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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE
CONSIGNE GENERALE

Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.

Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.
Tout dommage corporel ou matériel di a une utilisation non conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
1l faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives de méme pour son stockage.
S'assurer d’une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de 'air :

Inférieur ou égal a 50 % a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90 % a 20°C (68°F).

Altitude :

Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTIONS INDIVIDUELLES ET DES AUTRES

Le soudage a I'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
aux porteurs de pacemakers), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses. Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter
les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de briilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d'un niveau de protection suffisant (variable selon les applica-
tions). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particuliérement proscrites.

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage).

@O @ &®

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les piéces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d‘interven-
tion d'entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer que celui-ci soit suffisamment froid en attendant au moins 10
minutes avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre siir que
le liquide ne puisse pas causer de brilures.

1l est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

5 4

B Q Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un apport d'air
est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut-étre une solution en cas d'aération insuffisante.
Vérifier que I'aspiration est efficace en la controlant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains matériaux
contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs.

Dégraisser également les piéces avant de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION
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; Protéger entiérement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.

Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie ou d'explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a distance de la sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou il sont ouverts, il faut les vider de toute matiére inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz...)

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matieres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut-étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre entreposées verticalement
et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.
Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.
La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou
d'incandescence.
Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.
Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte de la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

R e Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau
signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d‘accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cadbles, électrodes)
car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables et torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,
quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le réseau
public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

DD Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés connectés au
réseau public d'alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté a un réseau public d’alimentation
basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant l'opérateur du

A réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

%%I Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) lo-

:?“ calisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
a

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de
protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage :

« positionner les cables de soudage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;

* se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s’y adosser;

ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou du dévidoir.
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Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.

DES RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE
Généralités
L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problemes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a c6té du matériel de soudage a I'arc d'autres cables d’alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) I'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s'assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) I'heure du jour ou le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage
du réseau public d‘alimentation. II convient d’envisager de blinder le cable d’alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d'un matériel de
soudage a l'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. II convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a l'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d’amorcage et de stabilisation d‘arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de l'autre a proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. II
convient d'isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder n’est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piece a la terre peut, dans certains cas, et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre
des piéces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d'autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piece a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problémes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d'une (de) poignée(s) permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-éva-
luer son poids. La (les) poignée(s) nest (ne sont) pas considérée(s) comme un moyen d’élingage.

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

¢ Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.
» La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
» Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
* Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :
- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,
- une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau
» Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.
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Avertissement: Une augmentation de la longueur de la torche ou des cables de retour au-dela de la longueur maximale prescrite par le fabricant
augmentera le risque de choc électrique.

A Le fabricant n‘assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une utilisation incorrecte et
dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

o L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A I'intérieur, les tensions et
intensités sont élevées et dangereuses.
* Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec
=> un outil isolé par un personnel qualifié.

-’D— o Controler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d‘alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant,
son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout danger.
o Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.
* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer
des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Les connexions en série ou en paralléle de générateur sont interdites. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

Ce matériel est une source de courant de soudage Inverter pour le soudage a I'électrode réfractaire (TIG) en courant continu (DC) ou alternatif
(AC) et le soudage a électrode enrobée (MMA).

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon).

Le procédé MMA permet de souder tout type d’électrode : rutile, basique, inox et fonte.

1-  Douille de Polarité Positive 5- Clavier + boutons incrémentaux
2-  Connecteur gachette 6-  Cable d’alimentation
3-  Douille de Polarité Négative 7-  Raccord gaz

4-  Connectique gaz de la torche

ALIMENTATION - MISE EN MARCHE

e Le PROTIG 200 AC/DC est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et doit étre branché sur une installation électrique monophasée (50 - 60 Hz) a
trois fils avec un neutre relié a la terre.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections
(fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

« L'appareil se met en protection si la tension d’alimentation est supérieure a 265 V. Pour indiquer ce défaut, I'afficheur indique m Une fois en
protection, débrancher I'appareil et le rebrancher sur une prise délivrant une tension correcte.

o Comportement du ventilateur : En mode MMA, le ventilateur fonctionne en permanence. En mode TIG, le ventilateur fonctionne uniquement en
phase de soudage, puis s'arréte apres refroidissement complet du générateur.

« Le dispositif d'amorgage et de stabilisation de I'arc est congu pour un fonctionnement manuel et a guidage mécanique.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ces sources de courant de soudage peuvent fonctionner avec des groupes électrogénes, sous réserve que la puissance auxiliaire réponde aux exi-
gences suivantes :

- La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 400 V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

1l est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics tension pouvant endommager la source de
courant de soudage.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Veiller a utiliser une rallonge conforme aux ré-
glementations nationales.

. § Longueur - Section de la rallonge
Tension d’entrée
<45m ‘ <100 m

230V 2.5 mm2

RACCORDEMENT GAZ

Les PROTIG sont équipés de raccords. Utiliser les adaptateurs livrés d’origine avec le générateur.



ﬂ PROTIG 200 AC/DC @

ACTIVATION DE LA FONCTION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Ce dispositif permet de protéger le soudeur. Le courant de soudage est délivré seulement quand I'électrode est en contact avec la piéce (résistance
faible). Dés que I'électrode est retirée, la fonction VRD abaisse la tension a une valeur trés faible.

La fonction VRD est d’origine désactivée. Celle-ci peut néanmoins étre activée au moyen d’un interrupteur ON/OFF situé sur la carte de commande
des générateurs. Pour y accéder, suivre les étapes ci-dessous :

. DECONNECTER LE PRODUIT DE L’ALIMENTATION I'ELECTRIQUE AVANT TOUTE MANIPULATION.
. Retirer les vis afin de retirer le capot du générateur (n° 1)

. Repérer l'interrupteur sur la carte principale (encadré rouge sur schéma ci-dessous - n° 2).

. Basculer l'interrupteur situé sur cette carte principale.

. La fonction VRD est activée.

. Revisser le capot du générateur. |

\ /

. Sur l'interface (IHM), la LED de la fonction VRD est allumée : VRD ,‘\
]

N OUTDAWN R

Pour désactiver la fonction VRD, il suffit de basculer de nouveau l'interrupteur situé sur la carte principale sur OFF. La LED VRD sur I'THM du poste
s'éteint.

>

:,
2

-~
= 5
'00‘
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AFFICHAGE DES VERSIONS LOGICIELLES

Lorsque le générateur est branché sur secteur, I'afficheur indique les numéros des versions logicielles de la puissance et de I'THM.

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

Mise en veille/ Bouton Création / Rappel /
Sortie de veille Afficheur Courantfroid ¢\ o0 Suppression
affichage A/V de JOBS TG AC
Menu caché |
ﬂ (] i 16 24 32 40
Press
ey 2 0000
& o
Bouton | A&\ Kt | N 9 -
Courant
de montée 0 &
: 2L
Bouton Bouton
preGaz — T = AN L6 @ Post Gaz
a
Courant de
soudage
© MMA @ MMAPulse
Procédés Mode Bouton Sous - Procédés AC/DC
gachette  Fréquence
pulse
Fonctions Pictogrammes MMA TIGDC | TIG AC Commentaires

Mise en veille/ Sortie
de veille

Bouton permettant la mise en veille et la sortie de veille du
produit.

Pulse

Sous-Procédés de

ile

En procédé MMA : permet d'accéder au mode " MMA Pulsé ".

soudage Spot ‘ * ‘ En TIG DC : permet d’accéder au mode " Pulsé " ou " Spot ".
@ MMA Pulse
Permet de sélectionner entre TIG" DC ", TIG" AC " et TIG "
AC/DC * ° AC - Easy "
AC . Permet de sélectionner le paramétre a régler entre " Fre-

quency ", " Balance " et " Electrode ".

- Sélection affichage A/V
- Acces Menu caché

000

Par défaut, le courant de consigne s'affiche sur I'THM. Apres
soudage (MMA et TIG DC), la valeur qui s'affiche en cligno-
tant est la mesure du courant de soudage. Un appui sur ce
bouton permet d'afficher la tension de soudage mesurée.

Permet de rappeler, créer et supprimer un job. Se référer a la

JOB . . .
0B section JOB pour plus d'informations.
Réglage du temps de Pré-Gaz. Ce temps correspond au
Pré-Gaz o o temps de purge de la torche et de création de la protection

gazeuse avant amorgage.

Courant de montée

Rampe de montée de courant.
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Fréquence Pulse . . Réglage de la fréquence de pulsation (TIG AC/DC).

Réglage du courant froid en mode pulsé (TIG)

Courant froid Réglage de I'Arc Force (MMA).

Evanouisseur Réglage de la rampe de descente du courant.

Réglage du temps de Post-Gaz. Ce temps correspond a la
durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction
de l'arc. Il permet de protéger la piéce ainsi que I'électrode
contre les oxydations.

Post-Gaz

FONCTIONNEMENT DE L'IHM ET DESCRIPTION DE SES BOUTONS

. Bouton Mise en veille / sortie de veille
Cette touche est utilisée pour activer ou sortir I'appareil du mode veille. L'activation du mode veille n’est pas possible lorsque le poste est en condition
de soudage.

. Bouton de sélection du procédé de soudage
Cette touche permet de sélectionner le procédé de soudage. Chaque appui successif engendre le basculement entre les procédés de soudage suivant
: TIG HF / TIG LIFT / MMA. La LED indique le procédé sélectionné.

Note : le procédé sélectionné par défaut au démarrage du poste correspond au dernier procédé utilisé avant la derniére mise en veille ou mise hors
tension.

. Bouton de sélection du mode de gachette
Cette touche permet de configurer le mode d'utilisation de la gachette de la torche. Chaque appui successif engendre le basculement entre les modes
suivants : 2T / 4T / 4T LOG. La LED indique le mode sélectionné.

Note : le mode gachette sélectionné par défaut au démarrage du poste correspond au dernier mode utilisé avant la derniere mise en veille ou mise
hors tension. Pour en savoir plus, se référer a la section " Torches compatibles et comportements gachettes ".

. Bouton de sélection des sous-procédés
Cette touche permet la sélection du " Sous-procédé ". Chaque appui successif engendre le basculement entre les sous-procédés suivants : PULSE / SPOT
(uniqguement en mode TIG) / MMA PULSE (uniquement en mode MMA). La LED indique le sous-procédé sélectionné.

Le mode SPOT n'est pas accessible en configuration gachette 4T & 4T Log et en mode de soudage MMA PULSE.
Le sous-procédé sélectionné par défaut au démarrage du poste correspond au dernier sous-procédé utilisé avant la derniére mise en veille ou mise
hors tension.

o Bouton de sélection du courant AC ou DC
Cette touche permet de sélectionner le type de courant lorsque le procédé TIG est activé. Chaque appui successif engendre le basculement entre les
modes suivants : DC / AC / AC - Easy. La LED indique le procédé sélectionné.

Note : le procédé sélectionné par défaut au démarrage du poste correspond au dernier procédé utilisé avant la derniére mise en veille ou mise hors
tension.

o Codeur incrémental principal

Par défaut, le codeur incrémental permet le réglage du courant de soudage. Il est également utilisé pour régler les valeurs d‘autres paramétres qui
sont alors sélectionnés via les touches qui y sont associées. Une fois le réglage du paramétre terminé, il est possible de réappuyer sur la touche du
paramétre qui vient d'étre réglé pour que le codeur incrémental soit a nouveau lié au réglage du courant. Il est également possible d’appuyer sur
une autre touche liée a un autre paramétre pour procéder a son réglage. Si aucune action n'est effectuée sur 'THM pendant 5 secondes, le codeur
incrémental se retrouve de nouveau lié au réglage du courant de soudage. Fréquence de TIG AC (Hz).

. Bouton de " Pré-Gaz "

Le réglage du Pré-Gaz se fait par un appui et un relachement du bouton de Pré-Gaz puis en actionnant le codeur incrémental principal. La valeur
de Pré-Gaz augmente lorsque le codeur incrémental est actionné dans le sens horaire et diminue lorsqu'il est actionné dans le sens antihoraire. Une
fois le réglage effectué, il est possible de réappuyer et relacher le bouton de Pré-Gaz pour que le codeur incrémental principal soit @ nouveau lié au
réglage du courant ou d’attendre 5 secondes. Le pas de réglage est de 0,1 sec. La valeur minimale est de 0 sec. et la valeur maximale est de 20 sec.

o Bouton de " Post-Gaz "

Le réglage du Post-Gaz se fait par un appui et un reldchement du bouton de Post-Gaz puis en actionnant le codeur incrémental principal. La valeur de Post-
Gaz augmente lorsque le codeur incrémental est actionné dans le sens horaire et diminue lorsqu'il est actionné dans le sens antihoraire. Une fois le réglage
effectué, il est possible de ré appuyer et relacher le bouton poussoir de Post-Gaz pour que le codeur incrémental principal soit a nouveau lié au réglage du
courant ou dattendre 5 secondes. Le pas de réglage est de 0,1 sec. La valeur minimale est de 0 sec et la valeur
maximale est de 20 sec.

. Bouton de réglage du courant de montée ou " Up Slop "

Le réglage de la rampe de montée de courant se fait par un appui et un relachement du bouton de la rampe de montée de courant puis en ac-
tionnant le codeur incrémental principal. La valeur de la rampe de montée de courant augmente lorsque le codeur incrémental est actionné dans
le sens horaire et diminue lorsqu'’il est actionné dans le sens antihoraire. Une fois le réglage effectué, il est possible de ré appuyer et relacher le
bouton poussoir de la rampe de montée de courant pour que le codeur incrémental principal soit a nouveau lié au réglage du courant ou d’attendre
5 secondes. La valeur minimale est de 0 sec et la valeur maximale est de 20 sec.
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. Codeur incrémental de réglage de I'évanouisseur ou " Down Slop "

Le codeur incrémental " Down-Slop " permet de régler la valeur de I'évanouissement du courant (incrémentation dans le sens horaire et décrémenta-
tion dans le sens antihoraire). La valeur est visible sur I'afficheur 7 segments et reste affichée pendant 5 secondes si une action sur le codeur incré-
mental est effectuée. La valeur minimale est de 0 sec et la valeur maximale est de 20 sec.

. Bouton de réglage du courant froid

Lorsqu’un des 2 procédés "TIG HF" ou "TIG LIFT" est sélectionné, la touche de réglage de courant froid permet d‘ajuster la valeur du courant froid
(uniquement en configuration gachette 4T Log). La valeur peut-étre ajustée entre 20 % et 80 % du courant de soudage. Le pas d’incrémentation est
de 1 %. Cette valeur est également réglable dans les procédés " TIG DC Pulse " et " MMA Pulse ".

En mode MMA, I'Arc Force se régle de -10 a +10 (-10 » pas d'Arc Force, de -9 a +10 - réglage de I'Arc Force possible).

. Bouton " AC "

Utilisation du bouton " AC " en mode " AC - Easy " : Un appui sur ce bouton permet d'accéder au réglage du diamétre de I'électrode tungsténe. Le
réglage de ce paramétre se fait de la maniére suivante :

- Appuyer sur la touche " AC ",

- Dans les 3 secondes qui suivent, actionner le codeur incrémental. Une rotation horaire de ce codeur entraine une augmentation du diamétre de
I'électrode et une rotation antihoraire entraine une diminution de la valeur du diamétre de I'électrode. La valeur de I'électrode sélectionnée est visible
sur les LED de I'THM situées en dessous du mode AC Easy.

- Une fois le réglage effectué, apres 5 secondes passées sans activer le codeur incrémental, celui-ci se retrouve de nouveau lié au réglage du courant.

Utilisation du bouton " AC " en mode " AC " : Un appui sur ce bouton permet de sélectionner et de régler les paramétres de " Balance " et de " Fre-
quency " (la LED associée s‘allume en fonction du parameétre sélectionné). Le codeur incrémental agit sur la valeur de ces 2 paramétres et doit étre
actionné dans les 5 secondes. Au-dela, le générateur affichera de nouveau le courant de soudage.

. Réglage de la fréquence en TIG AC (Frequency)
Le réglage de la fréquence du courant de soudage en TIG AC est de 20 Hz a 200 Hz.

o Réglage de la balance en TIG AC (Balance)
Le réglage de la balance pour le soudage en TIG AC s'échelonne de 20 % a 60 %. Le pas d'incrémentation est de 1 %.
Note : La touche " AC " n'est pas active en mode " DC ".

. Réglage du diamétre d'électrode (Electrode)
Le réglage du diamétre d'électrode permet d'ajuster le courant d'amorcage.

MENU CACHE

Un menu caché est accessible pour chacun des procédés de soudage : TIG DC, TIG AC et MMA. Grace a ce mode il est possible de régler des para-
métres supplémentaires pour chacun de ces procédés.

Les changements de valeurs des paramétres accessibles dans le menu caché sont conservés lors de la sauvegarde d’un job.
Accessibilité, navigation et réglages dans le mode caché :
TIGDC et TIGAC :

L'accés au menu caché se fait par un appui pendant 3 secondes sur le bouton e (A/V).

Le poste affiche alors "ISA". En tournant le codeur principal, il est possible d‘avoir accés a "TSA", "ISO", "TSO" and "ESC".

Pour accéder au réglage de ces paramétres, il faut appuyer une nouvelle fois sur le bouton A/V.

o ISA : Paramétrer le courant de démarrage. Il se régle en pourcentage de la consigne de courant de soudage. Le réglage peut se faire entre 10% et
200%. La validation du réglage se fait par un appui sur le bouton A/V.

