorih, kjer
elektricno energijo zagotavija javno nizkonapetostno omreZje. V takih
prostorih lahko pride do teZav pri zagotavijanju elektromagnetne
zdruZljivosti opreme "Class A" zaradi prevodnih in sevalnih motenj.

Elektronsko opremo zavrzite v ustanovi za recikliranje!

Evropska Direktiva 2002/96/ES o odpadni elektrini in elektronski opremi ter njeni
uvedbi v nacionalno zakonodajo predpisuje ob koncu Zivljenjske dobe obvezno
predelavo elektri¢ne in/ali elektronske opreme v ustanovi za recikliranje.

Kot odgovorna oseba za opremo ste odgovorni, da pridobite informacije o odobrenih
zbiralnih mestih.

Za vec¢ informacij se obrnite na najblizjega prodajalca ESAB.
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Napetost maks. 15 kV.

ESAB vam ponuja vsa potrebna zasc¢itna sredstva in pribor za varjenje.

2 uvobD

TIG gorilnik ET 17, ET 17V je namenjen roCnemu varjenju TIG in je él

zracno hlajen.

ESAB-ov pribor za ta izdelek je opisan na strani 150.

21 Oprema

A

TIG gorilnik ET 17, ET 17V ima priloZzeno elektrodo & 2,4 mm, potroSni material in

navodila.

3 TEHNICNI PODATKI

Varilni gorilnik ET17 ET17V (V = ventil)
Dopustna obremenitev pri 135A 135A
35-odstotnem obratovalnem ciklu

Napetost odprtega tokokroga 113V 113V

Udarna napetost obloka 12V 12V
Priporoceni pretok plina 5-10 I/min 5—-10 I/min
Zascitni plin Ar ali Ar/He Ar ali Ar/He
Najvedji tlak 4 bar 4 bar

Dolzina sklopa cevi 40m 40m

Delovna temperatura od =10 do +40°C od =10 do +40°C
Temperatura pri transportu od —20 do +55°C od —20 do +55°C
Razred ohisja IP3X IP3X

Razred uporabe 5] [s]

Obratovalni cikel

Obratovalni cikel pomeni &as, izraZzen kot odstotek desetminutnega intervala, v katerem smete variti
ali rezati z dolo€eno obremenitvijo, ne da bi pregreli opremo. Razmerje vklopa velja pri temperaturi

40°C.

Razred ohisja

Koda IP oznacuje zascito ohisja, tj. raven zascite pred vdorom trdnih tujkov @ 2,5 mm ali ve¢. Druga

karakteristiCna Stevilka je izpu$€ena.

Razred uporabe

Znak@ pomeni, da je varilni transformator projektiran za uporabo na obmocgjih z vegjimi

tveganiji v zvezi z elektri¢nim tokom.

bg20v1
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4 DELOVANJE

Splosni predpisi za ravnanje z opremo so navedeni na strani 118. Preberite jih,
preden zacnete uporabljati opremo!

Prosimo, preberite navodila za preostale sestavne dele varilnega sistema, npr. vir
napajanja, in jih ustrezno priklopite.

4.1  Prikljucki

Previdno privijte prikljuCke na gorilnik, da se ne pregrejejo, da ne pride do motnje
prikljucka, mehanske poskodbe ali pus€anja tekocCine ali plina.

Vodne priklju€ke na gorilnik priklopite vedno tako, da je rdeci terminal priklopljen na
ustrezni rdeci terminal in da so modri terminali vedno priklopljeni na ustrezne modre
terminale.

4.2 Izbira elektrode

Ce se elektrodi iz volframa doda 1-2 % lantana ali cerija, se izpust elektronov
poveca, kar pomeni boljSe vzpostavljanje in obnavljanje obloka ter s tem povecano
stabilnost obloka. Elektrode iz volframove zlitine imajo daljSo Zivljenjsko dobo,
prenasajo viSje tokove in v varu redkeje pus€ajo ostanek iz volframa.

Elektroda iz €istega volframa za varjenje zlitin iz lahkih kovin

(izmeni€éno) — zelena, WP

Elektroda iz zlitinevolframa in cerija za uporabo pri varjenju lahkih kovin, kot sta aluminij in

(enosmerno/izmeniéno) — siva, WC20 magnezij. Pri varjenju mora biti konica elektrode
zaobljena

Elektroda iz zlitine volframa in lantana  obi€ajno se uporablja za varjenje nerjavnega jekla,
(enosmerno) — zlata, WL15 jekla, bakra, titana itd.

Elektroda iz zlitine volframa in lantana  obi€ajno se uporablja za varjenje zlitin lahkih kovin,
(enosmerno/izmeniéno) — érna, WL10 nerjavnega jekla, jekla, bakra, titana itd.

Tabela za izbiranje

Alizmenicno Alenosmerno
<C——)9mm
O mm| w CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;
1,0 6,4/8,0 10-60 - 15—-100 70-80 20-100
1,6 6,4/8,0/9,8 50-100 60—-90 70-160 | 80—140 | 80—160
24 9,8/11,2/12,7 | 100-160 | 90—130 | 110—-200 | 150—210 | 120—230
3,2 11,2112,7 130—-180 | 140—190 | 150—205 | 220-320 | 200—-305

4.3 Brusenje
Volframove elektrode zbrusite po naslednji tabeli:

OPOMBA: volframove elektrode morate vedno brusiti vzdolzno. Ce so nepravilno
zbruSene, je lahko oblok nestabilen. Ce se poveca varilni tok, morate povecati tudi
kot.
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Pri varjenju z izmenicnim tokom mora biti konica elektrode nezno zaobljena. V tem
primeru je brusenje elektrode nepotrebno. Zadostno je Ze rahlo brusenje za
poravnavo robu. Elektroda se sama oblikuje, e je previdno preobremenjena. Ce
postane konica kroglasta med varjenjem z izmenic¢nim tokom, to pomeni, da je tok
previsok za uporabljeni premer elektrode.

Varilni tok Kot elektrode Q H
20 A 30°
20—100 A 30°—90°

100—-200 A 90°-120 —
vec¢ kot 200 A 120° “

5 VZDRZEVANJE

Za varno in zanesljivo delovanje je pomembno redno vzdrZzevanje.

Vv v

POMEMBNO! Pri CiSCenju gorilnika izklopite vzig na viru napajanja.

A POZOR!

Vsak kupéev poskus odpravijanja napak s posegi v izdelek med garancijsko dobo iznici
vse dobaviteljeve garancijske obveznosti.

Varilni gorilnik

e Zavarjenje brez tezav sta potrebna redno CiS€enje in menjava izrabljenih delov
varilnega gorilnika. Vodilo Zice redno Cistite s prepihovanjem in Cistite
kontaktno konico.

51 Dnevno

Preverite, da so kabli in cevi nepoSkodovani ter da niso prepognjeni.

Preverite, da je Soba za plin brez okvar in primerna za nameravano delo.

Preverite, da zaScitni plin teCe enakomerno in brez omejitev.

Preverite, da je elektroda nepoSkodovana in da je bila zbruSena na pravilni kot.