» TSA : Paramétrer le temps pendant lequel dure le courant de démarrage. Ce temps est réglable de Os a 10s. La validation du réglage se fait par un
appui sur le bouton A/V.

» ISO : Paramétrer le courant de fin de soudage. Il se régle en pourcentage de la consigne de courant de soudage. Le réglage peut se faire entre
10% et 100%. La validation du réglage se fait par un appui sur le bouton A/V.

» TSO : Paramétrer le temps pendant lequel dure le courant de fin de soudage. Ce temps est réglable de Os a 10s. La validation du réglage se fait
par un appui sur le bouton A/V.

» ESC : Pour sortir du menu caché via un appui sur le bouton A/V. La sortie du mode caché peut aussi se faire en attendant trois secondes aprés
réglage d’'un parameétre du mode caché. Lafficheur de I'THM revient alors au réglage de la consigne de courant de soudage.

MMA :

L'accés au menu caché se fait par un appui pendant 3 secondes sur le bouton e (A/V).

Le poste affiche alors "HST". En tournant le codeur principal il est possible d’avoir accés a "AST" et "ESC".

o HST : Paramétrer la durée du HotStart. Ce temps est réglable de Os a 10s. La validation du réglage se fait par un appui sur le bouton A/V.

o AST : Activer ou désactiver I'Antisticking en sélectionnant "ON" ou "OFF". La validation du réglage se fait par un appui sur le bouton A/V.

» ESC : Pour sortir du menu caché via un appui sur le bouton A/V. La sortie du menu caché peut aussi se faire en attendant trois secondes aprés
réglage d’'un parametre du mode caché. Lafficheur de I'THM revient alors au réglage de la consigne de courant de soudage.

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET NSEIL!
« Brancher le porte-électrode et la pince de masse dans les connecteurs prévus a cet effet en veillant a respecter les polarités et intensités de soudage
indiquées sur les boites d’électrodes.
o Retirer I'électrode enrobée du porte-électrode lorsque la source de courant de soudage n’est pas utilisée.
e Les appareils sont munis de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- L'Hot Start procure une surintensité en début de soudage afin d'éviter le collage.
- L'Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.
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Ce mode de soudage MMA Pulsé convient a des applications en position verticale montante (PF). Le pulsé permet de conserver un bain froid tout en
favorisant le transfert de matiére. Sans pulsation, le soudage vertical montant demande un mouvement " de sapin ", autrement dit un déplacement
triangulaire difficile. Grace au MMA Pulsé, il n’est plus nécessaire de faire ce mouvement, car selon I'épaisseur de la piéce, un déplacement droit vers
le haut peut suffire. Si toutefois le bain de fusion doit étre élargi, un simple mouvement latéral similaire au soudage a plat suffit. Ce procédé offre ainsi
une plus grande maitrise de l'opération de soudage vertical. La fréquence de pulsation est réglable de 1 Hz a 20 Hz.

SOUDAGE A L’ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (MODE TIG)

BRANCHEMENT ET CONSEIL
e Le soudage TIG DC et TIG AC requiert une protection gazeuse (Argon).

e Brancher la pince de masse dans le connecteur positif (+). Brancher le cable de puissance de la torche dans le connecteur négatif (-) ainsi que la
connectique de commande de la torche et le gaz.

e S'assurer que les différents éléments qui composent la torche sont bien présents (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) et qu'ils sont en bon
état.

e Le choix de I’électrode est a définir en fonction du courant de soudage TIG DC ou AC.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE
Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d'utiliser une électrode affiitée de la maniére suivante :

a a=@0.5mm
d § L = 3 x d pour un courant faible.

'y L | L = d pour un courant fort.
-— !

Y

CHOIX DU DIAMETRE DE L'ELECTRODE

e TIG DC TIG AC

(mm) Tungsténe pur Tungsténe avec oxydes Tungsténe pur Tungsténe avec oxydes
1 10> 75A 10 >75A 15>55A 10>70A

1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45 >90 A 60 > 125 A
2 75> 180A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A

2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A

3.2 160 > 310 A 225 >330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A

~ 80 A par mm de @ ~ 60 A par mm de @

CHOIX DU TYPE D’AMORCAGE
TIG HF : amorcage haute fréquence sans contact de I’électrode tungsténe sur la piece.
TIG LIFT : amorgage par contact (pour les environnements sensibles aux perturbations HF).

! 2 3 1. Placer la torche en position de soudage au-dessus de la piéce (écart d'en-
viron 2-3 mm entre la pointe de I'électrode et la piéce).
E 2. Appuyer sur le bouton de la torche (I'arc est amorcé sans contact a I'aide
(U] - - d'impulsions d'amorgage haute tension HF).
= 3. Le courant initial de soudage circule, la soudure se
B 1 B poursuit selon le cycle de soudage.
1 2 3
1. Positionner la buse de la torche et la pointe de I'électrode sur la piéce et
= actionner le bouton de la torche.
o | . 2. Incliner la torche jusqu'a ce qu'un écart d'environ 2-3 mm sépare la
< pointe de I'électrode de la piéce. L'arc s'amorce.
= B s = 3. Remettre la torche en position normale pour débuter le cycle de soudage.

LES PARAMETRAGES DU PROCEDE TIG

e Le TIG DC est dédié au soudage des métaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable mais aussi le cuivre et ses alliages, le titane.
e Le TIG AC est dédié au soudage de I'aluminium et de ses alliages.

LE SOUDAGE TIG DC

* TIG DC - Standard

Le procédé de soudage TIG DC Standard permet le soudage de grande qualité sur la majorité des matériaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable
mais aussi le cuivre et ses alliages, le titane... Les nombreuses possibilités de gestion du courant et du gaz permettent une maitrise parfaite des
opérations de soudage, de I'amorcage, jusqu'au refroidissement final du cordon de soudure.
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* TIG DC - Pulsé

Ce mode de soudage a courant pulsé enchaine des impulsions de courant fort (I, impulsion de soudage) puis des impulsions de courant faible (I_Froid,
impulsion de refroidissement de la piece). Ce mode pulsé permet d'assembler les piéces tout en limitant I'élévation en température. Il est notamment
préconisé pour l'assemblage de piéces de faibles épaisseurs.

Ex. : Le courant de soudage I est réglé a 100 A et % (I_Froid) = 50 %, soit un courant Froid = 50 % x 100 A = 50 A. F(Hz) est réglé a 10 Hz, la
période du signal sera de 1/10 Hz = 100 ms. Au cours de ces 100 ms, une impulsion a 100 A puis une autre a 50 A se succéderont.

Le choix de la fréquence :
« Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) > 10 Hz,
¢ Soudage en position, alors F(Hz) 5 < 100 Hz.

Le réglage de la fréquence en TIG DC pulsé se fait par un appui et un relachement du bouton de réglage de la fréquence du pulse puis en actionnant
le codeur incrémental principal. La valeur de cette fréquence augmente lorsque le codeur incrémental est actionné dans le sens horaire et diminue
lorsqu'il est actionné dans le sens antihoraire. Cette fréquence s'échelonne entre 0,1 Hz et 900 Hz.

Une fois le réglage effectué, appuyer de nouveau sur la touche de réglage de cette fréquence ou attendre 5 secondes pour que le générateur revienne
au menu principal. Le soudage en DC pulsé est accessible pour les procédés " TIG HF " et " TIG LIFT " et les modes de gachette " 2T " et " 4T ".

LE DAGE TIG A

¢ TIG AC - Easy

Ce mode permet une utilisation rapide du soudage en AC via le réglage du diametre de I'électrode (la valeur sélectionnée est indiquée via les
différentes LED présentes sur I'THM). Dans ce mode, les réglages des parametres " Balance " et " Frequency " sont figés. Le choix du diamétre de
I"électrode impacte les valeurs du courant de soudage et du décapage de la maniére suivante :

Diamétre électrode I I Décapage / Balance
1,6 mm 10A 80A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75A 200 A 50 %

Dans ce mode, la valeur de la fréquence est liée a la valeur du courant de soudage de la maniére suivante :

Courant (A) Fréquence (Hz)
10 > 40 117
41 > 90 100

91 > 140 79

141 > 170 70

171 > 200 60

¢ TIG AC - Standard

Ce mode de soudage TIG AC Standard est dédié au soudage de I'aluminium et de ses alliages (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). Le courant alternatif (AC)
intégre une phase de décapage indispensable pour le soudage de I'aluminium.

La balance : Elle permet de décaper la piéce lors du soudage. Elle est réglable entre 20% et 60%.

La fréquence : la fréquence permet d'ajuster la concentration de I'arc. Une fréquence haute génére un arc concentré. Une fréquence faible engendre
un arc plus large.

AU, |

Fréquence haute Fréquence faible
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La caractéristiqgue Courant — Fréguence : En AC, la valeur du courant de soudage et sa fréquence sont liées par la fonction ci-dessous :

Courant en AC en fonction de la Fréquence

2001\ Fréquence (Hz)
100 - Entre 10 A et 150 A, la fréquence max est 200 Hz.
- Entre 150 A et 200 A, la fréquence max décroit de 200 Hz a 100 Hz.
010 150 200

Courant (A)

¢ TIG AC - Pulsé
La fonction Pulsé est disponible en TIG AC - Easy et TIG AC - Standard. La fréquence de pulsation est réglable de 0,1 Hz a 20 Hz.

L. in TIGD A
Le mode "SPOT" permet le préassemblage des pieces par pointage. L'ajustement du temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la
réalisation de points non oxydés. Par défaut, lorsque le mode " SPOT " est sélectionné, le début et la fin du soudage se font a la gachette. Cependant,
le bouton " F(Hz) " et le codeur principal permettent a l'utilisateur d'affiner ce temps. Le temps de ce mode de pointage " SPOT " est réglable de 0,1
sec. a 25 sec. par pas d’incrémentation de 0,1 sec. Le début du soudage se fait alors a la gachette. Pour revenir a un temps de spot non défini, il
suffit de sélectionner "0,0s".

GESTION DES JOBS

Les parametres en cours d'utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage. En plus des paramétres en cours, il
est possible de sauvegarder et rappeler des configurations dites " JOB ". Le bouton " JOB " permet d’enregistrer, de rappeler ou de supprimer une
configuration. 30 Jobs sont mémorisables par procédé de soudage.

¢ Rappel de job

- En dehors du fait ne pas étre en cours de soudage, le rappel d'un job ne nécessite pas de condition initiale particuliere,

- Effectuer un appui court (ne dépassant pas 2 sec.) sur le bouton " JOB ",

- Lindication " OUT " apparait sur I'afficheur de I'THM,

- Avec le codeur incrémental, sélectionner un numéro de job. Seuls les numéros associés a des jobs existants apparaissent sur I'afficheur. Si aucun
job n’est enregistré, I'IHM affiche " - - - "

- Une fois le numéro de job sélectionné, appuyer sur le bouton " JOB " pour valider la configuration. Le numéro de job clignote alors sur I'afficheur,
indiquant que le job a été chargé. Le numéro continue a clignoter jusqu’a ce qu’un autre paramétre soit modifié ou jusqu’a un appui sur la gachette
de la torche pour lancer le cycle de soudage.

* Suppression d'un job

- Effectuer un appui court (ne dépassant pas 2 sec.) sur le bouton " JOB ",

- Lindication " OUT " apparait sur I'afficheur de I'THM,

- Avec le codeur incrémental, sélectionner un numéro de job. Seuls les numéros associés a des jobs existants peuvent s'afficher,

- Appuyer 3 fois successivement sur le bouton " JOB ". Le job sélectionné est désormais supprimé et le générateur affiche de nouveau le courant de
soudage.

e Création d’un job

- Ajuster I'ensemble des paramétres de soudage souhaités,

- Effectuer un appui long (supérieur a 3 sec.) sur le bouton " JOB ",

- Lindication " IN " apparait sur I'afficheur,

- Sélectionner un numéro de job a I'aide du codeur incrémental. Seuls les numéros n‘étant déja pas associés a un job préalablement enregistré sont
sélectionnables et sont indiqués sur I'afficheur,

- Une fois le numéro de job choisi, appuyer sur le bouton " JOB " pour valider et I'enregistrer sous le numéro sélectionné,

- Le numéro de job reste ensuite affiché, indiquant que I'action de sauvegarde a bien été réalisée. L'affichage du numéro perdure jusqu'a ce qu’un
autre bouton ou la gachette de la torche soit activé.

Note : Si tous les numéros sont déja affectés a des jobs enregistrés, I'THM affiche " Full ".

Précisions pour un rappel de job en TIG AC : La particularité liée au rappel d’'un job en TIG AC réside dans I'affichage des paramétres liés aux fonctions
" AC". Lorsqu’un job configurant le poste en " AC " est appelé, I'THM affiche alors successivement les valeurs du courant de soudage (en A), de la
balance (en %) et de la fréquence (en Hz) suivant un cycle répétitif. Ce cycle dure jusqu'a un appui sur la gachette de la torche pour démarrer un
cycle de soudage.
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TORCHES COMPATIBLES ET COMPORTEMENTS GACHETTES

\\ \

DB}
v v

Pour la torche a 1 bouton, le bouton est appelé " bouton principal ".
Pour la torche a 2 boutons, le premier bouton est appelé " bouton principal " et le second appelé " bouton secondaire ".

4+ MODE 2T

T1 : Le bouton principal est appuyé, le cycle de soudage
démarre (Pré-Gaz, I_start, UpSlope et soudage).

< <

T2 : Le bouton principal est relaché, le cycle de soudage
est arrété (DownSlope, I_Stop, PostGaz).

v : Pour la torche a 2 boutons et seulement en 2T, le bouton secondaire est géré
; comme bouton principal.

Bouton principal @ @

++v MODE 4T

<

T1 : Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du Pré-Gaz et
s'arréte en phase de I_start.

T2 : Le bouton principal est relaché, le cycle continue en Upslope et en
soudage.

T3 : Le bouton principal est appuyé, le cycle passe en Downslope et s'arréte
en phase de I_Stop.

T4 : Le bouton principal est relaché, le cycle se termine par le PostGaz.

Bouton principal

4+ MODE 4T LOG

T1 : Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
Pré-Gaz et s'arréte en phase de I_start.
T2 : Le bouton principal est relaché, le cycle continue en Upslope et

P <05 o /?_55 // en soudage.
'\ » ‘9 » 6’ »‘\‘( »\/;‘\ ,.\\

<3

“~

LOG : ce mode de fonctionnement est utilisé en phase de soudage

- un appui bref sur le bouton principal (<0,5 sec.), le courant bas-
cule le courant de I soudage a I froid et vice versa.

- Le bouton secondaire est maintenu appuyé, le

courant bascule le courant de I soudage a I froid.

- Le bouton secondaire est maintenu reldché, le

courant bascule le courant de I froid a I soudage.

v W

Bouton principal

Q L,

ou
Bouton secondaire

T3 : Un appui long sur le bouton principal (>0,5 sec.), le cycle passe
en DownSlope et s'arréte en phase de I_Stop.

T4 : Le bouton principal est relaché, le cycle se termine par le
PostGaz.

Pour les torches "double bouton", la gachette principale garde la méme fonctionnalité que la torche simple gachette ou a lamelle. La gachette
secondaire permet, lorsqu’elle est maintenue appuyée, de basculer sur le courant froid. Le potentiométre de la torche, lorsqu’il est présent permet de
régler le courant de soudage de 50 % a 100 % de la consigne.
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CONNECTEUR DE COMMANDE GACHETTE

DB
L 'd
l 4 3 3 DB torch
e ] | — ¢
rch 5 2
— 2 | torc torch L torch
i N3
6 1 2
® NC
Schéma de cablage en fonction du type de torche Schéma électrique en fonction du type de torche
o . . Pin du connecteur
Types de torches Désignation du fil associée
R Commun/Masse 2
R Torche 1 gachette - -
Torche 2 gachettes Switch gachette 1 4
Switch gachette 2 3
VENTILATION

Le générateur intégre une ventilation pilotée.

GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (pieces et main d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

» L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d‘alimentation, chute, démontage).
» Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiéere).

En cas de panne, retourner l'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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A WARNING - SAFETY RULES
GENERAL INSTRUCTIONS

Read and understand the following safety instructions before use.

Any modification or updates that are not specified in the instruction's manual should not be undertaken.
The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured in this manual. In the event of
problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in the user manual.
Safety instructions must be followed. In case of improper or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable.

This equipment must be used and stored in a room free from dust, acid, flammable gas or any other corrosive agent. Operate the machine in an
open, or well-ventilated area.

Operating temperature:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Storage between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious injury or even death.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, risk of electric shock, noise and gas fumes. People wearing pacemakers
are advised to consult a doctor before using the welding machine. To protect oneself as well as others, ensure the following safety precautions are
taken :

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without turn-up or cuffs. These clothes must be insulating, dry,
fireproof, in good condition and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Contact lenses are prohibited during use.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatter and sparks. Inform the
people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any person in
the welding area).

D®ee

Keep hands, hair and clothes away from moving parts such as fans, and engines.
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in. The manufacturer is not liable for any injury
or damage due to non-compliance with the safety precautions.

Parts that have just been welded will be hot and may cause burns when touched. During maintenance work on the torch or the
electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any intervention. When using a wa-
ter-cooled torch, make sure that the cooling unit is switched on to avoid any burns that could potentially be caused by the liquid.
It is important to secure the working area before leaving it to ensure protection of the goods and the safety of people.