ET 17, ET 17V je projektiran in preizkusen v skladu z mednarodnimi in evropskimi
standardi IEC 60974-7 in EN 60974-7 . Servisna delavnica, ki je opravila servis ali
popravilo, mora preveriti in zagotoviti, da je izdelek Se vedno skladen z navedenim
standardom.
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6 UGOTAVLJANJE NAPAK

Prosimo, preberite navodila za preostale sestavne dele varilnega sistema, npr. vir

napajanja.

Ce spodaj opisani ukrepi niso uspesni, se obrnite na prodajalca ali proizvajalca.

Tezava

Vzrok

ResSitev

Oblok se ne vzpostavi

Slab kabel ali kontakt.
Elektroda gorilnika je mo¢no
oksidirana.

V zasd&ithem plinu so nedistoCe
(vlaga, zrak).

Uporabljena elektroda je

prevelika ali preve¢ Cokata pri
nizkem toku

Preverite kabel in kontakt.

Ponovno zbrusite vzdolz
elektrode.

Izpihajte s plinom.

Zamenijajte z manjSo elektrodo

Sprozilec ne deluje

Krmilni kabel prekinjen/okvarjen.

Preverite/popravite.

Zascitni plin slabo
deluje

V zasd&ithem plinu so nedistoCe
(vlaga, zrak).

V osnovnem materialu so
necistoCe (rja, mazivo).
Nezadostna koli¢ina ali pa sploh
ni zas¢itnega plina.

Varilno mesto je preve€ na
prepihu.

PrSenje pri varjenju se je pritrdilo
na plinsko le€o ali plinski okrov.

Izpihajte s plinom.
Ocistite osnovni material.

Preverite vsebino jeklenke s
plinom in cevi ter nastavitev
tlaka.

Zascitite obmogje varjenja z
zascitnimi zasloni.

Odistite ali zamenjajte.

7 NAROCANJE REZERVNIH DELOV

Nadomestne dele lahko narocite pri najblizjem predstavniku proizvajalca ESAB -
glejte zadnjo stran tega priroCnika.

Rezervni deli ESAB za izdelek so na voljo na spletu na naslovu www.esab.com.

bg20v1
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1 OHUTUS

ESAB keevitusseadmete kasutajad on kohustatud tagama, et igalks, kes t66tab seadmetega vdi
nende laheduses, jargiks kdiki asjakohaseid ohutusreegleid, mis peavad vastama konkreetsele
keevitusvarustusele kehtestatud nbuetele. Lisaks tavapérastele td6kohale kehtestatud eeskirjadele
tuleb jargida allpool esitatud soovitusi.

Kdiki t6id peavad teostama hea véljadppe saanud ja keevitusseadmete té6ga hasti kursis olevad
tootajad. Seadmete ebadige kasutamine vdib péhjustada ohtlikke olukordi, mille tagajarjel vdib viga
saada operaator vdi seade.

1.  KaOaik, kes kasutavad keevitusseadmeid, peavad olema kursis:
o selle t66

hadaseiskamislilitite asukoha

selle talitluse

asjakohaste ohutusnduete

keevitamisega

2. Operaator peab tagama, et:
e seadme kaivitamisel ei oleks selle té6ala piires Ghtki kdrvalist isikut,
¢ kaare kaivitamisel poleks keegi kaitsevahendita.

3. Tobkoht peab:
e vastama otstarbele
¢ seal ei tohi olla tuuletdmmet

4. Individuaalsed kaitsevahendid
¢ Soovitame teil alati kanda isikukaitsevahendeid, nagu kaitseprillid, leegikindlad riided,
kaitsekindad.
 Arge kandke kergesti haakuvaid esemeid, nagu sallid, kéeketid, sdrmused jms, mis véivad
kinni kiiluda vo6i pdletushaavu tekitada.

5. Uldised ohutusnduded
¢ Veenduge, et maanduskaabel on turvaliselt thendatud.
* Korgepingeseadmetega seotud téid voib teostada ainult véljadppinud elektrik.
e Sobivad tulekustutusvahendid peavad olema téhistatud selgelt ja paigutatud k&epéraselt.
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Kaarkeevitus ja kaarl6ikamine voib vigastada teid ennast ja teisi. Votke keevitamisel ja I6ikamisel
tarvitusele ettevaatusabinéud. Kiisige té6andjalt ohutuspraktika kohta, mis peab p6hinema tootja
ohuandmetel.

ELEKTRILOOK - V6ib tappa

. Seadme paigaldus ja maandus peavad vastama kehtivatele normidele.

. Arge puutuge pingestatud elektrilisi osi v8i elektroode paljakési, margade kinnaste ega réivastega.

. Isoleerige ennast maast ja té6deldavast detailist.

. Tagage endale ohutu té6asend.

AEROSOOLID JA GAASID - Véivad olla tervisele ohtlikud

. Hoidke pead aerosoolidest kaugel.

. Kasutage ventilatsiooni, valjatdmmet kaare kohal vé6i mdlemat, selleks et juhtida aerosoolid ja gaasid
sissehingamistsoonist ja I&hiimbrusest kérvale.

KEEVITUSKIIRED - Véivad vigastada silmi ja tekitada péletushaavu.

. Kaitske oma silmi ja keha! Kasutage 6iget keevitusmaski ja filterklaasi ning kandke kaitserdivaid.

. Kaitske juuresviibijad sobivate varjete véi kardinatega.

TULEOHT

. Sademed (keevituspritsmed) vbivad pdhjustada tulekahju. Seepérast veenduge, et Idheduses ei oleks
kergestisittivaid materjale.

MURA - Liigne miira véib kahjustada kuulmist

. Kaitske oma kérvu. Kasutage kdrvaklappe véi muid kaitsevahendeid.

. Hoiatage juuresviibijaid ohu eest.

TALITLUSHAIRE - Talitlushiirete korral kutsuge spetsialist appi.
| Enne paigaldamist voi t66le hakkamist peate lugema ja méistma kasutusjuhendit. |

KAITSKE ENNAST JA TEISI!

A ETTEVAATUST!

Enne paigaldamist véi tééle hakkamist peate
lugema ja moistma kasutusjuhendit.

A ETTEVAATUST!

Class A seadmed ei ole mbeldud kasutamiseks elumajades, kus
elektrivoolu saadakse avalikust madalpingevérgust. Neis kohtades vbib
esineda raskusi Class A seadmete elektromagnetilise (hilduvuse
tagamisel juhtivuslike véi kiirguslike héiringute tottu.

Kérvaldage elektroonikaseadmed ringlussevéturajatises!

Jargides Euroopa direktiivi 2002/96/EU elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete kohta ja
selle rakendamist siseriikliku diguse kohaselt, tuleb kasutuskdlbmatuks muutunud elektri-
jalvdi elektroonikaseadmed koérvaldada ringlussevdturajatises.

Seadmete eest vastutava isikuna on Teie kohustuseks hankida teavet volitatud
kogumisjaamade kohta.

Lisateabe saamiseks pd6rduge ldhima ESAB'i toodete edasimuija poole.
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‘ A rHlF Pinge max 15 kV.

ESAB varustab teid koigi keevitamisel vajalike kaitsevahendite ja tarvikutega.

2 SISSEJUHATUS

TIG péleti ET 17, ET 17V on mdeldud kasitsi TIG-keevitamiseks ja on él

6hkjahutusega. Q\

Selle ESAB toote tarvikud leiate lehekiiljelt 150.

2.1 Seadmed

TIG pdletiga ET 17, ET 17V on kaasas elektrood 1abimbédduga 2,4 mm, kuluvad osad
ja kasutusjuhend.

3 TEHNILISED ANDMED

Keevituspoleti ET17 ET17V (V = klapp)
Lubatud koormus 35% 135A 135A
koormustsiikliga

Tiihijooksupinge 113V 113V
Keevituskaare siilitepinge 12V 12V
Soovituslik gaasivool 5-10 I/min 5-10 I/min
Kaitsegaas Ar voi Ar/He Ar voi Ar/He
Max réhk 4 baari 4 baari

Vooliku pikkus 40m 40m
Toéotemperatuur -10 kuni +40 °C -10 kuni +40 °C
Transportimise temperatuur -20 kuni +55°C -20 kuni +55°C
Kaitseaste IP3X IP3X
Kasutusklass [s] s]
Koormatavus

Koormatavus téhistab aega protsendina kiimneminutilisest perioodist, mille jooksul saate teatud
koormusega keevitada vdi Iigata ilma Ulekoormamise ohuta. Koormatavus kehtib 40° C juures.

Kaitseaste

IP kood téhistab kesta klassi, st kaitseastet 2,5 mm ~ ja suuremate tahkiste sissetungimise vastu.
Teine iseloomustav number jdetakse ara.

Rakendusklass

SUmbo@ tahistab, et vooluallikas on projekteeritud suurenenud elektriohuga piirkondades
kasutamiseks.
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4 KASUTAMINE

Seadmete késitsemist puudutavad iildised ohutusnéuded leiate Ik 125 .
Lugege need enne seadmete kasutuselevéttu labi!

Lugege lébi ka keevituskomponentide, nt toiteallika, kasutusjuhised ja lihendage
need nbuetekohaselt.

41 Uhendused

Pingutage pdleti thendused hoolikalt, et valtida Uhenduse Ulekuumenemist,
Uhenduse héireid, mehhaanilisi kahjustusi voi vedeliku vbi gaasi lekkeid.

Uhendage veetihendused péleti kiilge nii, et punane klemm on alati ihendatud
vastava punase klemmiga ning sinine klemm on alati thendatud vastava sinise
klemmiga.

4.2 Elektroodi valik

Elektroni tiihjakslaadimine suureneb, kui legeerida volframelektrood 1% vdi 2%
lantaani voi tseeriumiga, mis véimaldavad paremat stitamist ja taasstitamist, ning
suurendavad seelabi kaare stabiilsust. Legeeritud volframelektroodidel on pikem
kasutusiga, need taluvad tugevamat voolu ja tdendolisemalt ei jata keevitusele
volframi jaéke.

Puhas volframelektrood (AC) - roheline,
WP

Tseeriumiga legeeritud
volframelektrood
(AC/DC) - hall, WC20

Lantaaniga legeeritud volframelektrood
(DC) - kuld, WL15

Lantaaniga legeeritud volframelektrood

kasutatakse kergmetalli sulamite keevitamisel

kasutatakse kergmetallide, nt alumiiniumi ja
magneesiumi keevitamisel Elektroodi ots peab
keevitamiseks olema Umardatud

kasutatakse tavaliselt roostevaba terase, terase, vase,
titaani jne keevitamisel

kasutatakse kergmetalli sulamite, roostevaba terase,
terase, vase, titaani jne keevitamisel.
(AC/DC) - must, WL10

Valikutabel
AlAC A/DC
<C_____ )} 9mm
O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | Lay0;
1.0 6.4/8.0 10-60 - 15-100 | 70-80 | 20-100
16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160
2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230
3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Lihvimine

Lihvige volframelektroodid jargmise tabeli alusel:

MARKUS: volframelektroode tuleb alati lihvida pikisuunas. Ebakorrektsel lihvimisel
vOib kaar olla ebastabiilne. Keevitusvoolu suurendamisel tuleb ka nurka suurendada.
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Vahelduvvooluga (AC) keevitamisel peab elektroodi ots olema kergelt tmardatud.
Sellisel juhul ei ole elektroodi vaja lihvida. Piisab serva kergest tasandamisest.
Ettevaatlikul Glekoormamisel vbtab elektrood ise dige kuju. Kui vahelduvvooluga
keevitamisel muutub elektroodi ots pallikujuliseks, naitab see, et vool on antud

diameetriga elektroodi jaoks liiga tugev.

Keevitusvool

Elektroodi nurk

20A
20-100 A
100-200 A
tle 200 A

30°
30°-90°
90°-120°
120°

5 HOOLDUS

Regulaarne hooldus tagab turvalise ja usaldusvéérse t60.

OLULINE! Pdleti puhastamisel lulitage toiteallikas vélja.

A ETTEVAATUST!

Koik tarnijapoolsed garantiikohustused kaotavad kehtivuse, kui klient on pltidnud toote
garantiiperioodi ajal ménd riket iseseisvalt parandada.

Keevitustorvik

e Probleemideta keevituse tagamiseks tuleks keevitustérviku kuluvaid otsi
puhastada ja asendada korrapéaraselt. Puhuge traadi kori regulaarselt puhtaks
ja puhastage kontaktpunkte.

5.1 Igapaevaselt

* Kontrollige, et kdik kaablid ja voolikud oleksid kahjustamata ja nendes ei oleks

keerde.

* Kontrollige, et gaasiotsak oleks defektideta ning antud t66 jaoks sobiv.

* Kontrollige, et kaitsegaas voolab thtlaselt ja takistusteta.

* Kontrollige, et elektood on kahjustamata ja 6ige nurga alla lihvitud.

ET 17, ET 17V on projekteeritud ja testitud vastavalt rahvusvahelistele ja Euroopa
standarditele IEC 60974-7 ja EN 60974-7 . Teenindus- vdi remonditdid teostanud
tehnohooldeosakond peab tagama, et toode jatkuvalt vastaks ililaltoodud
standarditele.

bg20m1
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6 VEAOTSING

Lugege labi ka keevituskomponentide, nt toiteallika, kasutusjuhised.

Kui allpool kirjeldatud meetmed ei toimi, konsulteerige seadme edasimuuija voi

tootjaga.
Probleem Pohjus Lahendus
Kaart ei teki ¢ Halb kaabel vdi kontakt. ¢ Kontrollige kaablit ja kontakti.

Péleti elektrood on halvasti
okstdeeritud.

Kaitsegaasis on ebapuhtused
(niiskus, dhk).
Kasutatud elektrood on

ndrkvoolu korral liiga suur voi
paks.

Lihvige elektroodi uuesti
pikisuunas.