>

WELDING FUMES AND GAS

5 4

B Q Fumes, gas and dust produced during welding are hazardous to health. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/or extraction
to keep fumes and gas away from the work area. Using an air fed welding helmet is recommended in case of insufficient ventilation in the workplace.
Check that the suction is effective by referring to the recommended safety regulations.

Precautions must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. In addition, the welding of certain
materials containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium may be particularly harmful.

Also remove any grease on the metal pieces before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. They must be stored vertically and held by a support or trolley to limit the risk of fall.
Do not weld in areas where grease or paint are stored.
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

‘ér\é

g Protect the entire welding area. Flammable materials must be moved to a minimum safe distance of 11 meters.

A fire extinguisher must be readily available near the welding operations.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of fire or explosion.

Inflammable material, explosive material, containers under pressure must stay at a safety distance.

Welding in closed containers or pipes is forbidden and, if they are opened, they must be emptied of any flammable or explosive material (oil, fuel,

gas ...).
Grinding operations should not be carried out close to the power supply or any flammable materials.

GAS CYLINDERS

A Gas leaking from the cylinders can lead to suffocation if present in high concentration around the work area (ventilation required).
Transport must be done safely: cylinders closed and welding machine switched off. They must be stored vertically and held by a support to limit the
risk of falling.

Close the cylinder between two uses. Beware of temperature variations and sun exposure.

The cylinder must not be in contact with a flame, electric arc, torch, earth clamp or all other sources of heat.

Always keep gas cylinders away from electrical circuits, and therefore never weld a cylinder under pressure.

Be careful when opening the cylinder valve, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure that the gas meets your welding requirements.

SELECTRICAL SAFETY
R

The electrical mains used must have an earth terminal. Use the recommended fuse size.
An electric shock could cause serious injuries or potentially even deadly accidents.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they are
connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged. Do not touch
the torch or electrode holder and the earth clamp at the same time.

Make sure to replace the torches and cables if they are damaged. This should be done by a qualified and authorised technician. Make sure that the
cable cross section is adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes which are in good condition in order to be
isolated from the welding circuit. Wear insulating shoes, regardless of the workplace/environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

This Class A machine is not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the domestic
low-voltage power grid. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at these sites, due to
conducted interferences as well as radiation.

DD This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-voltage systems interfacing
with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a public low-voltage power grid, it is the responsibility of
the installer or user of the device to ensure, by checking with the operator of the distribution network, which device can be

{ i 5 connected.

ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

an EMF around the welding circuit and the welding equipment.

%‘ I The electric current flowing through any conductor causes electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates
=S
_-_'o‘

The EMF electromagnetic fields can interfere with certain medical implants, such as pacemakers. Protective measures must be taken for people having
medical implants. For example, by restricting access to passers-by or conducting an individual risk evaluation for the welders.

All welders must use the following procedures to minimize exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:
e position the welding cables together - fix them with a clamp, if possible;

e position yourself (torso and head) as far away from the welding circuit as possible;

e never wrap the welding cables around the body;

e do not position the body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

e connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

¢ do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

¢ do not weld when transporting the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not

yet identified.
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RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for the installation and use of the arc welding equipment according to the manufacturer's instructions. If electromagnetic
disturbances are detected, the user is responsible for resolving the situation with the manufacturer's technical assistance. In some cases, this
corrective action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around
the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences must be reduced until they
are no longer inconvenient.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the installation is planned.
The following elements should be taken into account:

a) the presence (above, below and next to the arc welding machine) of other power cables, remote cables and telephone cables;

b) television transmitters and receivers;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment;

g) the isolation of other pieces of equipment which are in the same area.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require extra precautions;
h) the time of day during the welding or other activities have to be performed.

The dimension of the cutting area that has to be considered depends on the size and shape of the building and the type of work undertaken. The area
taken into consideration might go beyond the limits of the installations.

Welding area assessment

Besides the welding area assessment, the assessment of the arc welding systems installation itself can be used to identify and resolve cases of
disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ measurements can also
be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid : the arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance in accordance with the manufacturer's
recommendation. In case of interferences, it may be necessary to take additional precautions such as the filtering of the power supply network.
Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit or equivalent of permanently installed arc welding equipment. It
is necessary to ensure the electrical continuity of the frame along its entire length. The shielding should be connected to the welding current's source
to ensure good electrical contact between the conduct and the casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment : The arc welding machine should be subject to a routine maintenance check according to the
recommendations of the manufacturer. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the arc welding equipment
is on. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer's instructions.
The spark gap of the arc starts and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to manufacturer's recommendations.

c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Equipotential bonding: consideration should be given to bond all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the risk of electric shock if the operator touches both these metal elements and the electrode. It is necessary to insulate the
operator from such metal objects.

e. Earthing of the workpiece: When the part is not earthed due to electrical safety reasons or because of its size and its location (which is the case
with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not systematically, reduce emissions. It is preferable
to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate
that the earthing of the part is done directly, but in some countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection is
made with a capacitor selected according to national regulations.

f. Protection and shielding: The selective protection and shielding of other cables and devices in the area can reduce perturbation issues. The
protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the weight of the machine. The

handle(s) cannot be used for slinging.
Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.
Do not place/carry the unit over people or objects.
Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. The transport rules applying to each item are different.

EQUIPMENT INSTALLATION

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°).
* The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.
* Provide an adequate area to ventilate the machine and access the controls.
« This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid, gas or any other corrosive substance.
* The machine protection level is IP21, which means:
- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,
- Protection against vertically falling drops.
 Power, extension and welding cables must be fully uncoil to avoid overheating.

Warning: Increasing the length of the torch or earth return cables beyond the maximum length specified by the manufacturer will increase the risk

of electric shock.

A The manufacturer does not accept any liability in relation to damages caused to objects or harm caused to persons as the result of incorrect
and/or dangerous use of the machine.



‘ﬂ PROTIG 200 AC/DC

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and then wait 2 minutes before carrying out maintenance work. Inside, voltages and

currents are high and dangerous.
> ° Remove regularly the casing and any excess of dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
2 EnY person, with an insulated tool.

¢ Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its

after sales service or an equally qualified person to prevent danger.
e Ensure the vents of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
* Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

) ¢ Maintenance should only be carried out by a qualified person. A yearly maintenance is recommended.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorised by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. During the installation, the operator
must ensure that the machine is disconnected from the mains. Connecting generators in series or in parallel is forbidden. It is recommended to use
the welding cables supplied with the unit in order to obtain the optimum product settings.

EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

This welding machine is an inverter welding unit designed for use on refractory electrodes (TIG) in direct (DC) or alternative (AC) current and
electrode welding (MMA).

TIG welding requires gas shield protection of pure gas (Argon).

The MMA process can be used to weld any type of electrodes: rutile, basic, stainless steel and cast iron.

1-  Positive polarity plug 5- Keyboard + buttons
2- Trigger connection 6- Power supply cable
3- Negative polarity plug 7- Gas inlet

4-  Gas connection for torch

POWER SUPPLY - POWER UP

e The PROTIG 200 AC/DC is supplied with a 16A plug type CEE7/7 and must only be used on a single-phase electrical installation (50-60 Hz) with 3
wires including one connected to earth.

The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or
circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings.

o It switches to protection mode if the power supply voltage is over 265 V. To indicate this fault, the display shows M Once the machine is in
protective mode, unplug the machine and plug it into an outlet supplying the correct voltage.

e Fan behaviour: in MMA mode, the fan works continuously. In TIG mode, the fan works only during welding, then stops after the machine has cooled
down.

e The arc priming and stabilisation device is designed for manual and mechanically guided operation.

WORKING OFF A GENERATOR

These machines can work on generators as long as the auxiliary power matches the requirements below:

- The voltage must be AC, always set as specified, and the peak voltage below 400V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements as certain generators can create high voltage peaks that can damage these machines.

USE OF EXTENSION LEADS

All extension cables must have an adequate size and section, relative to the machine's voltage. Use an extension lead that complies with national
safety regulations.

Length and thickness of the extension lead
<45m < 100 m
230V 2.5 mmz2

Voltage input

GAS CONNECTION

The machine has a pneumatic connection. Use the adapters originally supplied with the power source.
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ACTIVATION OF THE VRD FUNCTION (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

This device protects the welder. The welding current is delivered only when the electrode is in contact with the part (low resistance). As soon as the
electrode is removed, the VRD function lowers the voltage to a very low value.

The VRD function is originally disabled. However, this can be activated by means of an ON/OFF switch on the power source control board. To access
it, follow the steps below:

. Disconnect the product from the power supply before handling.

. Remove the screws to take the power source cover off (n° 1).

. Locate the switch on the main board (red box on diagram below - n° 2).
. Turn the switch located on this main board ON.

. The VRD function is activated.

. Screw the power source cover back on.

1
. On the interface (HMI), the LED for the VRD function is lighted : VRD :.:
1

N ol WN =

To deactivate the VRD function, simply turn the switch located on the main board back to OFF. The VRD LED on the HMI is turned off.
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@ Translation of the original instructions

PROTIG 200 AC/DC

DISPLAY OF SOFTWARE VERSIONS

When the machine is plugged into the mains, it displays the software versions of the power and the HMI boards.

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

Cold current
button

Creating /
Recalling /
Deleting JOBS

Sleep Mode /
Sleep Exit A/V display

selection

Display

Hidden menu

TIG AC

16 24 32 48
0000
Up current
button —
Pre-gas Post gas
button | = (| ¥ = |<-QZ0R--—————— 0 button
- s
Wekdng
current
® © Hapuke
INVERTER =
3
WELDER =
Processes Trigger Pulse Sub-processes AC/DC
mode Frequency Button
Functions Pictograms MMA TIGDC | TIG AC Comments

Sleep Mode / Sleep Exit

Button to put the product into and out of sleep mode.

Pulse

llo

In MMA process: access to "Pulse MMA"mode,

Sub-processes R0k ¢ * * In TIG DC: access the "Pulse” or "Spot " modes.

@ MMA Pulse
AC/DC . . Choose between TIG "DC", TIG "AC" and TIG "AC - Easy".
AC . Select the parameter to be adjusted between "Frequency",

"Balance" and "Electrode"

- A/V display selection

000

By default, the current setpoint is displayed on the HMI.
After welding (MMA and TIG DC), the value that is displayed

- Hidden menu flashing is the welding current measurement. Pressing this
button, the measured welding voltage is displayed.

J08B 308 . . . Allows you to recall, create and delete a job. Refer to the
JOB section for more information.
Setting the Pre-Gas time. This time corresponds to the time

Pre-gas . . it takes to purge the torch and to protect the area with gas

before ignition

Up slope current

o

Current rise ramp.
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Pulse Frequency D . Pulse frequency setting (TIG AC/DC).

(v
Cold current @ . . . Setting the cold current in pulse mode (TIG)

Arc Force setting (MMA).

Downslope . ° . Current lowering ramp setting.

Post-Gas time setting. This time corresponds to the duration
Post gas R . of gas protection after the arc has been extinguished. It
9 protects the weld pool and the electrode against oxidisation

when the metal is cooling down.

HMI OPERATION AND DESCRIPTION OF ITS BUTTONS

o On / Off button
This key is used to activate or deactivate the machine from sleep mode. The sleep mode cannot be activated while the machine is welding.

o Welding process selection button

This key is used to select the welding process. Each successive press toggles between the following welding processes: TIG HF / TIG LIFT / MMA.
The LED indicates the selected process.

Note: the process selected by default at machine startup corresponds to the last process used before the last sleep or shutdown.

. Trigger mode selection button
Use this button to configure how the trigger is used. Each successive press toggles between the following modes: 2T / 4T / 4T LOG. The LED indicates
the selected mode.

Note: the trigger mode selected by default at machine startup corresponds to the last trigger mode used before the last sleep or shutdown. For more
information, refer to the section "Compatible Torches and Trigger Behavior".

o Selecting sub-processes button
This key is used to select the "Sub-process". Each successive press toggles between the following sub-processes: PULSE / SPOT (only in TIG mode)
/ MMA PULSE (only in MMA mode). The LED indicates the selected sub-process.

SPOT mode is not accessible in 4T & 4T Log trigger configuration and in MMA PULSE welding mode.
Note: the sub-process selected by default at machine startup corresponds to the last sub-process used before the last sleep or shutdown.

o AC or DC current selection button

This key is used to select the current type when the TIG process is activated. Each successive press toggles between the following modes : DC / AC
/ AC - Easy. The LED indicates the selected process.

Note: the process selected by default at machine startup corresponds to the last process used before the last sleep or shutdown.

. Main incremental encoder

As default, the incremental encoder allows the adjustment of the welding current. It is also used to set the values of other parameters which are then
selected via the associated keys. Once the parameter setting has been completed, it is possible to press the key of the parameter that has just been
set again so that the incremental encoder is again linked to the current setting. It is also possible to press another key related to another parameter
to adjust it. If no action is performed on the HMI for 5 seconds, the incremental encoder is again linked to the welding current setting.

o Pre-Gas button

The Pre-Gas adjustment is done by pressing and releasing the Pre-Gas button and then activating the main incremental encoder. Pre-Gas value in-
creases when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it is operated anti-clockwise. Once the setting has been made, it
is possible to press and release the Pre-Gas button again to re-link the main incremental encoder to the current setting or to wait for 5 seconds. The
setting step is 0.1 sec. The minimum value is 0 sec. and the maximum value is 20 sec.

o Post-Gas button

The Post-Gas adjustment is done by pressing and releasing the Post-Gas button and then activating the main incremental encoder. Post-Gas value
increases when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it is operated anti-clockwise. Once the setting has been made, it
is possible to press and release the Post-Gas button again to re-link the main incremental encoder to the current setting or to wait for 5 seconds. The
setting step is 0.1 sec. The minimum value is 0 sec. and the maximum value is 20 sec.

o Up Slop or current control button

The curremt ramp-up setting is done by pressing and releasing the current ramp-up button and then by activating the main incremental encoder.
Current ramp-up value increases when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it is operated anti-clockwise. Once the
setting has been made, it is possible to press and release the current ramp-up button again to re-link the main incremental encoder to the current
setting or to wait for 5 seconds. The minimum value is 0 sec. and the maximum value is 20 sec.

o Incremental encoder for fading or "Down Slop" adjustment

The "Down-Slop" incremental encoder is used to set the value of the current fading (clockwise increase and counterclockwise decrease). The value
is visible on the 7-segment display and remains displayed for 5 seconds if an action on the incremental encoder is performed. The minimum value
is 0 sec. and the maximum value is 20 sec.

o Cold current control button

When one of the 2 processes "HF TIG" or "LIFT TIG" is selected, the cold current setting button is used to adjust the value of the cold current (only
in 4T Log trigger configuration). The value can be adjusted between 20% and 80% of the welding current. The incremental step is 1%. This value is
also adjustable in the "TIG DC Pulse" and "MMA Pulse" processes.
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. " AC " button

Use of the "AC" button in "AC - Easy" mode : Pressing this button gives access to the tungsten electrode diameter setting. The setting of this parame-
ter is done as follows:

- Press the "AC" key,

- Within 3 seconds, activate the incremental encoder. An clockwise rotation of this encoder leads to an increase in the electrode diameter and a
anti-clockwise rotation leads to a decrease in the value of the electrode diameter. The selected electrode value is visible on the HMI LEDs below the
AC Easy mode.

- Once the setting has been made, after 5 seconds without activating the incremental encoder, it is again linked to the current setting.

Using the " AC " button in " AC " mode : Pressing this button allows you to select and adjust the " Balance " and " Frequency " parameters (the asso-
ciated LED lights up according to the selected parameter). The incremental encoder acts on these 2 parameters values and must be actuated within
5 seconds. Beyond that, the power source will display the welding current again.

. Frequency adjustment in TIG AC (Frequency)
The welding current frequency setting for TIG AC ranges from 20 Hz to 200 Hz.

. Balance adjustment in TIG AC (Balance)
The welding balance setting for TIG AC ranges from 20 % to 60 %. The incremental step is 1%.
Note: The "AC" key is not active in "DC" mode.

. Setting the electrode diameter (Electrode)
Adjusting the electrode diameter allows the ignition current to be adjusted.

HIDDEN MENU

A hidden menu is available for each of the welding processes: DC TIG, AC TIG and MMA. This menu is designed to allow the setting of additional
parameters for each of these processes.

The changes of the values of accessible parameters in the hidden menu are kept when saving a job.
Accessibility, navigation and settings in hidden menu:
DC TIG and AC TIG:

Access the hidden menu by pressing the 9 (A/V) button for 3 seconds.

The machine now displays "ISA". By turning the main encoder, it is possible to access to "TSA", "ISO", "TSO" and "ESC".

To access the setting of these parameters, press the A/V button again.

¢ ISA : Set the starting current. It is set as a percentage of the welding current setpoint. It can be adjusted between 10% and 200%. Validate the
entered setting by pressing the A/V button.

¢ TSA : Set the duration of the starting current. Time is adjustable from Os to 10s, validate the entered setting by pressing the A/V button.

» ISO : Set the welding end current, it is set as a percentage of the welding current setpoint. It can be adjusted between 10% and 200%. Validate
the entered setting by pressing the A/V button.

¢ TSO : Set the duration of the welding current. Time is adjustable from 0s to 10s, validate the entered setting by pressing the A/V button.

e ESC : Press the A/V button to exit the hidden menu. You can also exit the hidden menu by waiting three seconds after setting a hidden menu
parameter. The display then returns to the welding current setpoint setting.

MMA :

Access the hidden menu by pressing the @ (A/V) button for 3 seconds.

The machine now displays "HST". By turning the main encoder it is possible to access "AST" and "ESC".

o HST : Set the duration of the HotStart. This time is adjustable from 0Os to 10s. Validate the entered setting by pressing the A/V button.

e AST : Activate or deactivate the Antisticking by selecting "ON" or "OFF". Validate the entered setting by pressing the A/V button.

e ESC : Press the A/V button to exit the hidden menu. You can also exit the hidden menu by waiting three seconds after setting a hidden menu
parameter. The display then returns to the welding current setpoint setting.

COATED ELECTRODE WELDING (MMA)

» Connect the electrode holder and the earth clamp into the connectors provided for this purpose, taking care to respect the welding polarities and
intensities indicated on the electrodes boxes.
* Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.
¢ The machines have 3 features exclusive to Inverters:
- The Hot Start creates an overcurrent at the beginning of the weld to prevent sticking.
- The Arc Force creates an overcurrent which prevents the electrode from sticking to the weld pool.
- The Anti-Sticking technology makes it easier to unstick the electrode from the metal.

MMA PULSE

This MMA Pulse welding mode is suitable for applications in the vertical up position (PF). The pulse mode keeps the weld pool cold and eases the
transfer of matter. Without the pulse mode, vertical-up welding requires a difficult "Christmas tree" shape triangular movement. With the MMA Pulsed
mode, this movement is no longer required and a simple straight up movement is enough (depending on the thickness of the workpiece). If you
wish to widen your weld pool, a simple lateral movement is enough (similar to normal welding). This process allows greater control during vertical-up
welding. The pulse frequency is adjustable from 1 Hz to 20 Hz.
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TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)

CONNECTION AND ADVICE

¢ TIG DC and TIG AC welding require gas protection (Argon).

¢ Connect the earth clamp to the positive connector (+). Connect the torch to the negative plug (=), the trigger cable and the gas hose.

* Make sure that the various components that make up the torch are present (clamp, collar support, diffuser and nozzle) and that they are in good
condition.

» The electrode selection is defined according to the TIG DC or AC welding current..

ELECTRODE SHARPENING
For optimal operation, it is recommended to use a sharpened electrode as follows:

a a=@0.5mm
d | L = 3 x d for a low current.

r'y L | L = d for a high current
- »!

Y

CHOICE OF ELECTRODE DIAMETER

@ Electrode TIG DC TIG AC
(mm) Pure tungsten Tungsten with oxides Pure tungsten Tungsten with oxides
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65 > 125A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A per mm de @ ~ 60 A per mm de @

CHOICE OF THE TYPE OF IGNITION
TIG HF: non-contact high-frequency ignition of the tungsten electrode on the workpiece.
TIG LIFT : Arcing by contact (for environments where HF is not desirable).

! 2 3 1. Place the torch in the welding position above the part (distance of about
2-3 mm between the electrode tip and the part).
; 2. Press the the torch trigger (the arc starts without contact using High
U} . - Frequency impulsions).
F 3.The initial welding current flows, the weld will be
B B | B continues according to the welding cycle.
1 2 3
1. Position the torch nozzle and the electrode tip on the workpiece and press
e the torch button.
= i 2. Tilt the torch until the electrode tip is about 2-3 mm away from the work-
< piece. The arc starts.
= B s = 3. Return the torch to the normal position to start the welding cycle.

TIG PROCE ETTIN

» TIG DC is dedicated to the welding of ferrous metals such as steel, stainless steel but also copper and its alloys, titanium.
¢ TIG AC is dedicated to the welding of aluminium and its alloys.

TIG DC WELDING

¢ TIG DC - Standard

The TIG DC Standard welding process allows high quality welding on most ferrous materials such as steel, stainless steel, but also copper and its
alloys, titanium... The many possibilities of current and gas management allow you to perfectly control your welding operation, from the ignition to
the final cooling of your bead.

¢ TIG DC - Pulse
This pulsed current welding mode is a combination of high current pulses (I, welding pulse) and low current pulses (I_Cold, part cooling pulse). This
pulse mode allows to assemble pieces while keeping the machine cooler. It is particularly recommended for assembling thin parts.

(e. g. : The welding current I is set to 100A and % (I_Cold) = 50%, i.e. a cold current = 50% x 100A = 50A. F(Hz) is set to 10 Hz, the signal period
will be 1/10 Hz = 100 ms. Every 100ms, a 100A pulse then a 50A pulse will succeed each other.
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The choice of frequency
o If thin plate without TIG electrodes (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz,
o If special metal requiring a welding pool sweep for degassing, then F(Hz) 5 < 100Hz.

The frequency adjustment in TIG DC pulsed is done by pressing and releasing the pulse frequency adjustment button and then operating the
main incremental encoder. Frequency value increases when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it is operated anti-
clockwise. This frequency ranges from 0.1 Hz to 900 Hz.

Once the setting has been done, press the frequency setting button again or wait 5 seconds for the power source to return to the main menu. Pulsed
DC welding is available for the "TIG HF" and "TIG LIFT" processes and the "2T" and "4T" trigger modes.

TIG AC WELDING

¢ TIG AC - Easy

This mode allows a quick use of AC welding by adjusting the electrode diameter (the selected value is indicated by the different LEDs on the HMI).
With this mode, "Balance" and "Frequency" settings parameters are unchangeable. The choice of the electrode diameter affects the welding current
and the scraping values as follows :

Electrode diameter L L. Penetration and cleaning
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75A 200 A 50 %

With this mode, the frequency value is related to the welding current value as follows :

Current (A) Frequency (Hz)
10 > 40 117
41> 90 100

91 > 140 79

141 > 170 70

171 > 200 60

¢ TIG AC - Standard

This TIG AC - Standard welding mode is dedicated to welding aluminium and its alloys (Al, AlSi, AIMg, AIMg, AlMn...). Alternating current (AC) includes
a cleaning phase which is essential for aluminium welding.

The balance: It allows the part to be cleaned during welding. The balance: It allows the part to be cleaned during welding.

The frequency: the frequency is used to adjust the concentration of the arc. A high frequency generates a concentrated arc. A low frequency
generates a wider arc.

High frequency Low frequency

The AC/DC current-frequency characteristic: In AC, the value of the welding current and its frequency are linked by the function below :

AC Current versus Frequency

2001\ Frequency (Hz)
100 - Between 10 A and 150 A, the maximum frequency is 200 Hz.
- Between 150 A and 200 A, the maximum frequency decreases from 200 Hz to
100 Hz.
010 150 200

Current (A)
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¢ TIG AC - Pulsed
The Pulse function is available in TIG AC - Easy and TIG AC - Standard. The pulse frequency is adjustable from 0.1 Hz to 20 Hz.

TIG SPOT DC or AC

The " SPOT" mode allows the pre-assembly of parts by tacking. The tacking time adjustment allows a better reproducibility and the realisation of
non-oxidised tack. As default, when the " SPOT " mode is selected, the start and the end of the welding is done at the trigger. However, the " F(Hz) "
button and the main encoder allow the user to refine this time. The time in this "SPOT" tacking mode is adjustable by 0.1 sec. at 25 sec. in steps of
0.1 sec. The ignition is then done with the trigger. To return to an undefined spot time, simply select "0.0s".

JOBS MANAGEMENT

The current settings are automatically saved and loaded at start up. In addition to the current settings, it is possible to save and recall so-called "JOB"
configurations. The " JOB " button is used to save, recall or delete a configuration. 30 Jobs can be stored per welding process.

¢ Job Recall

- Apart from not being in the welding process, the recall of a job does not require any particular initial condition,

- Press the " JOB " button briefly (not more than 2 sec.),

- " OUT " appears on the HMI display,

- With the incremental encoder, select a job number. Only the numbers associated with existing jobs appear on the display If no job is stored, the
HMI displays "- - -".

- Once the job number has been selected, press the "JOB" button to confirm the configuration. The job number then flickers on the display, indicating
that the job has been loaded. The number continues to flicker until another parameter is changed or until the torch trigger is pressed to start the
welding cycle.

¢ Job deletion

- Press the "JOB" button briefly (not more than 2 sec.),

- "OUT" appears on the HMI display,

- With the incremental encoder, select a job number. Only numbers associated with existing jobs can be displayed,

- Press successively 3 times on the " JOB " button. The selected job is now deleted and the power source displays the welding current again.

¢ Job creation

- Adjust all desired welding parameters,

- Press and hold the " JOB " button for more than 3 seconds,

- The display shows "IN",

- Select a job number using the incremental encoder. Only numbers that are not already assigned to a previously saved job can be selected and are
shown on the display,

- Once the job number has been chosen, press the "JOB" button to validate and save it under the selected number,

- The job number then remains displayed, indicating that the save action has been completed. The number continues to be displayed until another
button or the torch trigger is activated.

Note: If all numbers are already assigned to saved jobs, the HMI displays "Full".
Precisions for a job reminder in TIG AC: The special feature of a job reminder in TIG AC is the display of the parameters related to the "AC" functions.

When a job configuring the station in "AC" is called up, the HMI then displays successively the values of the welding current (in A), the balance (in %)
and the frequency (in Hz) following a repetitive cycle. This cycle lasts until the torch trigger is pulled to start a welding cycle.

COMPATIBLE TORCHES AND TRIGGER TYPES

\\ \

DB}
v v

For the 1 button torch, the button is called "main button".
For the 2 buttons torch, the first button is called "main button" and the second button is called "secondary button".

44 2T MODE

T1: The main button is pressed, the welding cycle starts (PreGas, I_Start,
UpSlope and welding).

<

T2: The main button is released, the welding cycle is stopped (DownSlope,
I_Stop, PostGas).

Y E For the double button torch and in 2T mode only, the secondary button
works like the main button.
Main button @ @
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4V 4T MODE
- < ¥ ,{/ ,‘(/ T1: The main button is pressed, the cycle starts at PreGas and stops in the
1_Start phase.

T2: The main button is released, the cycle continues in UpSlope and in
welding.

T3: The main button is pressed, the cycle switches to DownSlope and stops
in I_Stop phase..

T4: The main button is released, the cycle ends with PostGas.

Main button @ ] @

4T LOG MODE
T1: The main button is pressed, the cycle starts at PreGas and stops
in the I_Start phase.
<055 <055 5055 T2: The main button is released, the cycle continues in UpSlope and
K ,\/{9 ,\{9 LK LAY in welding.
LOG : this mode is used during welding :
- A brief press of the main button (<0.5s), the current switches
4 Y from I welding current to I cold and vice versa.
- - The secondary button is kept pressed, the current switches from I
- welding to I cold.
- - The secondary button is released, the current switches from I cold
Manbuton [ |@ ] ® to I welding.
or
Secondary button T3: A long press on the main button (>0.5 sec.), the cycle switches

to DownSlope and stops in the I_Stop phase.
T4: The main button is released, the cycle ends with PostGas.

For this mode it may be convenient to use the dual button torch option. The "up" command keeps the same function as the single button or trigger
torch. The secondary button can, when pressed, switch to the cold current. The welding torch potentiometer, when present, allows the welding
current to be adjusted from 50 % to 100 % of the setpoint.

COMMAND TRIGGER CONNECTOR

DB

DB torch

3
ﬂ \ 4
— torch ‘ L torch
l 2

Wiring diagram according to the type of torch Electric diagram based on type of torch used.
Torch type Wire description Pin
Common/Earth 2
Torch with 1 trigger
Torch with 2 triggers Switch trigger 1 4
Switch trigger 2 3
FAN

The station integrates a controlled fan system.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).
The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).

¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)

- A description of the fault reported.
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN
ALLGEMEIN

Diese Anleitung muss vor dem Betrieb gelesen und genau verstanden werden.

Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Verdnderungen an dem Gerét vor, die nicht in der Anleitung genannt werden.
Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates enstanden sind. Bei Problemen oder
Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei falscher oder
gefahrlicher Verwendung verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft groBere Mengen metallischer Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten konnen.
Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Stauben, Sauren, brennbaren Gasen und
anderen atzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Beliiftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit :

Niedriger oder gleich 50 % bei 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90 % bei 20°C (68°F).

Hohe :

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m (3280 Fuss) uber NN einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

Das Schweissen setzt Personen einer gefahrlichen Hitzequelle, greller Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Gefahr fiir Trager von
Herzschrittmachern), Stromschlaggefahr, Larm und Gasen aus. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden
Sicherheitshinweise:

Um sich vor Verbrennungen und der Strahlung zu schiitzen, tragen Sie isolierende, trockene, feuersicher impragnierte Kleidung
ohne Umschlag und in gutem Zustand, welche den gesamten Korper abdeckt. Die Haut muss durch geeignete trockene Schutz-
bekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie elektrisch und thermisch isolierende Handschuhe.

Tragen Sie SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart und
-strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch feuersicher impragnierte SchweiBvorhange
ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, gliihenden Teilen usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen Schut-
zausrilistung ausgeriistet werden. Diese diirfen nicht auf den Lichtbogen oder die zu verbindenden Teile starren.

Halten Sie mit den Handen, Haaren und Kleidungstiicken ausreichenden Abstand zu sich bewegenden Teilen (Liifter, Elektroden).

@© @9 @

Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das Gehduse des Kiihlaggregats, wenn die Schweifstromquelle am Stromnetz angeschlossen
ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichtein-
haltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heif}! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor einem Eingriff am Brenner oder am Elektrodenhalter darauf, dass dieser nach
SchweiBende ca. 10 min lang abkuhlt. Das Kiihlaggregat muss bei Verwendung eines wassergekiihlten Brenners eingeschaltet sein,
um Verbrennungen zu vermeiden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Gegenstdanden vor dem Verlassen gesichert werden.

>

SCHWEISSRAUCH/SCHWEISSGAS

5 4

B Q Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe und Stdaube. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichende Luftzufuhr, eine
technische Beliiftung kann erforderlich sein. Ein zugelassenes Atemgerat kann bei unzureichender Beliiftung geeignet sein.

SchweiBen Sie nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rdaumen mit ausreichend starker Absaugung, die den aktuellen
Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen missen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim SchweiBen einiger Materialien, auch
in Form von Uberziigen, wie Blei, Zink, Quecksilber, Kadmium, "kadmierte Schrauben", Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-
Kupfer) und anderen Metalle entstehen giftige Dampfe.
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Entfetten Sie die Werkstlicke vor dem SchweiB3en.

Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich
stehend und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Fahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen
erhalten Sie von Ihrem Gaslieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Ndhe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

A

; Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und andere
brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.

Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim SchweiBen entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder Explosionen darstellen.
Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehéltern ein.

SchweiB3en Sie keine Behalter mit brennbaren Materialien (auch keine Reste davon); es besteht die Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie gedffnet
sind, miissen entflammbares oder explosives Material (Ol, Brennstoff, Gasriickstiande) entfernt werden. Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in
entgegengesetzer Richtung zur Schweistromquelle und entflammbaren Materialien.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

A Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut beliftete Arbeits- und
Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport gut verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie die Gasflaschen
ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Stromleitungen und SchweiBarbeiten. Das Schweien von Druckgasflaschen ist untersagt.

Achten Sie auf einen einwandfreien Zustand der Gasbehalter und verwenden Sie nur zugelassene Schlduche, Kupplungen, Druckminderer usw. Bei
Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/ Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir die
SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewdhlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

R e Das SchweiBgerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die auf dem Siebdruck-Auf-
druck empfohlenen Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldage, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das geéffnete Gehduse (Brenner, Zange, Kabel, Elektroden), wenn
das Gerat mit dem Stromnetz verbunden ist.

Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig den Brenner oder den Elektrodenhalter und das Massekabel.

Achten Sie darauf, beschadigte Kabel und Brenner von unterwiesenen Personen austauschen zu lassen. Wahlen Sie einen Kabelquerschnitt in
Abhangigkeit von der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten Sie unabhangig der
Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

EMV-KLASSE DES GERATES

Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen die lokale
Stromversorgung uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es aufgrund von Hochfre-
quenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

DD ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private Niederspannungsnetze
angeschloBen zu werden, die an offentliche Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am
offentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das Gerat

A fur den Betrieb geeignet ist.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER

Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Der SchweiBstrom

Q'
3_“%\? erzeugt ein elektromagnetisches Feld um den SchweiBstromkreis und das zu schweissende Material.
»
:_'.‘

Elektromagnetische Felder durch den Betrieb dieses Gerdtes kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden, z.B. Herzschrittmacher. Schutzvorkehrungen miissen getroffen werden fiir Personen mit medizinischen Implantaten. Zum
Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten das folgende Verfahren befolgen, um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus dem SchweiBstromkreis zu minimieren :
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¢ Kabel biindeln, wenn mdoglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihr Oberkorper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit befinden;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder das Massekabel nicht um Ihren Korper wickeln;

e Stehen Sie niemals zwischen den Kabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite des Kdrpers liegen;

¢ Verbinden Sie das Riickflihrungskabel so nahe wie moglich zum Werkstiick mit der Stromquelle;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der Schweistromquelle; setzen Sie sich nicht darauf und lehnen Sie sich nicht an;
¢ Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffers nicht schweiBen.