Puhastage gaasijoaga.

Asendage vaiksema
elektroodiga.

Kaivitusfunktsioon
puudub

Kontrollige, et kaabel ei oleks
katkestatud/vigane.

Kontrollige/parandage.

Kaitsegaasi toime on
kehv.

Kaitsegaasis on ebapuhtused
(niiskus, dhk).

Baasmaterjalis on ebapuhtused
(rooste, maardeaine).
Ebapiisav kaitsegaasi kogus voi
selle taielik puudumine.

Keevitusplatsil on liigne
tuuletdmbus.

Keevituspihusti on kinnitunud
gaasihajutile vbi gaasikattele.

Puhastage gaasijoaga.
Puhastage baasmaterijal.

Kontrollige gaasiballooni/
voolikute sisu ja réhu seadistust.

Kaitske keevitusala
kaitseekraanidega.

Puhastage vdi asendage.

7 VARUOSADE TELLIMINE

Varuosi saate tellida 1&hima ESAB'i toodete edasimuija juurest. Tutvuge kdesoleva
trikise viimase lehekiljega.

ESAB varuosad antud tootele leiate aadressilt www.esab.com.
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1

DROSIBA

ESAB metinaSanas iekartas lietotaji pilntba atbild par to, lai tiktu nodro8inats tas, ka visi, kas strada
ar iekartu vai pie tas, ievérotu visus attiecigos droSibas pasakumus. DroSibas pasakumiem jaatbilst
prasibam, kas attiecas uz ST tipa metinasanas iekartam. Papildus standarta noteikumiem, kas
attiecas uz darba vietu, jaievero Sadi ieteikumi.

Visus darbus veic kvalificéts personals, kas labi parzina metinasanas iekartas darbibu. Nepareizas
iekartas ekspluatacijas rezultata var rasties bistamas situacijas, kuru dé| iekartas operators var
savainoties un iekarta var tikt sabojata.

1.

bg2011

Visiem, kas lieto metinaSanas iekartu, japarzina:
e tas darbiba

kur atrodas avarijas slédZi

tas funkcijas

attiecigie droSibas pasakumi

metinasana

Operatoram janodroS$ina, lai:
¢ neviena nepiederoSa persona iedarbinasanas bridi neatrodas iekartas darbibas zona.
¢ neviens nebudtu neaizsargats, kad rodas elektriskais loks

Darba vieta:
¢ jabit metinaSanai piemérotiem apstakliem
e nedrikst bat caurvejs

Individualas aizsardzibas Iidzekli

» Vienmer lietojiet ieteiktos drosibas idzek|us, tadus ka aizsargbrilles, ugunsdro$u apgérbu,
aizsargcimdus.

¢ Nevalkajiet nepieguloSus aksesuarus, tadus ka 3alles, rokasspradzes, gredzenus utt., kas
var aizkerties vai radit apdegumus.

Parastie droSibas pasakumi

e Parliecinieties, vai atpakalstravas kabelis ir pievienots droSi.

o Stradat ar augstsprieguma iekartu drikst tikai kvalificéts elektrikis.

¢ Piemérotai ugunsdzéSanas iekartai jabut skaidri apzimeétai un jaatrodas |oti tuvu.
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Metinot un griezot ar elektrisko loku, var savainot sevi un citus. Metinot ievérojiet drosibas
pasakumus. Lai darba devéjs jis iepazistina ar drosibas praksi, kas pamatojas uz raZotaja
noraditajiem bistamibas datiem.

ELEKTROSOKS - bistams dzivibai

. Uzstadiet un iezeméjiet metindSanas agregatu atbilstoSi piemérojamajiem standartiem.

. Nepieskarieties elektribu vadosSajam dalam vai elektrodiem ar kailu adu, slapjiem cimdiem vai slapju
apgérbu.

. Esiet izoléts no zemes un apstradajama materiala.

. Stradajiet drosa poza.

DUMI UN GAZES - var biit kaitigi veselibai

. Neturiet galvu dimos.

. Lai aizvaditu dimus un gazes no elpoSanas zonas un darba zonas, ieslédziet ventilaciju, nosicéju pie
loka vai abus.

LOKA STARI - var savainot acis un apdedzinat adu.
. Sargiet acis un kermeni. Lietojiet pareizu metinaSanas masku un aizsarglécas un lietojiet aizsargajosu

apgérbu.
. Aizsargajiet blakus esoSas personas ar piemérotam maskam vai aizslietniem.
UGUNSBISTAMIBA

. Dzirkstelu dé| var izcelties ugunsgréks. Parliecinieties, vai tuvuma nav viegli uzliesmojoSu materialu.

TROKSNIS - parmeérigs troksnis var bojat dzirdi.
. Sargiet ausis. Lietojiet austinas vai citus dzirdes aizsardzibas ltdzek|us.
. Bridiniet blakus esoSos par iesp&jamo apdraudé&jumu.

DARBIBAS TRAUCEJUMI - rodoties darbibas traucéjumiem, mekléjiet profesionalu palidzibu.

| Pirms uzstadisanas vai ekspluatacijas ar izpratni izlasiet liet oSanas pamacibu. |

SARGAJIET SEVI UN CITUS!

A UZMANIBU!

Pirms uzstadiSanas vai ekspluatacijas ar izpratni
izlasiet lietoSanas pamacibu.

A UZMANIBU!

“Class A" iekartas nav paredzétas lietoSanai dzivojaméas majas, kuras
elektriska strava tiek piegadata, izmantojot publisko zemsprieguma
elektrotiklu. Sadas vietas var bat gratibas nodrodinat “Class A iekartu
elektromagnétisko saderibu, nemot véra parvades un starojuma
izraisttos traucgjumus.

Utilizéjiet elektronisko aprikojumu, nododot to otrreizéjas parstrades punkta!

levérojot Eiropas Direktivu 2002/96/EK par elektriska un elektroniska aprikojuma
atkritumiem un Tstenojot to saskana ar valsts tiesibu aktiem, elektriskas un/vai
elektroniskas iekartas, kam beidzies kalpoSanas laiks, janodod utiliz&cijai otrreizéjas
parstrades punktos.

Ka par iekartu atbildigajai personai, jums ir piendkums iegut informaciju par
apstiprinatajam savakSanas vietam.

Lai iegutu pladaku informaciju, sazinieties ar tuvako ESAB izplatitaju.
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Maks. spriegums 15 kV.

ESAB var nodrosinat visus vajadzigos piederumus aizsardzibai un

metinasanai.

2 IEVADS

TIG deglis ET 17, ET 17V ir paredzéts manualai TIG metinaSanai un tiek él

dzeséts ar gaisu.

Izstradajuma ESAB piederumu sarakstu skatiet 150 Ipp.

21  Aprikojums

A

TIG deglis ET 17, ET 17V tiek piegadats ar elektrodu & 2,4 mm, dilstoSajam dalam

un lietoSanas rokasgramatu.