Personen mit Herzschrittmacher miissen sich vor Arbeiten mit der Maschine von einem Arzt beraten lassen.Die Exposition zu
elektromagnetischen Feldern beim Schweissen kann weitere, noch unbekannte Konsequenzen fiir die Gesundheit haben.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein
Der Anwender ist fiir den korrekten Aufbau des SchweiBgerates und den Einsatz des Gerats gemaB den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders, mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte Erdung
des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms und
die Montage von Eingangsfiltern erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall
erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des SchweiBgerates auf mdgliche elektromagnetische Probleme der Umgebung priifen. Zur Bewertung
potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes beriicksichtigen:

a) das Vorhandensein von anderen Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen tber, unter und neben dem Lichtbogenschneidgerat;

b) Radio- und Fernsehgeréte;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

e) die Gesundheit von in der Nahe befindlichen Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.Der Anwender muss priifen, ob andere Materialien in der Umgebung Schaden nehmen
kénnen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen erforderlich sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen. Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von Strukturen des Gebaudes und
anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die Umgebung kann sich {iber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBgerdtes }
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme Idsen. Die Priifung solte gemaB Art. 10 der CISPR
(Internationales Sonderkomitee fiir Funkstorungen) 11 durchgefiihrt werden. Messungen vor Ort kdnnen die Wirksamkeit der MaBnahmen bestatigen.

EMPFEHLUNG UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das LichtbogenschweiBgerét sollte gemé&B der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. NetZfilter). Eine dauerhafte Abschirmung des Versorgungskabels
oder des Lichtbogenschweigerats durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Die Abschirmung muss auf der gesamten Lange elektrisch leitfahig sein.
Die Abschirmung muss an die Quelle des SchweiBstroms angeschlossen werden, um einen guten elektrischen Kontakt zwischen dem Leiter und der
SchweiBstromquelle sicherzustellen. Die Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kénnen
erforderlich sein.

b. Wartung des LichtbogenschweiBgerdts : Das LichtbogenschweiBgerdt muss regelmaBiger Wartung gemaB der Hinweise des Herstellers
unterworfen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerdt miissen im Betrieb geschlossen und verriegelt sein. Das Schweigerat und das Zubehor diirfen nur
den Anweisungen des Gerateherstellers gemaB verandert werden. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und -stabilisierungseinrichtungen
miissen die Anweisungen des Gerdteherstellers besonders beacht werden.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich sein und gebiindelt in Bodennahe oder auf dem Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile der Umgebung missen in den Potentialausgleich einbezogen werden. Jedoch erhéhen mit dem
SchweiBplatz verbundene metallische Objekte fiir den Anwender das Risiko eines elektrischen Schlages, wenn er gleichzeitig diese metallischen Teile
und die Elektrode beriihrt. Der Anwender muss sich von metallischen Teilen isolieren. Beriihren Sie beim SchweiBen keine nicht geerdeten Metallteile.
e. Erdung des Werkstiicks: Wenn das Werkstiick nicht zur elektrischen Sicherheit geerdet ist, z.B. aufgrund seiner Grésse oder wegen seines Ortes
(wie bei Schiffshillen oder metallischen Tragern in Bauwerken), kann eine Verbindung des Teils mit der Erde in einigen Fallen die Stérungen reduzieren.
Erden Sie keine Werkstiicke, wenn dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerdte
entsteht. Die Erdung kann direkt oder (iber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator sollte gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Abschirmung: Der Schutz und die selektive Abschirmung anderer Leitungen und Gerate in der Umgebung kdnnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schwei3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Diese SchweiBstromquelle ist mit einem Griff ausgeristet, welcher das Tragen mit der Hand ermdglicht. Unterschatzen Sie jedoch
nicht das Eigengewicht! Der Handgriff ist jedoch kein Lastaufnahmemittel.

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position trans-
portiert werden.

Das Gerat darf nicht tiber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

Heben Sie niemals gleichzeitig eine Gasflasche und die Schweistromquelle. Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen
Transportrichtlinien fir SchweiBgerate und Gasflaschen. Fiir beide gibt es unterschiedliche Beférderungsvorschriften.
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AUFSTELLUNG

« Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht groBer als 10° ist.
e Schiitzen Sie das Gerdt vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
« Stellen Sie einen ausreichenden Luftzutritt und freien Zugriff auf das Bedienfeld sicher. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz
bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein.
» Verwenden Sie das Gerdt nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung oder in Anwesenheit von Metallstduben.
e Das Gerat ist konform der Schutzart IP21, d. h:
- das Gerdt schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen mit mittelgroBen Fremdkorpern mit einem
Durchmesser>12,5 mm,
- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser
« Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

ACHTUNG!: Eine Erhéhung der Lange des SchweiBbrenners oder der Ruckfiihrungskabel Giber die vom Hersteller maximale vorgeschriebene
Lange wird das Risiko eines Stromschlags erhdhen.
Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

¢ Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung wird em-

pfohlen.

/ ¢ Trennen Sie das Gerdt von der Stromversorgung und warten Sie zwei Minuten, bis der Lufter nicht mehr lauft. Erst dann diirfen Sie das
Gerat warten. Die Spannungen und Strome im Gerat sind hoch und geféhrlich.

=> < Nehmen Sie regelmaBig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen

i)- Sie dabei das Gerat von einem qualifizierten Techniker mit einem isolierten Werkzeug auf die elektrische Betriebssicherheit priifen.
e Prifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine
ahnlich qualifizierte Person ausgetauscht werden.
o Liftungsschlitze nicht bedecken.
¢ Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum Starten von Motoren benutzt
werden.

AUFBAU - PRODUKTFUNKTION

Die Installation darf nur von erfahrenem und vom Hersteller autorisiertem Personal durchgefiihrt werden. Stellen Sie bei der Installation sicher, dass
der Generator vom Netz getrennt ist. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zuldssig. Es wird empfohlen, die mit dem Gerat
gelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die optimalen Einstellungen des Produkts zu erhalten.

BESCHREIBUNG DES GERATS (ABB.1)

Dieses Gerdt ist eine Inverter-Schweistromquelle fiir Gleichstrom (DC) oder Wechselstrom (AC) zum SchweiBen mit feuerfesten Elektroden (WIG)
und zum AuftragschweiBen (MMA). (AC) und MMA-SchweiBen.

Das WIG-Verfahren erfordert einen Gasschutz (Argon).

Das LichtbogenhandschweiBverfahren ermdglicht das SchweiBen mit jeder Art von Elektrode: rutil, basisch, Edelstahl und Gusseisen.

1-  Buchse mit positiver Polaritdt 5- Tastatur + inkrementelle Tasten
2-  Anschluss fiir den Brennertaster 6- Netzkabel Gasanschluss
3- Buchse mit negativer Polaritdt 7- Gasanschluss

4-  Gasanschluss des Brenners

SPANNUNGSVERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

¢ Das PROTIG 200 AC/DC ist mit einem fiir 16A ausgelegten Schutzkontaktstecker (Schukostecker) (EEC7/7) ausgestattet und muss an einer ein-
phasigen (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose mit drei Leitern und vorschriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden.

Die effektive Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte priifen Sie, ob die Stromversor-
gung und die Absicherung (Sicherung und/oder Schutzschalter) mit dem Strom, den Sie benétigen, libereinstimmen. In manchen Landern kann ein
Austausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen.

Das Gerat ruft einen Schutz-Modus auf, wenn die Versorgungsspannung Uiber 265V liegt. Dieser Fehler wird in der Anzeige ausgewiesen mit m

Ein Gerat im Schutzmodus muss vom Netz getrennt und an einer Steckdose mit der korrekten Spannung angeschlossen werden.

o Lifter : beim E-Hand (MMA)-Schweissen lauft der Liifter in Dauerbetrieb. Im WIG-Modus ist der Lifter nur in den Schweissphasen in Betrieb und
schaltet sich ab nach der Abkiihlung.

e Das Lichtbogenziindungs- und -stabilisierungssystem ist zum manuellen Betrieb mit mechanischer Fiihrung konzipiert.

ANSCHLUSS AN STROMAGGREGATE

Diese SchweiBstromquellen kénnen mit Stromaggregaten betrieben werden, falls diese den folgenden Anforderungen entsprechen :

- Es muss sich um Wechselstrom handeln, im Spannungsbereich wie angegeben und mit einer Spannungsspitze unter 400V,

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Es ist unabdingbar, diese Bedingungen zu priifen, denn viele Stromaggregate erzeugen Spannungsspitzen, welche die SchweiBstromquelle bescha-
digen kdnnen.

VERWENDUNG VON VERLANGERUNGSKABELN

Bei Einsatz von Verldngerungsleitungen missen die Ldnge und der Querschnitt entsprechend der Spannung und unter Berilicksichtigung des Span-
nungsfalls gewahlt werden. Verlangerungskabel miissen den nationalen Regeln entsprechen.

Lange - Leitungsquerschnitt
<45m < 100 m
230V 2.5 mm2 31

Versorgungsspannung
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GASANSCHLUSS

Dieses Gerat ist mit einem Druckluftanschluss ausgeriistet. Nutzen Sie die mit dem Gerat gelieferten Zwischenstecker.

AKTIVIERUNG DER FUNKTION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Diese Funktion stellt einen Schutz fiir den Schweisser dar. Der SchweiBstrom wird nur bereitgestellt, wenn die Elektrode in Kontakt mit dem Werkstiick
ist (kleiner Widerstand). Sobald die Elektrode zuriickgezogen wird, senkt die VRD-Funktion die Spannung auf einem sehr niedrigen Wert.

DIE VRD AKTIVIERUNG BZW. DEAKTIVIERUNG DARF NUR EINE ELEKTROFACHKRAFT DURCHFUHREN.

Die VRD-Funktion ist ab Werk deaktiviert. Diese kann aktiviert werden durch die Stellung des Schalters ON/OFF auf der Steuerplatine der Stromquelle.
Fiihren Sie hierfir diese Schritte aus :

1. DAS GERAT MUSS AUSGESCHALTET SEIN, BEVOR DIE MASCHINE GEOFFNET WIRD.
2. Entfernen Sie die Schrauben, um die Klappe der Stromquelle zu 6ffnen (n°1).

3. Identifizieren Sie den Schalter auf der Hauptplatine (roter Rahmen auf dem Schema unten, n°2).
4. Stellen Sie den Schalter auf dieser Hauptplatine auf ON.

5. Die VRD-Funktion ist aktiviert.

6. Verschliessen Sie die Klappe der Stromquelle mit den Schrauben.

7

1
. Auf dem Bedienfeld (IHM) leuchtet die LED fiir die VRD-Funktion : VRD @),
1

Um die VRD-Funktion zu desaktivieren, genigt es, erneut den Schalter auf der Hauptplatine auf OFF zu stellen. Die LED fiir VRD auf dem Bedienfeld
(IHM) des Gerats leuchtet nicht mehr.

=
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ANZEIGE DER SOFTWARE-VERSION

Wenn die Stromquelle an der Netzspannung angeschlossen wird, zeigt das Display die Versionsnummer der Software und des Bedienfelds an.
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BEDIENFELD (IHM)
Erstellung /
Aufruf /
Drucktaste "
Standby Zweitstrom Léschen von JOBS
an/aus Display (Kaltstrom) Auswah!
Anzeige A/V
Verstecktes Menii WIT AC
16 24 32 40
0000
Drucktaste
Stromanstieg
Druckt?ste | Drucktaste
Gasvorstromung Gasnachstrému-
ng

B

O MMA @ MMAPulse

Verfahren Modus Drucktaste Unter-Verfahren ~ AC/ DC

des Pulsfrequenz
Brennertasters
. . E-HAND
Funktionen Piktogramme (MMA) WIG DC | WIG AC Bemerkungen
Drucktaste zum Aufruf und zum Beenden des
Standby an/aus . . .
Standby-Modus.
Beim E-Hand (MMA)-Schweissen : ermdglicht den
Unter-Verfahren R R R Aufruf des Verfahrens "MMA Puls",
£ Beim WIG DC : ermdglicht den Aufruf des Verfahrens

@ MMAPulse

"Puls" oder "Spot".

AC/DC (Wechselstrom/
Gleichstrom)

Erlaubt die Auswahl zwischen WIG "DC", WIG "AC" und
WIG "AC - Easy"

AC (Wechselstrom)

Ermdglicht die Wahl des einzustellenden Parameters
zwischen "Frequency", "Balance" und "Elektrode"

- Auswahl der Anzeige A/V
- Verstecktes Menii

000

StandardmaBig wird der aktuelle Sollwert auf dem HMI
angezeigt. Nach SchweiBen (MMA und WIG DC) ist der
Wert, der blinkend angezeigt wird, der ist die SchweiBs-
trommessung. Driicken Sie diese Taste Taste, wird die
gemessene SchweiBspannung angezeigt.

Ermdglicht, einen Job aufzurufen, zu erstellen und zu

JOB JoB . . . |6schen. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt
JOBS.
Einstellung der Gasvorstromzeit Dies ist die Zeit fir

Gasvorstromung o o die Spiilung des Brenners und die Herstellung eines
Gasschutzes vor der Ziindung.

Stromanstieg o o o Rampe fiir den Stromanstieg.

Puls-Frequenz

000

Einstellung der Puls-Frequenz (WIG AC/DC).

33
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Zweitstrom (Kaltstrom) @ . . . I(E\l,{lwlsgllung des Zweitstrom (Kaltstrom) im Puls-Modus
Stromabsenkung ‘ o o Einstellung der Absenkrampe des Stroms

Einstellung der Gasnachstromzeit Dies ist die Zeit fir
.. . . die Beibehaltung des Schutzgases nach Erléschen
Gasnachstromung des Lichtbogens. Es schitzt das Werksttick und die

Elektrode vor Oxidation.

FUNKTIONSWEISE DES BEDIENFELDES (IHM) UND BESCHREIBUNG SEINER DRUCKTASTEN

« Standby an/aus
Diese Drucktaste wird verwendet, um das Gerat in den Standby-Modus zu versetzen oder es daraus zu aktivieren. Die Aktivierung des Standby-Modus
ist wahrend des Schweissens nicht mdglich.

¢ Drucktaste zur Auswahl des SchweiBBverfahrens
Mit dieser Drucktaste wird das SchweiBverfahren festgelegt. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt einen Wechsel zwischen dem SchweiBverfahren :
WIG HF / WIG LIFT / E-Hand (MMA). Die LED weist das gewahlte Verfahren aus.

Bemerkung: Das beim Starten des Gerdts angezeigte SchweiBverfahren ist jenes, das beim vorausgehenden Versetzen in den Standby-Modus oder
beim vorausgehenden Abschalten ausgewahlt war.

* Drucktaste zur Wahl des Modus des Brennertasters
Diese Drucktaste erlaubt die Festlegung des Modus des Brennertasters. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt einen Wechsel zwischen den Modi :
2T / 4T / 4T LOG. Die LED weist den gewdhlten Modus aus.

Bemerkung: Der beim Starten des Gerats angezeigte Brennertaster-Modus ist jener, der beim vorausgehenden Versetzen in den Standby-Modus oder
beim vorausgehenden Abschalten ausgewahlt war. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt "Geeignete Brenner und Verhalten des Brennertas-
ters".

¢ Drucktaste zur Auswahl der Unter-Verfahren

Mit dieser Drucktaste wird das Unter-Verfahren festgelegt. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt einen Wechsel zwischen den Unter-Verfahren :
PULS / SPOT (ausschlieBlich im Modus WIG) / E-Hand (MMA) PULS (ausschlieBlich im Modus E-Hand (MMA)). Die LED weist das gewahlte Unter-Ver-
fahren aus.

Der SPOT-Modus ist nicht verfiigbar im Brennertaster-Modus 4T & 4T Log und im Schweissmodus E-Hand (MMA) PULS.
Bemerkung: Das beim Starten des Gerats angezeigte Unter-Verfahren ist jenes, das beim vorausgehenden Versetzen in den Standby-Modus oder beim
vorausgehenden Abschalten ausgewahlt war.

¢ Drucktaste zur Auswahl von Wechselstrom (AC) oder Gleichstrom (DC)
Diese Drucktaste erlaubt die Auswahl der Stromart fiir das WIG-Schweissen. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt einen Wechsel zwischen den Modi
: DC/ AC/ AC - Easy. Die LED weist das gewahlte Verfahren aus.

Bemerkung: Das beim Starten des Gerats angezeigte SchweiBverfahren ist jenes, das beim vorausgehenden Versetzen in den Standby-Modus oder
beim vorausgehenden Abschalten ausgewahlt war.

* Hauptdrehregler

Der Hauptdrehregler dient zur Einstellung des SchweiBstroms. Er wird auch verwendet, um andere Parameter einzustellen, welche durch zugeordnete
Drucktasten ausgewahlt werden. Sobald die Einstellung des Parameters beendet ist, ist es mdglich, die Drucktaste des soeben eingestellten Parame-
ters nochmals zu driicken, damit der Hauptregler wiederum den SchweiBstrom einstellt. Es ist ebenso mdglich, eine mit einem anderem Parameter
verbundene Drucktaste zu betatigen, um mit seiner Einstellung fortzusetzen. Die betreffenden Drucktasten sind die BP1 bis BP5 und die Drucktaste
fir die AC-Einstellung. Wenn wahrend 5 Sekunden das Bedienfeld nicht betatigt wird, regelt der Hauptdrehregler wieder den SchweiBstrom.

* Drucktaste Gasvorstromung

Die Einstellung der Gasvorstromzeit erfolgt durch Driicken und Loslassen der Drucktaste fiir die Gasvorstrémung und die Betatigung des Hauptreglers.
Die Dauer der Gasvorstromzeit wird erhoht beim Drehen des Hauptreglers im Uhrzeigersinn und wird vermindert beim Drehen des Hauptreglers gegen
den Uhrzeigersinn. Sobald die Einstellung beendet ist, ist es mdglich, die Drucktaste fiir die Gasvorstrémzeit nochmals zu driicken und loszulassen, da-
mit der Hauptregler wiederum den SchweiBstrom einstellt, oder 5 Sekunden zu warten. Der minimale Wert ist 0 sec und der maximale Wert ist 20 sec.

¢ Drucktaste Gasnachstromung

Der Drehregler fiir "Down-Slope" erlaubt, den Wert der Stromabsenkung einzustellen (Erhéhung im Uhrzeigersinn, Verminderung gegen den Uhrzei-
gersinn). Die Dauer der Gasnachstromzeit wird erhoht beim Drehen des Hauptreglers im Uhrzeigersinn und wird vermindert beim Drehen des Haup-
treglers gegen den Uhrzeigersinn. Sobald die Einstellung beendet ist, ist es mdglich, die Drucktaste fiir die Gasnachstromzeit nochmals zu driicken
und loszulassen, damit der Hauptregler wiederum den SchweiBstrom einstellt, oder 5 Sekunden zu warten. Die Schrittweite bei der Einstellung ist 0,1
sec. Der minimale Wert ist 0 sec und der maximale Wert ist 620 sec.

* Drucktaste zur Einstellung des Zweitstrom (Kaltstrom)

Wenn eines der Verfahren "WIG HF" oder "WIG LIFT" ausgewahlt wird, erlaubt die Drucktaste den Wert des Zweitstroms (Kaltstroms) einzustellen
(ausschlieBlich im Brennertaster-Modus 4T Log). Der Wert kann zwischen 20 % und 80 % des SchweiBstroms eingestellt werden. Die Schrittweite ist
1 %. Dieser Wert kann auch in den Verfahren "WIG DC Puls" und "MMA Puls" (MMA = E-Hand) eingestellt werden.

¢ Drucktaste "AC"

Drucktaste "AC" im Modus "AC - Easy" : Die Betdtigung dieser Drucktaste erlaubt die Einstellung des Durchmessers der Wolframelektrode. Die Eins-
tellung dieses Parameters erfolgt auf diese Weise :

- Driicken der Drucktaste "AC",
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- Betdtigung des Hauptreglers innerhalb von 3 Sekunden Eine Drehung des Hauptreglers im Uhrzeigersinn bewirkt eine Erhohung des Werts des
Elektrodendurchmessers und eine Drehung gegen den Uhrzeigersinn bewirkt eine Verminderung des Werts des Elektrodendurchmessers. Der Wert
des gewahlten Elektrodendurchmessers wird durch eine LED auf dem Bedienfeld unter dem Modus "AC Easy" angezeigt.

- Sobald die Einstellung ausgefiihrt wurde und eine Zeitspanne von 2 Sekunden ohne Betatigung des Hauptreglers verstreicht, regelt dieser erneut
wieder den SchweiBstrom.

Verwendung der Drucktaste "AC" im Modus "AC" : Das Driicken dieser Drucktaste erlaubt, die Parameter "Balance" und "Frequenz" einzustellen (die
zugehorige LED leuchtet). Eine Betdtigung des Hauptdrehreglers bewirkt in Abhangigkeit der Werte dieser beiden Parameter eine Anderung wie im
Folgenden dargelegt, um muss innerhalb von 5 Sekunden erfolgen. Dartiberhinaus wird wieder der SchweiBstrom angezeigt.

¢ Einstellung der Frequenz in WIG AC (Frequenz)
Die Einstellung der Frequenz des SchweiBstroms in WIG AC ist mdglich von 20Hz bis 200Hz.

¢ Einstellung der Balance in WIG AC (Balance)
Die Einstellung der Balance fiir das Schweissen in WIG AC ist mdglich von 20% bis 60%. Die Schrittweite ist 1 %.
Bemerkung : Die Drucktaste "AC" ist nicht aktiv im Modus "DC".

¢ Einstellung des Elektrodendurchmessers (Elektrode)
Die Einstellung des Elektrodendurchmessers ermdglicht die Einstellung des Ziindstroms.

VERSTECKTER MODUS

Ein versteckter Modus ist verfiigbar fiir jedes der SchweiBverfahren WIG DC, WIG AC und E-Hand (MMA). Dank dieses Modus kdnnen fiir jeden dieser
Verfahren zusatzliche Parameter eingestellt werden.

Die im versteckten Modus eingestellten Parameter werden bei der Speicherung eines Jobs mit gespeichert.
Zugang, Navigation und Einstellungen im versteckten Modus :
WIG DC und WIG AC :

Der Zugang zum verstecktem Modus erfolgt durch Driicken der Drucktaste e (A/V) wahrend 3 Sekunden.

Das Schweissgerdt zeigt "ISA". an. Durch Drehen des Drehreglers erhalt man Zugriff auf "TSA", "ISO", "TSO" and "ESC".

Um auf diese Parameter zuzugreifen, muss erneut die Drucktaste A/V gedriickt werden.

¢ ISA : Einstellung des Startstroms. Dieser wird eingestellt in Prozent des Sollwerts des SchweiBstroms. Die Einstellung kann zwischen 10% und 200%
betragen. Die Bestatigung der Einstellung erfolgt durch Betatigung der Drucktaste A/V.

e TSA : Zeitdauer des Startstroms. Diese Zeitdauer ist einstellbar von 0 s bis 10 s. Die Bestatigung der Einstellung erfolgt durch Betatigung der
Drucktaste A/V.

¢ ISO : Endstrom. Dieser wird eingestellt in Prozent des Sollwerts des SchweiBstroms. Die Einstellung kann zwischen 10% und 100% betragen. Die
Bestatigung der Einstellung erfolgt durch Betdtigung der Drucktaste A/V.

e TSO : Zeitdauer des Endstroms. Diese Zeitdauer ist einstellbar von 0 s bis 10 s. Die Bestatigung der Einstellung erfolgt durch Betdtigung der
Drucktaste A/V.

e ESC : Versteckten Modus verlassen durch Driicken der Drucktaste A/V. Der versteckte Modus wird auch verlassen drei Sekunden nach der letzten
Einstellung eines Parameters des versteckten Modus. Das Display des Bedienfeldes zeigt dann wieder den Sollwert des SchweiBstroms.

E-Hand (MMA) :

Der Zugang zum versteckten Modus erfolgt durch Driicken der Drucktaste @ (A/V) wahrend 3 Sekunden.

Das Display zeigt "HST" an. Durch Drehen des Drehreglers erhdlt man Zugriff auf "AST" und "ESC".

¢ HST : Zeitdauer von HotStart. Diese Zeitdauer ist einstellbar von 0 s bis 10 s. Die Bestatigung der Einstellung erfolgt durch Betatigung der Drucktaste
A/V.

o AST : Antisticking aktivieren oder desaktivieren durch Auswahl von "ON" oder "OFF". Die Bestdtigung der Einstellung erfolgt durch Betdtigung der
Drucktaste A/V.

e ESC : Versteckten Modus verlassen durch Driicken der Drucktaste A/V. Der versteckte Modus wird auch verlassen drei Sekunden nach der letzten
Einstellung eines Parameters des versteckten Modus. Das Display des Bedienfeldes zeigt dann wieder den Sollwert des SchweiBstroms.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (E-HAND-SCHWEISSEN, MMA)

« SchlieBen Sie den Elektrodenhalter und die Masseklemme an die entsprechenden Anschliisse an. Beachten Sie dabei die Polaritdt und die auf Behal-
tern der Elektroden genannte SchweiBstromstarke.
« Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.
 Die Gerate sind mit drei, flir Inverter spezifische Funktionen ausgeristet:
- Hot Start: erhéht den SchweiBstrom beim Ziinden der Elektrode, und vermeidet das Verkleben.
- Arc Force: erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen der Elektrode am Werkstiick
wahrend des Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.
- Anti Sticking: erlaubt im Falle eines Verklebens, die Elektrode ohne Ausgliihen leicht abzuldsen.

Der SchweiBmodus MMA Puls eignet sich fiir SteignahtschweiBen (SchweiBposition PF). Der Puls-Modus bewahrt ein kaltes Schmelzbad und férdert
den Ubergang von Material. Ohne Pulsen erfordert das SteignahtschweiBen eine Elektrodenfiihrung nach dem "Tannenbaumprinzip", d.h. schwierige
Dreiecksbewegungen. Dank dem MMA-Puls-Modus ist es nicht mehr erforderlich, diese Bewegung auszufiihren; je nach Dicke kann eine Bewegung
direkt nach oben ausreichen. Wenn Sie Ihr Schmelzbad trotzdem verbreitern mdchten, ist eine einfache Seitwartsbewegung ausreichend, dhnlich wie
beim SchweiBen in flacher Position. Mit diesem Verfahren ist das Schweien von Steigndhten besser beherrschbar. Die Pulsfrequenz ist einstellbar
zwischen 1 Hz und 20 Hz.
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WOLFRAM-INERTGAS-SCHWEISSEN (WIG-MODUS)

ANSCHLUSSE UND EMPEHLUNGEN

¢ Das Schweissen WIG DC und WIG AC erfordert Schutzgas (Argon).

e \erbinden Sie das Massekabel mit der positiven Anschlussbuchse (+). Verbinden Sie den Brenner mit der negativen Anschlussbuchse (-). SchlieBen
Sie Brennertasterkabel und Gasschlauch an.

« Kontrollieren Sie vor dem SchweiBen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der VerschleiBteile (Gripzange, Spannhiilse, Gaslinse und Diise).
¢ Die Wahl der Elektrode ist abhdngig von der Stromstarke bei den Verfahren WIG DC oder AC.

SCHLEIFEN DER ELEKTRODE
Fir ein optimales Funktionieren wird eine auf die folgende Weise geschliffene Elektrode empfohlen :

a a=@0,5mm
d | L = 3 x d bei niedrigem Schwei3strom.

X L | L = d bei hohem SchweiBstrom.

-« i

Y

AUSWAHL DES ELEKTRODENDURCHMESSERS

@ Elektrode WIG DC WIG AC
(mm) Wolfram pur Wolfram mit Oxiden Wolfram pur Wolfram mit Oxiden
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65 > 125A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225 >330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80A pro @-mm ~ 60A pro @-mm
WAHL DES ZUNDTYPS

WIG HF : Ziindung bei hoher Frequenz ohne Kontakt der Wolfram-Elektrode mit dem Werkstiick.
WIG LIFT: Kontaktziindung (in HF-stérungsanfalligen Umgebungen).

! 2 3 1. Halten Sie den Brenner in der SchweiBposition liber das Werksttick (Abs-
tand ungefahr 2-3 mm zwischen der Elektrodenspitze und dem Werkstiick).
T 2. Driicken Sie die Taste des Brenners (der Lichtbogen wird ohne Kontakt
W - . geziindet mit Hilfe von Ziindimpulsen hoher Spannung und hoher Frequenz).
F 3. Der AnfangsschweiBstrom flieBt, die SchweiBnaht wird entsprechend dem
E B B SchweiBzyklus fortgesetzt.
! 2 3 1. Positionieren Sie die Brennerdiise und die Elektrodenspitze auf dem
Werkstiick und driicken Sie den Brennertaster.
E 2. Kippen Sie den Brenner, bis die Elektrodenspitze etwa 2-3 mm vom
© : Werkstiick entfernt ist. Der Bogen beginnt.
- 3. Bringen Sie den Brenner in die Normalposition zuriick, um den Schweif3-
L | L | B o | zyklus zu starten.

PARAMETERWAHL FUR DAS WIG-VERFAHREN

e Der Modus WIG DC ist bestimmt fiir das Schweissen von eisenhaltigen Metallen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und seine Legierungen, und
Titan.

¢ Der Modus WIG AC ist bestimmt fiir das Schweissen von Aluminium und seiner Legierungen.

WIG-DC-Schweif3en

¢ WIG DC - Standard

Das SchweiBverfahren WIG DC Standard erlaubt das hochqualitative SchweiBen von einer Mehrheit der eisenhaltigen Metalle wie Stahl, Edelstahl, aber
auch Kupfer und dessen Legierungen sowie Titan. Von der Ziindung bis zur Abkiihlung der Schweinaht sind zahlreiche Strom- und Gaseinstellungen
maoglich, was fiir eine hervorragende Beherrschung des SchweiBvorgangs sorgt.

* WIG DC - Puls

Dieser SchweiBmodus mit gepulstem Strom erzeugt Pulse mit hohem (I, SchweiBimpulse), dann mit schwachem (I_Kalt, Kihlimpulse fiir das
Werkstiick) Strom. Dieser Puls-Modus ermdglicht das Fligen von Werkstiicken bei gleichzeitiger Reduzierung der Temperatureinbringung. Er wird
besonders empfohlen fiir das Fligen von Werkstlicken geringer Dicke.

Beispiel : Der SchweiBstrom I betrdagt 100 A und % (I_Kalt) = 50 %, d.h. ein Zweitstrom (Kaltstrom) = 50 % x 100 A = 50 A. F(Hz) betragt 10 Hz,
die Periode des Signals betragt 1/10 Hz = 100 ms. Innerhalb dieser 100 ms folgen Pulse von 100 A und 50 A aufeinander.

Wahl der Frequenz :
e Bei diinnen Materialien und ohne Zusatzdraht (< 0,8 mm) , F(Hz) > 10 Hz,
e beim SchweiBen in Zwangslage F(Hz) 5 < 100Hz..
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Die Einstellung der Frequenz im Modus WIG DC Puls erfolgt durch Driicken und Loslassen der Drucktaste fiir die Puls-Frequenz-Einstellung und das
Betdtigen des Hauptreglers. Der Wert dieser Frequenz wird erhoht, wenn der Hauptregler im Uhrzeigersinn betatigt wird, und wird vermindert, wenn
der Hauptregler gegen den Uhrzeigersinn betdtigt wird. Die Frequenz ist mdglich im Bereich von 0,1 Hz und 900 Hz.

Sobald die Einstellung ausgefiihrt wurde, bewirkt ein erneutes Driicken der Drucktaste fiir die Puls-Frequenz-Einstellung oder ein Warten von 5
Sekunden, dass die Stromquelle erneut ins Hauptmen( zurlickkehrt. Das Schweissen im Modus DC Puls ist mdglich fiir die Verfahren "WIG HF" und
"WIG LIFT" und die Modi des Brennertasters "2T" und "4T".

WIG-AC-Schwei3en

* WIG AC - Easy

Dieser Modus erlaubt eine rasche Anwendung des Schweissens in AC durch die Einstellung des Elektrodendurchmessers (der gewahlte Wert wird
durch die verschiedenen LED auf dem Bedienfeld angezeigt). In diesem Modus ist die Einstellung der Parameter "Balance" und "Frequency" nicht
maoglich. Die Wahl des Elektrodendurchmessers beeinflusst den Wert des SchweiBstroms und den Wert fiir das Abbeizen auf die folgende Weise :

Elektrodendurchmesser | I Abbeizen
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75 A 200 A 50 %

In diesem Modus ist die Hohe der Frequenz von der Starke des SchweiBstroms abhangig :

Strom (A) Frequenz (Hz)
10 > 40 117
41> 90 100
91 > 140 79

141 > 170 70

171 > 200 60

e WIG AC - Standard

Der Schweissmodus "WIG AC Standard" ist fiir das Schweissen von Aluminium und seiner Legierungen (Al, AlSi, AIMg, AIMn...) bestimmt. Wechselstrom
ist erforderlich fiir das Abbeizen von Aluminium-Oxid wahrend dem Schweissen.

Balance : Bewirkt das Abbeizen des Al-Werkstiicks beim Schweissen. Sie ist einstellbar zwischen 20% und 60%.

Frequenz : die Frequenz erlaubt, die raumliche Konzentration des Lichtbogens anzupassen. Eine hohe Frequenz erzeugt einen konzentrierten
Lichtbogen. Eine niedrige Frequenz erzeugt einen breiten Lichtbogen.

b, |

Hohe Frequenz Niedrige Frequenz

Strom-Frequenz-Kennlinie : Bei Wechselstrom sind die Werte von SchweiBstrom und Frequenz durch die folgende Funktion bedingt :

Stromstarke bei Wechselstrom
in Abhangigkeit von der Frequenz

200 Frequenz (Hz)
- Zwischen 10 A und 150 A betragt die maximale Frequenz 200 Hz.
100 - Zwischen 150 A und 200 A sinkt die maximale Frequenz von 200 Hz auf 100
Hz.
010 150 200

Strom (A)
e WIG AC - Puls
Die Impulsfunktion ist in WIG AC - Easy und WIG AC - Standard verfiigbar. Die Pulsfrequenz ist von 0,1 Hz bis 20 Hz einstellbar.

¢ Heften WIG DC oder AC

Der Modus "Spot" erlaubt die Vormontage von Werkstiicken durch Heftschweissen. Die Anpassung der Dauer des Heftschweissens erlaubt eine bessere
Reproduzierbarkeit und die Fertigung von nicht oxidierten Punktschweissungen. Wenn der "Spot"-Modus gewahlt ist, werden in der Voreinstellung
Beginn und Ende des Schweissens am Brennertaster festgelegt. Jedoch erlauben die Drucktaste "F(Hz)" und der Hauptdrehregler dem Anwender,
diese Zeit zu modifizieren. Die Zeitdauer fiir "SPOT"-Heften ist einstellbar von 0,1 sec. bis 25 sec. mit einer Schrittweite von 0,1 sec. Der Beginn des
Schweissens wird somit am Brennertaster festgelegt. Eine Auswahl von "0,0s" bewirkt eine Riickkehr zu einer nicht definierten SPOT-Dauer.
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VERWALTUNG DES JOBS

Die wahrend des Einsatzes verwendeten Parameter werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten wieder aufgerufen. Zusatzlich
zu den aktuellen Parametern ist es moglich, die "JOB" Konfigurationen zu speichern und aufzurufen. Die Drucktaste "JOB" erlaubt, einen JOB zu
speichern, aufzurufen oder eine Konfiguration zu I6schen. Pro Schweiverfahren kénnen 30 JOBS gespeichert werden.