3 TEHNISKIE DATI

Darba temperatiira
Parvietosanas temperatiira
Aizsardzibas kategorija
Lietojuma kategorija

no -10 lidz +40°C
no -20 Iidz 55°C
IP3X

5]

Metinasanas deglis ET17 ET17V (V=varsts)
Atlauta slodze pie 35% darba cikla 135A 135A

Atvértas kédes spriegums 113V 113V
Lokizlades spriegums 12V 12V

leteicama gazes pliisma 5—10 I/min 5—10 I/min
Ekranéjosa gaze Ar vai Ar/He Ar vai Ar/He
Maks. spiediens 4 bar 4 bar

Garums S§|utenu komplekts 40m 40m

no -10 lidz +40°C
no -20 I1dz 55°C
IP3X

5]

Darba rezima cikls

Darba rezima cikls ir laiks, kas izteikts procentos desmit minGsu laikposma un kad var metinat vai
griezt ar noteiktu slodzi, neradot parslodzi. Darba cikls ir derigs 40° C temperatarai.

Aizsardzibas kategorija

IP kods norada droSibas klasi, t. i., aizsardzibas pakapi pret cietu priekSmetu ar 2,5 mm ~ vai lielaku
iekliSanu korpusa. Tiek izlaists otrais raksturlieluma cipars.

LietoSanas klase

Simbols @ norada, ka stravas avotu paredzéts izmantot vietas ar paaugstinatu elektrisko

brstamibu.

bg2011
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4 DARBIBA

Visparigus drosibas noteikumus par darbu ar iekartu sk.132. Ipp. Pirms sakat
lietot iekartu, izlasiet tos pilniba!

Ladzu, izlasiet armr metinaSanas komponentu darbibas instrukcijas, piem., baroSanas
avota, un pievienojiet tos atbilstosi instrukcijam.

41  Savienojumi

Rupigi nostipriniet degla savienojumus, lai novérstu savienojuma parkarsanu,
savienojuma parravumus, mehaniskus bojajumus vai Skidrumu vai gazes nopladi.

Pievienojiet tdens savienojumus deglim ta, lai sarkana spaile vienmér batu
pievienota atbilstoSajai sarkanajai spailei un zilas spailes vienmér butu pievienotas
atbilstoSajam zilajam spailem.

4.2 Elektroda izvéle

Sakausgjot volframa elektrodu ar 1% Iidz 2% lantanu vai cériju, tiek palielinata
elektronu izlade, kas rada labakas loka aizdegSanas un atkartotas aizdegSanas
Tpasibas, palielinot loka stabilitati. Sakausétiem volframa elektrodiem ir ilgaks
kalpoSanas laiks, tie darbojas ar stipraku stravu, un ir mazaka iesp&jamiba, ka tie
atstas volframa parpalikumus sagatavé.

Tira volframa elektrods (AC) - zals, WP

Ceérija sakauséjuma volframa elektrods
(AC/DC) - peleks, WC20

tiek izmantots, metinot vieglmetalu sakauséjumus

tiek izmantots, metinot vieglus metalus, pieméram,
aluminiju un magnéziju. Metinadanas laika elektroda
galam jabat apalam.

Lantana sakauséjuma volframa
elektrods (DC) - zelta, WL15

Lantana sakauséjuma volframa
elektrods
(AC/DC) - melns, WL10

parasti tiek izmantots, metinot neris€jo3o téraudu,
téraudu, varu, titdnu u.c.

tiek izmantots, metinot viegimetalu sakauséjumus,
nertséjoso téraudu, téraudu, varu, titdnu u.c.

lzvéles tabula

AlAC A/DC
L~ CE— R

Omm| w CeO, | LayO3 | CeO, | Lay0;

1.0 6.4/8.0 10-60 - 15100 | 70-80 | 20-100

16 6.4/8.0/9.8 | 50-100 | 60-90 | 70-160 | 80-140 | 80-160

2.4 9.8/11.2/12.7 | 100-160 | 90-130 | 110-200 | 150-210 | 120-230

3.2 11.2/12.7 | 130-180 | 140-190 | 150-205 | 220-320 | 200-305
4.3 Slipésana

Slipgjiet volframa elektrodus atbilstosi talak redzamajai tabulai:

NEMIET VERA, ka volframa elektrodi ir jaslipé gareniski. Ja tie tiek slipéti nepareizi,
loks var bat nestabils. Palielinot metinasanas stravu, japalielina art lenkis.

Metinot ar mainstravu (AC), elektroda galam jabat ripigi novilétam apalam. Sada
gadijuma elektroda slipé€Sana nav nepiecieSama. Neliela malas izlidzinasana ir
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pietiekama. Elektrods pats izveido formu, ja tiek uzmanigi parslogots. Ja gals iegust
lodes formu, metinot ar mainstravu, ta ir pazime, ka strava ir parak stipra izmantota

elektroda diametram.

Metinasanas Elektroda lenkis
strava
20 A 30°
20-100 A 30°-90°
100-200 A 90°-120° P X¢
vairak par 200 A 120°

5 APKOPE

Lai darbiba batu droSa un stabila, svarigi veikt regularu apkopi.

- —v

SVARIGI! Deg|a tirisanas laika izslédziet baro$anas avotu.

A UZMANIBU!

Visas piegadataja garantijas saistibas vairs nav spéka, ja klients garantijas laikéa pats
mégina razojumu labot, lai novérstu kadu bojajumu.

Metinasanas deglis

e MetinaSanas degla dilstoSas dalas regulari jatira un jamaina, lai metinasanu
varétu veikt bez traucéjumiem. Vada vadamierice regulari jaiztira ar gaisa
striklu, un saskares vieta janotira.

5.1 Ik dienas
e Parbaudiet, vai visi kabeli un Slatenes ir veselas un vai tas nav salikusas.

e Parbaudiet, vai gazes sprauslai nav bojajumu un vai ta ir piemérota paredzétajam
darbam.

e Parbaudiet, vai ekrangéjoSa gaze plust vienmeérigi un bez Skérsliem.

e Parbaudiet, vai elektrods nav bojats un vai tas ir noslipéts pareizaja lenki.

ET 17, ET 17V ir projektéts un testéts atbilstosi starptautiskajiem un Eiropas
standartiem IEC 60974-7 un EN 60974-7 . Servisa centram, kas veicis apkopi vai
remontu, janodrosina, lai razojums joprojam atbilstu minétajam standartam.
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6 KILLUMJU MEKLESANA

Ladzu, izlasiet arf metinasanas komponentu, piem., baroSanas avota, darbibas

instrukcijas.

Ja talak aprakstitas darbibas nenovérs problému, lGdzu, sazinieties ar savu

izplatitaju vai razotaju.

Problema

Célonis

Risinajums

Loks neaizdegas

Bojats kabelis vai slikts kontakts.
Degla elektrods ir |oti oksidéts.
Ekranéjo3a gazé ir piemaisijumi
(mitrums, gaiss).

Izmantotais elektrods ir parak
liels vai biezs pie mazas stravas

Parbaudiet kabeli un kontaktu.

Atkartoti noslipéjiet elektroda
garumu.

Notiriet ar gazi.