¢ Aufruf eines Job

- Der Aufruf eines Jobs erfordert keine spezielle Bedingungen (ausser, nicht in einem SchweiBzyklus zu sein),

- Kurzes Driicken (nicht Gber 2 sec) der Drucktaste "JOB",

- Die Anzeige "OUT" erscheint auf dem Display des Bedienfeldes,

- Mit dem Hauptregler die Nummer eines Jobs auswahlen. Nur die Nummern bereits existierender Jobs erscheinen auf dem Display. Wenn kein Job
gespeichert ist, zeigt das Bedienfeld "- - -" an.

- Sobald eine Job-Nummer gewahlt ist, wird die Konfiguration geladen durch Driicken der Drucktaste "JOB". Die Nummer des Jobs blinkt auf
dem Display, was das Laden des Jobs anzeigt. Die Nummer blinkt weiterhin, bis ein anderer Parameter modifiziert wird oder bis zum Driicken an
Brennertaster, um den SchweiBzyklus zu starten.

¢ Loschen eines Jobs

- Kurzes Driicken (nicht (iber 2 sec) der Drucktaste "JOB",

- Die Anzeige "OUT" erscheint auf dem Display des Bedienfeldes,

- Mit dem Hauptregler die Nummer eines Jobs auswdhlen. Nur die Nummern bereits existierender Jobs kdnnen auf dem Display angezeigt werden,
- Driicken Sie dreimal hintereinander auf die Drucktaste "JOB". Der gewahlte job ist nun geldscht und die Stromquelle zeigt erneut den SchweiBstrom
an.

¢ Erstellung eines Jobs

- Alle Schweissparameter missen festgelegt sein,

- Langes Driicken (langer als 3 sec) auf die Drucktaste "JOB",

- Die Anzeige "IN" erscheint auf dem Display,

- Mit dem Hauptregler die Nummer eines Jobs wahlen. Nur Nummern bisher nicht definierter Jobs sind wahlbar und werden auf dem Display angezeigt,
- Sobald die Nummer des Jobs gewahlt wurde, driicken Sie die Drucktaste "JOB", um den Job unter der gewahlten Nummer zu speichern,

- Die Nummer des Jobs bleibt angezeigt, was die erfolgreiche Speicherung bestatigt. Die Anzeige des Jobs dauert an, bis eine andere Drucktaste
betdtigt oder der Brennertaster aktiviert wird.

Anmerkung : wenn alle Nummern bereits mit gespeicherten Jobs belegt sind, zeigt das Bedienfeld "Full" an.
Besonderheiten beim Aufruf eines Jobs in WIG AC : Die Besonderheit beim Aufruf eines Jobs in WIG AC liegt in der Anzeige von Parametern

fiir die AC-Funktionen. Wenn ein AC-Job aufgerufen wird, zeigt das Bedienfeld in einer Schleife nacheinander die Werte fiir die Stromstdrke (in A), der
Balance (in %) und der Frequenz (in Hz). Dieser Zyklus dauert an bis zum Driicken des Brennertasters, um einen SchweiBzyklus zu starten.

GEEIGNETE BRENNER UND FUNKTION DES BRENNERTASTERS

\\ \)

DB
v v

Beim Brenner mit 1 Taste wird die Taste als "Haupttaste" bezeichnet.
Beim Brenner mit 2 Tasten wird die erste Taste als "Haupttaste" und die zweite als "Sekundartaste" bezeichnet.

+v MODUS 2T
P // T1 : Die Haupttaste wird gedrickt, der SchweiBzyklus beginnt
* (Gasvorstréomung, I_start, Anstieg und Schweissen).
" T2 : Die Haupttaste wird losgelassen, der SchweiBzyklus
endet (Absenken, I_Stop, Gasnachstrémung).
2 Beim Brenner mit 2 Tasten in Modus 2T wird die Sekundartaste als Haupt-
iy taste verwendet.
Haupttaste @ @
44 MODUS 4T
< // T1 : Die Haupttaste wird gedriickt, der SchweiBzyklus beginnt mit der
” ‘\ Gasvorstromung und endet mit I_start.

T2 : Die Haupttaste wird losgelassen, der SchweiBzyklus setzt sich fort mit
Upslope und mit dem Schweissen.

T3 : Die Haupttaste wird gedriickt, der Schweizyklus geht ber in
Downslope und endet mit I_Stop.

T4 : Die Haupttaste wird losgelassen, und der SchweiBzyklus endet mit der
Gasnachstrémung.

Haupttaste
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4+ MODUS 4T LOG

T1 : Die Haupttaste wird gedriickt, der SchweiBzyklus beginnt mit
der Gasvorstromung und endet mit I_start.
s A T2 : Die Haupttaste wird losgelassen, der SchweiBzyklus setzt sich
e fort mit Anstieg und mit dem Schweissen.
; LOG : dieser Modus wird in Phasen des Schweissens benutzt :
- ein kurzer Druck auf die Haupttaste (<0.5 sec) wechselt vom
SchweiBstrom zum Zweitstrom (Kaltstrom) und umgekehrt.
- Wird die Sekundartaste gedriickt gehalten, wechselt der Strom
vom SchweiBstrom zum Zweitstrom (Kaltstrom).
- Wird die Sekundartaste losgelassen, wechselt der Strom vom
Zweitstrom (Kaltstrom) zum SchweiBstrom.
T3 : Ein langes Driicken der Haupttaste (>0.5 sec) veranlasst den
oder SchweiBzyklus, in Absenken liberzugehen und der Schweizyklus
Sekundartaste endet mit I_Stop.
T4 : Die Haupttaste wird losgelassen, und der SchweiBzyklus endet
mit der Gasnachstromung.

Haupttaste

Bei Brennern mit Doppeltasten behalt die Haupttaste des Brennertasters die gleichen Funktionen bei wie beim Brenner mit einfacher oder Lamellen-
Taste. Wird die Sekundartaste gedriickt gehalten, wechselt der Strom zum Zweitstrom (Kaltstrom). Bei vorhandenem Brenner-Potentiometer kann der
Schweif3strom von 50 % bis 100 % seines Maximalwertes geregelt werden.

STEUERLEITUNG-STECKER DES BRENNERTASTERS

DB
L
l 4 3 3 DB torch
mm ] | —
= 7| toxh 5 2
- 2 | e torch L torch
] N
6 1 2
@® NC
Verdrahtungsplan je nach Brennertyp Schaltbild in Abhangigkeit von der Art des Brenners
Brenner-Typen Aderbezeichnung Steckerbelegung
_ Erde/Masse 2
Einzeltastenbrenner
Doppeltastenbrenner Brennertaster 1 4
Brennertaster 2 3

LUFTKUHLUNG

Die Stromquelle verfiigt (iber eine gesteuerte Luftkiihlung.

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden
(Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte St6éBe, Demontage).
¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch den Besteller.
Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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Traduccion de las instrucciones originales

PROTIG 200 AC/DC

A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD
CONSIGNA GENERAL

Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.

Toda modificacién o mantenimiento no indicada en el manual no se debe llevar a cabo.
Todo dafio corporal o material debido a un uso no conforme a las instrucciones de este manual no sera responsabilidad del fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato y el manual. Se deben
respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o
peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se almacene el producto.
Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

Hasta 1000m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion Iluminica del arco, de campos
electromagnéticos (atencion a los que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones
gaseosas. Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes :

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado que cubran
todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplica-
ciones). Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura de los rayos del arco,
proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusion y que lleven ropas
adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como
cualquier otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

@O @ &®

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes mdviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracién del aparato estando bajo tensidn, el fabricante no podra ser considerado
responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se hace un mantenimiento
de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de
toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el
liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

5 4

B Q El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion suficiente y en
ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion insuficiente.
Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en zonas reducidas requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales que contengan plomo,
cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos.

Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.



Traduccion de las instrucciones originales

PROTIG 200 AC/DC

RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

‘é\ré

; Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.

Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no deben ser dirigidas hacia la fuente de corriente de soldadura o hacia materias inflamables...

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el espacio de soldadura (ventilar bien).
El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se deben colocar verticalmente y sujetadas con un
soporte para limitar el riesgo de caida.
Cierre la botella entre dos usos. Atencién a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.
La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o de
incandescencia.
Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efecttie nunca una soldadura sobre una botella a presion.
Cuidado al abrir la vélvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la vélvula y asegurarse de que el gas utilizado es el apropiado para el proceso
de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA

R e La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado sobre la tabla
de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tensién tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este estd encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los condensadores se
descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los cables de forma adecuada
a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar
donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccion y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

DD Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension privadas conectadas
a la red publica de alimentacion de media y alta tension. En una red eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del
instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede

{ f 5 conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de sol-

\Q.
:?%\$ dadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
>

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para los
soldadores.

Todos los soldadores deben utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de soldadura:

» Coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

» Cologue su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

* No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

* No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

» conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

* no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

» no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.
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Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones electromagnéticas, el
usuario debe resolver la situacion siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En algunos
casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexion a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario construir
una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso, las
perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica, control, de sefalizacion y de
teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccion de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicién;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccion complementarias;
h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimension de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11.
Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACION SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones del fabricante. Si se
produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la red publica de alimentacion
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado de forma
fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de
soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco : conviene que el material de soldadura al arco esté sometido a un mantenimiento regular
segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningiin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura : Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial : Se recomienda comprobar los objetos metalicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso de corriente. En
cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos
elementos metalicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar : Cuando la pieza a soldar no estd conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su
dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metdlicas de barcos o en la carpinteria metdlica de edificios, una conexion a tierra de la
pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para
los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero
en algunos paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en
funcion de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje : La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas de alteraciones.
La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No se debe subestimar
su peso. El (los) mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para realizar la suspension del producto.

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.

No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.

INSTALACION DEL MATERIAL

» La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

» Cologue la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

» No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

» El material tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un didmetro superior a 12.5mm.

- una proteccion contra gotas de agua verticales.

Los cables de alimentacién, de prolongacién y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

Atencion: un aumento de la longitud de la antorcha o de los cables superior a la longitud méxima recomendada por el fabricante aumentara el riesgo
de descarga eléctrica.
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A El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto y peligroso de
este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

 El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior, la tension
y la intensidad son elevadas y peligrosas.
» De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado que
=> compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.
i)- » Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacidn esta dafiado, debe ser sustituido por el fabri-
cante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.
 Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.
« No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador
esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de
soldadura suministrados con la maquina para obtener los ajustes adaptados y dptimos para el producto.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG-1)

Este equipo es una fuente de energia de soldadura Inverter para la soldadura de electrodos refractarios (TIG) en corriente continua (DC) o alterna
(AC) y la soldadura de electrodos revestidos (MMA).

El proceso TIG requiere una proteccion gaseosa (Argon).

El proceso MMA puede utilizarse para soldar cualquier tipo de electrodo: rutilo, basicos, de acero inoxidable y de fundicion.

1- Conector de polaridad positiva 5- Teclado + botones de ajuste
2-  Conector gatillo 6-  Cable de alimentacion eléctrica Conexidn gas
3- Conector de polaridad negativa 7- Conexion gas

4-  Conexion del gas del antorcha

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

e El PROTIG 200 AC/DC esta entregado con una clavija 16 A de tipo CEE7/7 y debe conectarse a una instalacion eléctrica monofasica (50 - 60 Hz)
de tres hilos con un neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que el suministro eléctrico y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la
toma de corriente para condiciones de uso maximas.

» El aparato entra en proteccion si la tension de alimentacion supera los 265 V. Para indicar este fallo, la pantalla

indica . Una vez en proteccién, desenchufe el aparato y vuelva a enchufarlo en una toma con una tension correcta.

» Comportamiento del ventilador : en modo MMA, el ventilador funciona de forma permanente. En modo TIG, el ventilador funciona solo en fase de
soldadura y se detiene tras su enfriamiento.

o El dispositivo de cebado y de estabilizacion del arco esta concebido para un funcionamiento manual con guia mecanica.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Estos generadores de corriente de soldadura pueden funcionar con grupos electrégenos siempre y cuando la potencia auxiliar responda a las exigen-
cias siguientes:

- La tension debe ser alterna, ajustada como se especifica y la tension pico inferior a 400V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tension que pueden dafiar el generador de
corriente de soldadura.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamafio de seccidn apropiados a la tension del aparato. Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas
nacionales.

Longitud - Seccion de la prolongacion
<45m < 100 m
230V 2.5 mm2

Tension de entrada

CONEXION DE GAS

Este material esta equipado conector neumatico.. Utilice adaptadores entregados con el generador.
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ACTIVACION DE LA FUNCION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Este dispositivo permite proteger el soldador. La corriente de soldadura esta entregada exclusivamente cuando el electrodo esta contacto con la
pieza (resistencia débil). Cuando se retira el electrodo, la funcién VRD baja la tension a un valor extremadamente bajo.

La funcién VRD no esta activada de origen. Se puede poner en marcha con un interruptor ON/OFF situada en la tarjeta
de control de los generadores. Para acceder, siga las siguientes etapas :

. DESCONECTAR EL PRODUCTO DE LA ALIMENTACION ELECTRICA ANTES DE CUALQUIER MANIPULACION.
. Retire los tornillos para quitar el capo del generador (n° 1)

. Identificar el interruptor en la tarjeta de principal (en rojo en el esquema - n° 2).

. Mover el interruptor en ON situado en esta tarjeta principal.

. La funcién VRD esta activada.

. Re atornillar el capo del generador.

o,
. En el interfaz (IHM), la LED de la funcién VRD esta encendida : \/RD ,.\
1

N OU D WN R

Para desactivar la funcién VRD, es suficiente mover de nuevo el interruptor situado en la tarjeta principal en OFF.
La LED VRD en el IHM del generador se apaga.
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INDICACION DE LAS VERSIONES DEL SOFTWARE

Cuando el generador esta conectado a la corriente, el indicador muestra los nimeros de versiones software de la potencia y del IHM.
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INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

Standby /

Salida de standby

Boton de
corriente fria

Indicador

Seleccion
de indicaciones A/V
MenU oculto

Creacion /
Rappel / Supresion
de JOBS

TIG AC

16 24 32 48
Boton
corriente
de subida — |
Boton Botén
Pre Gas Post Gas
s
Carrente di
saldatura
® MMA
Procesos  Modo de Botén Subprocesos AC/DC
gatillo frecuencia pulsada
Funciones Pictograma MMA TIGDC | TIG AC Comentarios

Standby / Salida de
standby

Botdn permitiendo la puesta en stanbdy vy la salida de
standby del producto.

Pulse

En proceso MMA : permite acceder al modo "MMA Pulsado",

Subprocesos Spot * ‘ * En TIG DC : permite acceder al modo "Pulsado" o "Spot".
@ MMAPulse
AC/DC . . Permite seleccionar entre TIG" DC", TIG" AC" et TIG"
AC - Easy "
AC . Permite seleccionar el parametro a ajustar entre " Frequency

", " Balance "y " Electrodo ".

- Seleccion de indica-

00

Por defecto, la consigna actual se muestra en la HMI. Des-
pués de soldadura (MMA y TIG DC), el valor que se muestra

ciones A/V . . intermitente es el es la medida de la corriente de soldadura.
- Menu oculto Pulsando este botdn se muestra la tension de soldadura
medida.
J0B JOB . . . Permite re-llamar, crear o borrar un job. Referirse a la sec-
cién JOB para mas informaciones.
Ajuste del tiempo de pre-gas. Este tiempo corresponde a un
Pre-gas o . tiempo de limpieza de la antorcha y de la proteccién gaseosa

antes del cebado.

Corriente de subida

Rampa de subida de corriente

Frecuencia PULSE

080

Ajuste de la frecuencia de pulsacién (TIG AC/DC).
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Corriente fria . . . Ajuste de la corriente fria del modo pulsado (TIG)
Ajuste de la fuerza del arco (MMA).
Desvanecimiento . o o Ajuste de la rampa de descenso de corriente.
Ajuste del tiempo de Post-Gas. Este tiempo corresponde a
Post-qas . . la duracidon de mantenimiento de la proteccion gaseosa des-
9 pués del desvanecimiento del arco. Permite proteger tanto la
pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

FUNCIONAMIENTO DEL IHM Y DESCRIPCION DE SUS BOTONES

. Botén standby / salida de standby
Esta tecla se utiliza para activar o salir el aparato del modo standby. La activacion del modo standby no es posible cuando el generador esta soldando.

. Boton de seleccion del proceso de soldadura.
Esta tecla permite seleccionar el proceso de soldadura. Cada apriete sucesivo entrena el cambio entre los procesos de soldadura siguientes: TIG HF
/ TIG LIFT / MMA. La LED indica el proceso seleccionado.

Nota : el proceso seleccionado por defecto al encendido de la maquina corresponde al ultimo proceso utilizado antes de la ultima puesta en standby
o puesta fuera de servicio del producto.