Aizstajiet ar mazaku elektrodu

Nedarbojas palaidéjs

Kontroles kabela parravums/
klime.

Parbaudiet/labojiet.

Slikta ekrané&josas
gazes kvalitate

Piemaisijumi ekran&jo3a gazé
(mitrums, gaiss).
Pamatmateriala ir netirumi (rdsa,
smérviela).

Nepietiekama vai pilntba
partraukta ekran&joSas gazes
padeve.

MetinaSanas vieta ir parak liels
caurvejs.

MetinaSanas Slakatas
nokluvusas uz gazes lécam vai
gazes apvalka.

Notiriet ar gazi.
Notiriet pamatmaterialu.

Parbaudiet gazes balonu/
Slatenes un spiediena
iestatijumu.

NorobeZojiet metinaSanas zonu
ar aizsargekraniem.

Notiriet vai nomainiet.

7 REZERVES DALU PASUTISANA

Rezerves dalas var pasutit no tuvaka ESAB precu izplatitaja - sk. Sis publikacijas

peédeéjo lappusi.

Informacija par ESAB produktam paredzétajam rezerves dalam atrodas vietné

www.esab.com.

bg2011
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SAUGA

ESAB suvirinimo jrenginio naudotojy pagrindiné pareiga - uztikrinti, kad bet kuris asmuo, dirbantis su
jrenginiu ar Salia jo, laikytysi visy batiny saugos priemoniu. Saugos priemonés turi atitikti reikalavi-

mus

, taikomus $io tipo suvirinimo jrenginiams. Reikéty atkreipti démesj | toliau pateiktas rekomenda-

cijas, taikomas greta jprasty nurodymy dél darbo vietos.

Visg darbg turi atlikti kvalifikuotas personalas, iSsamiai susipaZines su suvirinimo jrenginio veikimo
principais. Netinkamai naudojamas jrenginys gali sukelti pavojingg situacijg - gali susiZaloti juo besi-
naudojantis asmuo ir sugesti pats jrenginys.

1.

bg20q1

Asmuo, naudojantis suvirinimo jrenginj, turi iSmanyti Siuos dalykus:
e kaip valdyti jrenginj

kur yra avariniai stabdziai

kaip jis veikia

kokios yra batinos saugos priemonés

kaip suvirinama

Operatorius turi uztikrinti:
¢ kad jungiant jrenginj darbo vietoje nebuty pa3aliniy asmeny
¢ kad visi Zmonés baty apsaugoti jjungus elektros lankg

Darbo vieta:
e turi bati pritaikyta darbui
¢ joje negali bati skersveéjo

Asmeninés saugos priemonés

¢ Visuomet naudokite rekomenduojamas asmens apsaugos priemones, pvz., apsauginius
akinius, ugniai atsparius drabuzius, apsaugines pirstines.

¢ Nedévékite laisvy aksesuaruy, pavyzdZiui, Saliko, apyrankiu, Ziedy ir pan., kurie gali uzklidti ar
uzsidegti.

Bendrosios atsargumo priemonés

e |[sitikinkite, ar grizZtamasis kabelis saugiai prijungtas.

e Su aukstos jtampos jranga dirbti gali tik kvalifikuotas elektrikas.

¢ Tinkama gaisro gesinimo jranga turi bati aiSkiai pazymeéta ir lengvai pasiekiama.
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A\ ISPEJIMAS A\

Virindami ir pjaustydami elektros lanku galite susizaloti pats ir suZeisti kitus. Suvirinimo ir pjaustymo
metu laiky-kités atsargumo priemoniy paprasykite savo darbdavio, kad jis supazZindinty jus su saw
gos tai-syklémis, pagristomis gamintojo informacija apie galima rizika.

ELEKTROS SMUGIS - galite Ziti.

. Instaliuokite ir Zeminkite jrenginj laikydamiesi galiojan&iy normuy.

. Nelieskite veikianc€iy elektros sistemos daliy ar elektrody plika oda, Slapiomis pirStinemis ar drabuziais.

. Pasirdpinkite izoliacija nuo Zemés ir apdorojamo objekto.

. |sitikinkite, ar tvirtai ir saugiai stovite.

DUMAI IR DUJOS gali pakenkti sveikatai.

. Patraukite galvg i$ dimy juostos.

. Naudokite ventiliatoriy, elektros lanko ilgintuvg arba ir viena, ir kita - taip dimai ir dujos nepateks | jasy
kvépavimo takus ir nepasklis po visg teritorijg.

LEKTROS LANKO SPINDULIAI - gali paZeisti rega ir nudeginti oda.

. Saugokite savo akis ir kiing. Naudokite tinkamg suvirintojo kauke ir filtruojamajj lesj bei dévékite ap-
sauginius drabuZius.

. Apsaugokite Salia stovinCius Zmones tinkamomis kaukémis arba uzuolaida.

GAISRO PAVOJUS
. Kibirkstys (purslai) gali sukelti gaisrg. Todél patikrinkite, ar Salia néra degiy medziagy.

TRIUKSMAS - per didelis triuk$mas gali pakenkti klausai.
. Saugokite savo ausis. Naudokite ausines ar kitas klausos apsaugos priemones.
. |spékite Salia stovin€ius Zmones apie galimg pavojuy.

GEDIMAS - kreipkités j eksperta pagalbos jvykio vietoje.

Pries pradédami instaliuoti jrenginj ir su juo dirbti, perskaitykite Siq naudojimo instrukcija ir
Isidémékite pateiktus nurodymus.

SAUGOKITE SAVE IR KITUS!

A DEMESIO!

Prie§ pradédami instaliuoti jrenginj ir su juo dirbti,
perskaitykite Sig naudojimo instrukcifg ir jsidémékite
pateiktus nurodymus.

A DEMESIO!

»Class A" tipo jranga neskirta naudoti gyvenamosiose patalpose, kur
elektros srové tiekiama vieSaisiais Zemos jtampos elektros tinklais. Gali
kilti sunkumy tokiose patalpose nustatant elektromagneting ,class A"
jrangos suderinamuma dél laidais sklindanciy, taip pat ir spinduliuojamy
trukdZiy.

ISmeskite elektronine jranga pateikdami ja perdirbimo jmonei!

Pagal Europos Direktyva 2002/96/EB dél elektriniy ir elektroniniy atlieky ir jos
pritaikymg atsiZzvelgiant | nacionalinius jstatymus, nebetinkama naudoti elektros ir
(arba) elektroniné jranga turi bati iSmesta pateikiant perdirbimo jmonei.

Badami uz jrangg atsakingu asmeniu esate jpareigotas gauti informacijg apie
patvirtintas surinkimo stotis.

Dél issamesnés informacijos kreipkités | artimiausig ESAB platintoja.
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Maks. jtampa 15 kV

ESAB gali pateikti jums visas reikalingas suvirinimo apsaugas ir priedus.

2  |JZANGA

TIG degiklisET 17, ET 17V yra skirtas rankiniam suvirinimui TIG badu ir él

jis yra vésinamas oru.

AN

Gaminiui skirta ESAB papildoma jranga rasite puslapyje 150.

21 |Jranga

TIG degiklis ET 17, ET 17V tiekiamas su @ 2,4 mm elektrodu, susidéviniomis

dalimis ir instrukcijy vadovu.

3 TECHNINIAI DUOMENYS

Eksploataciné temperatiira
Gabenimo temperatiira
Apgaubo apsaugos klasé
Taikymo klasé

Nuo -10 iki 40°C
Nuo -20 iki 55°C
IP3X

5]

Suvirinimo degiklis ET17 ET17V (V=voztuvas)
Leistina apkrova esant 35 % darbo 135A 135A

ciklo

Tusciosios veikos jtampa 113V 113V

|tampa lanko smigio metu 12V 12V
Rekomenduojamas dujy srautas 5—-10 I/min. 5-10 I/min.
Apsauginés dujos Ar arba Ar/He Ar arba Ar/He

Maks. slégis 4 bar 4 bar

Zarnos pakuoteés ilgis 40m 40m

Nuo -10 iki 40°C
Nuo -20 iki 55°C
IP3X

5]

Darbo ciklas

Darbo ciklas - tai laikas, kurj sudaro deSimties minuciy intervalas, per kurj jus galite virinti arba pjauti
su tam tikra apkrova. NaSumo ciklas nurodytas esant 40°C.

Apgaubo apsaugos klasé

IP kodas Zymi apgaubo apsaugos klase, t. y. apsaugos nuo 2,5 mm " ir didesniy kietyjy medZiagy

prasiskverbimo laipsnj. PraleidZiamas antras charakteristikos skaitmuo.

Taikymo klasé

Simbolis @ nurodo, kad maitinimo Saltinis skirtas naudoti tose vietose, kur didesné rizika,

susijusi su elektros srove.
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4 NAUDOJIMAS

Bendruosius nurodymus dél saugos dirbant su jrenginiu rasite puslapyje 139.
|démiai perskaitykite juos prieS pradédami naudoti jrenginj!

Taip pat perskaitykite suvirinimo komponenty, pvz., maitinimo saltinio, naudojimo
instrukcijas, ir prijunkite atitinkamai.

41 Jungtys

Kruopsciai priverzkite degiklio jungtis, kad iSvengtumeéte jungties ar jungties sgsajos
perkaitinimo, mechaninio sugadinimo arba skyscio ar dujy nuotékio.

Prijunkite vandens jungtis prie degiklio taip, kad raudonas gnybtas visada buty
prijungtas prie atitinkamo raudono gnybto, o melyni gnybtai visada buty prijungti prie
atitinkamy melyny gnybty.

4.2 Elektrodo pasirinkimas

Lydant volframo elektrodg 1-2 % lantano arba cerio, elektrony iSkrova padidéja,
gaunamas geresnis pirmasis ir pakartotinis smugiai, todél padidéja lanko stabilumas.
Lydyto volframo elektrody naudojimo laikas ilgesnis, jis palaiko didesne srove ir,
tikétina, palieka maziau volframo liku€iy suvirinamoje vietoje.

Gryno volframo elektrodas (AC) — naudojamas lengvyjy metaly lydiniams virinti

zalias, WP

Cerio lydinio volframo elektrodas
(AC/DC) — pilkas, WC20

naudojamas lengviesiems metalams, tokiems kaip
aliuminis ir magnis, lydyti. Virinant elektrodo galiukas
turi bati uzapvalintas

Lantano lydinio volframo elektrodas
(DC) — auksinis, WL15

Lantano lydinio volframo elektrodas
(AC/DC) — juodas, WL10

paprastai naudojamas neriadijanciam plienui, plienui,
variui, titanui ir pan., virinti.

naudojamas lengvuyjy metaly lydiniams, neradijanéiam
plienui, plienui, variui, titanui ir pan., virinti.

Pasirinkimo lentelé

AlAC A/DC
L~ CE— R
O mm| CeO, | LayO3 | CeO, | LayO;
1,0 6,4 /8,0 10-60 - 15-100 | 70-80 | 20—100
1,6 6,4/8,0/98 | 50-100 | 60-90 | 70160 | 80—140 | 80—160
2,4 9,8/11,2/ [100~160 | 90—130 | 110—-200 | 150-210 | 120—230
12,7
3.2 11,2/12,7 | 130—180 | 140190 | 150—205 | 220—320 | 200305
4.3 Slifavimas

Slifuokite volframo elektrodus pagal $ig lentele:

ATMINKITE, kad volframo elektrodai turi bati Slifuojami iSilgai. Nuslifavus netinkamai

lankas gali bati nestabilus. Stipreéjant suvirinimo srovei, kampas taip pat turi bati

didinamas.
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Virinant kintamaja srove (AC), elektrodo galas turi bati Siek tiek uzapvalintas. Tokiu
atveju Slifuoti nereikia. Pakanka Siek tiek palyginti krastg. Atsargiai didinant apkrovas
elektrodas susiformuoja pats. Jei virinant kintamaja srove galiukas tampa rutulio
formos, tai rodo, kad naudojamo skersmens elektrodui srove yra per stipri.

Suvirinimo srové | Elektrodo kampas Q H/
20 A 30°

20—100 A 30°-90°
Dy

100—-200 A 90°-120°
vir§ 200 A 120°

5 TECHNINE PRIEZIURA

Nuolatiné techniné prieZitra batina siekiant, kad jrenginys dirbty saugiai ir patikimai.

SVARBU! Valydami degiklj iSjunkite maitinimo Saltinio uzdegima.

A DEMESIO!

Jei klientas garantiniu laikotarpiu pats bando taisyti gaminio gedimus, tiekéjo suteikta
garantija netaikoma.

Suvirinimo degiklis

e Suvirinimo degiklio susidévincios dalys turi buti valomos ir kei€iamos
reguliariais intervalais, taip uztikrinant suvirinimg be trikCiy. Reguliariai valykite
suspaustu oru laido kreiptuva ir valykite kontakto gala.

5.1 Kasdien

* Patikrinkite, ar visi kabeliai ir Zarnos nepazeisti ir neuzsilenke.

» Patikrinkite, ar dujy purkstukas nesugedes ir tinkamas numatytam darbui.
e Patikrinkite, ar apsauginés dujos teka tolygiai ir be apribojimy.

» Patikrinkite, ar elektrodas nepazeistas ir ar jis buvo nuslifuotas tinkamu kampu.

ET 17, ET 17V sukurtas ir iSbandytas pagal tarptautinius ir Europos standartus IEC
60974-7 ir EN 60974-7 . PrieziGros arba remonto darbus atlikes aptarnavimo skyrius
privalo ultikrinti, kad gaminys vél atitikty nurodyta standarta.
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6 TRIKCIU SALINIMAS

Taip pat perskaitykite suvirinimo komponenty, pvz., maitinimo saltinio, naudojimo

instrukcijas.

Jei Zemiau aprasSyty priemoniy nepakanka, kreipkités | pardavejg arba gamintoja.

Problema

Priezastis

Sprendimas

Lankas nesuduoda
smugio

Sugadintas kabelis arba blogas
kontaktas.

Elektrodo degikliui blogai
tiekiamas deguonis.
Apsauginése dujose yra
priemaisy (drégmés, oro).
Naudojamas elektrodas yra per
didelis arba per storas esant
silpnai srovei

Patikrinkite kabelj ir kontaktg.
Nuslifuokite elektrodg iSilgai.
Praplaukite dujomis.

Pakeiskite mazesniu elektrodu

Neveikia strekté

Valdymo kabelis nutrauktas /
sugedes.

Patikrinkite / suremontuokite.

Blogai veikia dujy
skydas

Apsauginése dujose yra
priemaisy (drégmés, oro).
Pagrindo medziagoje yra
priemaisy (radziy, tepalo).
Nepakanka arba visiSkai néra
apsauginiy dujy.

Suvirinimo vietoje yra per didelis
skersvéjis.

Suvirinimo metu purdkiamo
srauto dalelés prisitvirtino prie
dujy lesio arba dujy apgaubo.

Praplaukite dujomis.
ISvalykite pagrindo medZiaga.

Patikrinkite dujy baliono / Zarny
turinj ir slégio nustatyma.
Apsaugokite suvirinimo zong,
apsauginiais ekranais.
ISvalykite arba pakeiskite.

7 ATSARGINIU DALIU UZSAKYMAS

Atsargines detales galite uzsakyti iS savo artimiausio ESAB platintojo, zr. Sios
publikacijos paskutinj puslapj.

Gaminio, ESAB atsarginiy daliy galima rasti Ziniatinklio svetainéje www.esab.com.
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ET 17, ET 17V

Bestéllningsnummer Bestillingsnummer Bestillingsnummer
Tilausnumerot Order number Bestellnummer Numéro de référence
Bestelnummer Referencia de pedido No. di codice Numeros de referéncia
Ap18u6g rapayyediag  Objednaci €islo Numer zaméwieniowy Rendelési
szam Objednavacie €islo Stevilka za naro€anje Tellimisnumber
PasltiSanas numurs Uzsakymo numeris

Ordering no. Product Type
0700300860 ET 17,4 m TIG torch
0700 300 861 ET 17v,4 m TIG torch

0459 839 061 Spare parts list

Spare parts are to be ordered through the nearest ESAB agency. Kindly indiciate type of unit,
denominations and ordering numbers according to the spare parts list.

Maintenance and repair work should be performed by an experienced person, and electrical work only
by a trained electrician. Use only recommended spare parts.

Technical documentation is available on the Internet at www.esab.com
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Slitdelar Sliddele Slitedeler Kulutusosat Wear components
Verschleissteile Piéces d'usure Slijtageonderdelen Piezas de desgaste
Parti di usura Pegas expostas a desgaste AvaAwoipa avTaAAAKTIKA
Czesci eksploatacyjne Opotrebované dily Kopé alkatrészek Diely
podliehajuce zrychlenému opotrebeniu Potrosni deli Kuluvad osad
DilstoSas sastavdalas Keic¢iamieji komponentai

Tungsten electrodes Eco

Ordering no. | Ordering no. Tungsten Diameter | Colour Code Current
150 mm 175 mm electrodes
Eco

0151 574 208 0151 574 008 | Wolfram, pure g1.0 Green WP AC
0151 574 209 0151 574 009 | Wolfram, pure Jd1.6 Green WP AC
0151 574 245 - Wolfram, pure @20 Green WP AC
0151 574 210 0151 574 010 | Wolfram, pure d24 Green WP AC
0151 574 211 0151 574 011 | Wolfram, pure 3.2 Green WP AC
0151 574 212 0151 574 012 | Wolfram, pure gd4.0 Green WP AC
0151 574 201 0151 574 001 | Thorium 2% 1.0 Red WT20 DC
0151 574 202 0151 574 002 | Thorium 2% 1.6 Red WT20 DC
0151 574 244 - Thorium 2% 320 Red WT20 DC
0151 574 203 0151 574 003 | Thorium 2% 24 Red WT20 DC
0151 574 204 0151 574 004 | Thorium 2% 3.2 Red WT20 DC
0151 574 205 0151 574 005 | Thorium 2% 4.0 Red WT20 DC
0151 574 236 0151 574 036 | Cerium 2% 1.0 Grey WC20 AC/DC
0151 574 237 0151 574 037 | Cerium 2% J16 Grey WC20 AC/DC
0151 574 242 - Cerium 2% 20 Grey WC20 AC/DC
0151 574 238 0151 574 038 | Cerium 2% @24 Grey WC20 AC/DC
0151 574 239 0151 574 039 | Cerium 2% 3.2 Grey WC20 AC/DC
0151 574 240 0151 574 040 | Cerium 2% 4.0 Grey WC20 AC/DC
0151 574 230 0151 574 050 |Lantan 1.5% 1.0 Gold WL15 AC/DC
0151 574 231 0151 574 051 | Lantan 1.5% 1.6 Gold WL15 AC/DC
0151 574 232 - Lantan 1.5% 20 Gold WL15 AC/DC
0151 574 233 0151 574 052 | Lantan 1.5% 24 Gold WL15 AC/DC
0151 574 234 0151 574 053 | Lantan 1.5% 3.2 Gold WL15 AC/DC
0151 574 235 0151 574 054 | Lantan 1.5% 4.0 Gold WL15 AC/DC

- 0151 574 055 | Lantan 1.5% J4.38 Gold WL15 AC/DC
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Nozzles, collets, collet bodies and gas lenses Bold = standard delivery

Pos Size Denomination Ordering no.

1. Long 0157 123 029
Med. 0588 000 591

Back cap
Short 0157 123 028

2. 910 0157 123 010
©1.6 Collet standard and for gas lens 0157123 011
d24 0157 123 012
3.2 0157 123 013
4.0 0157 123 014
d4.8 -

3. 910 0157 123 015
©1.6 Collet body standard 0157123 016
d24 0157 123 017
3.2 0157 123 018
J4.0-4.8 0157 123 019

Heat shield 0366 960 016

4. J64 0157 123 052
080 Gas nozzles standard 0157123 053
J9.8 0157 123 054
J11.2 0157 123 055
g12.7 0157 123 056
J15.9 0588 000 442
J19.0 0588 000 441

5 010 0157 123 021
F16 Collet body with gas lens 0157 123 022

6. 964 0157 123 057
@ 8.0 Gas nozzle for gas lens 0157 123 058
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Tilloehér Tilbehor Tilbehor Lisavarusteet Accessories Zubehor
Accessoires Accessoires Accesorios Accessori Acessorios Ageoouap

Spotiebni dily Wyposazenie Tartozékok PrisluSenstvo Pribor
Lisaseadmed Piederumi Priedai

Ordering no. Denomination Notes

0366 960 066  Spot welding set

Gas nozzle ) 6.4,8.0,9.8,11.2and 12.7 mm
0155716 880 Flow meter A
A
—
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +32 2745 11 28

BULGARIA

ESAB Kift Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o0.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kit

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com
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