. Boton de seleccion del modo de gatillo
Esta tecla permite configurar el modo de utilizacion del gatillo de la antorcha. Cada apriete sucesivo permite el cambio entre los modos siguientes :
2T / 4T / 4T LOG. La LED indica el modo seleccionado

Nota : el modo gatillo seleccionado por defecto al encendido de la maquina corresponde al ultimo proceso utilizado antes de la ultima puesta en
standby o puesta fuera de servicio del producto. Para saber mas, referirse a la seccion
" Antorchas compatibles y comportamientos gatillos".

. Boton de seleccion de los bajo-procesos
Esta tecla permite la seleccion del "subproceso". Cada apriete sucesivo entrena el cambio entre los procesos de soldadura siguientes: PULSE / SPOT
(Unicamente en modo TIG) / MMA PULSE (Unicamente en modo MMA). La LED indica el subproceso seleccionado.

El modo SPOT no se puede acceder con la configuracion de gatillo 4T & 4T Log y en modo de soldadura MMA PULSE.
El subproceso seleccionado por defecto al encendido de la maquina corresponde al ultimo proceso utilizado antes de la ultima puesta en standby o
puesta fuera de servicio del producto.

. Boton de seleccion de la corriente AC o DC
Esta tecla permite seleccionar el tipo de corriente cuanto el proceso TIG se activa. Cada apriete sucesivo permite el cambio entre los modos siguientes
: DC/ AC/ AC - Easy. La LED indica el proceso seleccionado.

Nota : el proceso seleccionado por defecto al encendido de la maquina corresponde al ultimo proceso utilizado antes de la ultima puesta en standby
o puesta fuera de servicio del producto.

. Codificacion incremental principal

De base, la codificacion incremental permite el ajuste de la corriente de soldadura. Se utiliza igualmente para ajustar los valores de otros parame-
tros, seleccionados tras las teclas a las cuales son asociados. Una vez el ajuste del parametro terminado, es posible apretar de nuevo en la tecla
del parametro que acaba de ser ajustado para que el codificador incremental sea de nuevo vinculado con el ajuste de la corriente de soldadura. Es
también posible apretar en una otra tecla vinculada con un otro paramento para proceder a su ajuste. Si ninguna de las acciones se efectta en el IHM
durante 5 segundos, el codificador incremental se encuentra de nuevo vinculado con el ajuste de la corriente de soldadura.

. Boton de " Pre-Gas "

El ajuste del Pre-Gas se hace tras un apriete y un relajamiento del botdn de Pre-Gas y accionado el codificador incremental principal. La valor del
pre-gas aumenta cuando el codificador incremental se acciona en el sentido horario y disminuye cuando se acciona en el sentido anti-horario. Una vez
el ajuste efectuado, es posible apretar de nuevo y relajar el botdn de Pre-Gas para que el codificador incremental principal sea de nuevo vinculado
con el ajuste de la corriente o de esperar 5 segundos. El paso de ajuste es de 0,1 seg. El valor minimo es de 0 seg. y el valor maximo es de 20 seg.

. Boton de " Post-Gas

El ajuste del Post-Gas se hace tras un apriete y un relajamiento del botdn de POST-Gas y accionado el codificador incremental principal. La valor del
post-gas aumenta cuando el codificador incremental se acciona en el sentido horario y disminuye cuando se acciona en el sentido anti-horario. Una
vez el ajuste efectuado, es posible apretar de nuevo y relajar el boton de Post-Gas para que el codificador incremental principal sea de nuevo vincula-
do con el ajuste de la corriente o de esperar 5 segundos. El paso de ajuste es de 0,1 seg. El valor minimo es de 0 seg. y el valor maximo es de 20 seg.

o Boton de ajuste de la corriente de subida o " Up Slop "

El ajuste de la corriente de subida se hace tras un apriete y un relajamiento del botdn de la rampa de subida de corriente (BP 2) y accionando el
codificador incremental principal. La valor de la rampa aumenta cuando el codificador incremental se acciona en el sentido horario y disminuye cuando
se acciona en el sentido anti-horario. Una vez el ajuste efectuado, es posible apretar de nuevo y relajar el botdn de la rempa de subida para que el
codificador incremental principal sea de nuevo vinculado con el ajuste de la corriente o de esperar 5 segundos. El valor minimo es de 0 seg. y el valor
maximo es de 20 seg.

o Codificador incrementa de ajuste del desvanecimiento o " Down Slop "

El codificador " Down-Slop " permite regular el valor de desvanecimiento de la corriente (aumenta en sentido horario y reduccidn en sentido anti
horario). El valor es visible en la pantalla 7 segmentos y permanece durante 5 segundos si una accién en el codificador incremental se realiza. El valor
minimo es de 0 seg. y el valor méximo es de 20 seg.
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. Boton de ajuste de la corriente fria

Cuando uno de los 2 proceso "TIG HF" o "TIG LIFT" esta seleccionado, la tecla de ajuste de corriente fria permite ajustar el valor de la corriente fria
(Unicamente en configuracion gatillo 4T Log). El valor puede ser ajustado entre 20 % y 80 % de la corriente de soldadura. El paso de aumento es de
1 %. Este valor también se puede ajustar en los proceso " TIG DC Pulse "y " MMA Pulse ".

En el modo MMA, la Fuerza de Arco puede ser ajustada de -10 a +10 (-10 sin Fuerza de Arco, -9 a +10 es posible el ajuste de la Fuerza de Arco).

. Boton " AC"

Utilizacién del boton " AC " en modo " AC - Easy " : Un apriete en este boton permite acceder al ajuste del didmetro del electro de tungsteno. El ajuste
de este parametro se hace de la siguiente manera :

- Apretar sobre la tecla " AC ",

- En los 3 segundos que siguen, accionar el codificador incremental. Una rotacion en el sentido horario de este codificador entrena un aumento del
didmetro del electrodo y una rotacién anti horaria entrena una disminucion del valor del didametro del electrodo. El valor del electrodo seleccionado se
puede ver en las LED del IHM situada abajo del modo AC Easy.

- Una vez el ajuste efectuado, depues de 5 segundos sin activar el codificador incremental, este se vincula de nuevo con el ajuste de la corriente.

Utilizacién del botén " AC " en modo " AC " : Un apriete en este boton permite seleccionar y ajustar los parametros de "Balance" y de "Frequency"
(la LED asociada se enciende en funcion del parametro seleccionado) El codificador incremental impacta el valor de estos 2 parametros y debe ser
accionado en los 5 segundos. Después, el generador indicara de nuevo la corriente de soldadura.

. Ajuste de la frecuencia en en TIG AC (Frequency)
El ajuste de la frecuencia de corriente de soldadura en TIG AC va de 20 Hz a 200 Hz.

o Ajuste de la balance en TIG AC (Balance)
El ajuste de la balance para la soldadura en TIG AC va de 20 % a 60 %. El paso de aumento es de 1 %.
Nota : La tecla " AC " no esta activada en modo "DC".

o Ajuste del diametro del electrodo (Electrodo)
El ajuste del diametro del electrodo permite ajustar la corriente de encendido.

MENU OCULTO

Un menU oculto esta accesible para cada uno de los procesos de soldadura : TIG DC, TIG AC y MMA. Gracias a este modo, es posible ajustar los
parametros adicionales para cada uno de estos procesos.

Los cambios de valores de parametros accesibles en este menl oculto esta guardados durante la grabacion de un job.
Accesibilidad, navegacion y ajustes en el menu oculto:

TIGDCy TIG AC :

El acceso al menu oculto se hace mediante una presion durante 3 segundos en el boton @ (A/V).

La maquina indica entonces "ISA". Girando el codificador principal, es posible acceder a "TSA", "ISO", "TSO" and "ESC".

Para acceder al ajuste de estos parametros, es necesario presionar de nuevo el boton A/V.

« ISA : Ajustar la corriente de inicio. Se regula en porcentaje de la consigna de corriente de soldadura. El ajuste puede hacerse entre 10% y 200%.
La validacion del ajuste se hace mediante una presion en el boton A/V.

» TSA : Ajustar el tiempo durante cual dura la corriente de inicio. Este tiempo se regula de Os a 10s. La validacion del ajuste se hace con una presion
en el boton A/V.

« ISO : Ajustar la corriente de fin de soldadura. Se ajusta en porcentaje de la consigna de corriente de soldadura. El ajuste puede hacerse entre 10%
y 100%. La validacion del ajuste se hace mediante una presion el boton A/V.

» TSO : Ajustar el tiempo durante cual dura el corriente en fin de soldadura. Este tiempo se ajusta de Os a 10s. La validacion del ajuste se hace con
una presion en el boton A/V.

» ESC : Para salir del modo oculto con una presion en el botdn A/V. La salida del menu oculto puede también realizarse esperando 3 segundos después
del ajuste de un parametro del menl oculto. El indicador del IHM vuelve al ajuste de la consigna de corriente de soldadura.

MMA :

El acceso al menu oculto se realiza tras una presion de 3 segundos en el boton e (A/V).

El generador indicar "HST". Girando el codificador principal es posible tener acceso a "AST" y "ESC".

o HST : Ajustar la duracion del HotStart. Este tiempo se regula de Os a 10s. La validacion del ajuste se hace mediante una presion en el boton A/V.
o AST : Activar o desactivar el Antisticking seleccionando "ON" o "OFF". La validacion del ajuste se hace con una presion en el boton A/V.

» ESC : Para salir del menu oculto con una presion en el botdn A/V. La salida del menu oculto puede también realizarse esperando 3 segundos después
del ajuste de un parametro en el menu oculto. El indicador del IHM vuelve a la consigna de corriente de soldadura.

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

CONEXIONES Y CONSEJOS
¢ Conectar el porta electrodos y la pinza de masa en los conectores previstos para eso vigilando al respeto de las polaridades y intensidades de sol-
dadura indicadas en los cartones de electrodos.
» Quite el electrodo del portaelectrodos cuando no se esté usando el equipo.
» Los aparatos poseen 3 funcionalidades especificas de los inverters :
- El Hot Start procura una sobreintensidad al inicio de la soldadura para evitar el pegamento.
- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafio de fusion.
- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.
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MMA PULSADO

El modo de soldadura MMA Pulsado conviene a aplicaciones en posicién vertical ascendente (PF). El pulsado permite conservar un bafio frio favore-
ciendo la transferencia de materia. Sin pulsacién, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento "de abeto", lo cual es un desplazamiento
triangular dificil. Mediante el MMA Pulsado ya no es necesario realizar este movimiento, segun el grosor de su pieza un desplazamiento recto hacia
arriba puede bastar. Si aun asi desea ampliar su bafio de fusién, un simple movimiento lateral similar al de soldadura en llano es suficiente. Este
proceso ofrece un gran dominio de la operacién de soldadura vertical. La frecuencia de pulsacién se ajusta de 1 Hz a 20 Hz.

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (MODO TIG)

CONEXION Y CONSEJOS
e La soldadura TIG DC y TIG AC requiere una proteccion gaseosa (Argon).

« Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+). Conecte el cable de potencia de la antorcha en el conector de conexion negativo
(-) y el conector de gatillo y el de gas.

e Aseglrese de que la antorcha estd bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.
» La seleccion del electrodo se hace en funcion de la corriente de soldadura TIG o AC.

AFILAR EL ELECTRODO
Para un funcionamiento éptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

Y

a a=@0.5mm
d | L = 3 x d pour un courant faible.
'y L L = d pour un courant fort.
- »!

7 3

ELECCION DEL DIAMETRO DEL ELECTRODO

@ Electrodo TIG DC TIG AC
(mm) Tungsteno puro Tungsteno con oxidos Tungsteno puro Tungsteno con oxidos
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65 > 125A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A par mm de @ ~ 60 A par mm de @

SELECCION DEL TIPO DE CEBADO
TIG HF : Cebado de alta frecuencia sin contacto del electrodo de tungsteno sobre la pieza.
TIG LIFT :cebado por contacto (para los lugares sensibles a las perturbaciones de alta frecuencia).

1 2 3 o . .
1. Coloque la antorcha en posicion de soldadura por encima de la pieza
(distancia de unos 2-3 mm entre la punta del electrodo y la pieza).
; 2. Presione sobre el botdn de la antorcha (el arco se ceba sin contacto con
Q " - la ayuda de impulsos de cebado de alta tensién HF).
= 3. La corriente de soldadura inicial esta fluyendo, la soldadura sera continta
de acuerdo con el ciclo de soldadura.
L | [ | E
1 2 3 ) .
1. Coloque la boquilla de la antorcha y la punta del electrodo en la pieza de
trabajo y presione el botén de la antorcha.
E 2. Incline la antorcha hasta que la punta del electrodo esté a unos 2-3 mm
o - de la pieza de trabajo. El arco comienza.
e 3. Devuelva la antorcha a la posicion normal para iniciar el ciclo de soldadu-
3 | £ | E ra.

LOS PARAMETROS DEL PROCESO TIG

o EI TIG DC esta dedicado al flujo de metales ferrosos como el acero, el acero inoxidable, pero también el cobre y sus aleaciones y el titanio
e El TIG AC se dedica a la soldadura de aluminio y sus aleaciones.

LA SOLDADURA TIG DC

* TIG DC - Standard
El proceso de soldadura TIG DC Standard permite la soldadura de gran cantidad sobre la mayoria de materiales férreos como el acero, el acero
inoxidable, el cobre y sus aleaciones, el titanio...

Las numerosas posibilidades de gestion de corriente y gas le permiten el dominio perfecto de su operacion de soldadura y del cebado hasta el
enfriamiento del corddn de soldadura.
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¢ TIG DC - Pulsado

Este modo de soldadura con corriente pulsada encadena impulsos de corriente fuerte (I, impulso de soldadura) y de corriente débil (I_Froid, impulso
de enfriamiento de la pieza). El modo pulse permite ensamblar las piezas limitando el aumento de temperatura. Se recomienda para la soldadura de
la mayoria de metales de poco espesor.

Ej. : La corriente de soldadura esta I esta justada a 100 A y % (I_Froid) = 50 %, o sea un corriente fri6 = 50 % x 100 A = 50 A. F(Hz) esta ajustado
al0 Hz, el periodo de la sefial sera 1/10 Hz = 100 ms. A lo largo de estos 100ms, un impulso a 100 A y otra a 50 A se suceden.

La seleccion de la frecuencia :
-- Si la pieza es de pequefio grosor (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz
- Soldadura en posicién especial entonces F(Hz) 5 < 100Hz

El ajuste de la frecuencia en TIG DC pulsado se hace tras una presion y un relajamiento del botdn de ajuste de la frecuencia del puslado y accionando
el codificador incremental principal. La valor de esta frecuencia aumenta cuando el codificador incremental se acciona en el sentido horario y
disminuye cuando se acciona en el sentido anti-horario. Esta frecuencia se ajusta entre 0,1 Hz y 900 Hz.

Una vez que se efectla el ajuste, apriete de nuevo la tecla de ajuste de esta frecuencia o espere 5 segundos para que el generador vuelva al menu
principal. La soldadura en DC pulsado esta accesible para los procesos " TIG HF "y " TIG LIFT " y los modos de gatillos " 2T "y " 4T ".

LA SOLDADURA TIG AC

¢ TIG AC - Easy

Este modo permite un uso rapido de la soldadura en AC tras el ajuste del didametro del electrodo (la valor seleccionada esta indicada tras las diferentes
LED presentes en el IHM) En este modo, los ajustes de los parametros " Balance " y " Frequency " so bloqueados. La seleccion del diametro del
electrodo impacta los valores de la corriente de soldadura y del decapado de la siguiente manera :

Diametro del electrodo L Lo Decapado

1,6 mm 10A 80 A 30 %

2,4 mm 45 A 120 A 37 %

3,2 mm 60 A 180 A 43 %

4,0 mm 75A 200 A 50 %

En este modo, el valor de la frecuencia esta vinculada a la valor de la corriente de soldadura de la siguiente manera :
Corriente (A) Frecuencia (Hz)

10 > 40 117
41> 90 100
91 > 140 79
141 > 170 70
171 > 200 60

¢ TIG AC - Standard

Este método de soldadura TIG AC - Standard estd dedicado a la soldadura de aluminio y sus aleaciones (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). LLa corriente
alternativa (AC) permite el decapado del aluminio esencial para la soldadura.

El balance : Permite decapar la pieza durante la soldadura. Se ajusta entre 20% y 60%.

La frecuencia : la frecuencia permite ajuste la concentracién del arco. Una alta frecuencia genera un arco concentrado. Una frecuencia débil genera
un arco mas largo.

Frecuencia alta Frecuencia débil

La caracteristica Corriente - Frecuencia : En AC, el valor de la corriente de soldadura y se frecuencia son vinculadas por la funcion abajo :

Corriente en AC y funcién
de la frecuencia

Frecuencia (Hz)
200
100 - Entre 510 Ay 150 A, la frecuencia maxima es de 200 Hz.
- Entre 150 Ay 200 A, la frecuencia maxima disminuye de 200 Hz a 100 Hz.
010 150 200

Corriente (A)
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¢ TIG AC - Pulsado
La funcion de Pulso esta disponible en TIG AC - Facil y TIG AC - Estandar. La frecuencia del pulso es ajustable de 0,1 Hz a 20 Hz.

El punteado TIG DC o AC
El modo " SPOT" permite el premontaje de las piezas por punteado. El ajuste del tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la

realizacion de puntos sin oxidacion. Por defecto, cuando el modo " SPOT " esta seleccionado, el inicio y el final de la soldadura se hacen al gatillo. Sin
embargo, el botén BP 3 " F(Hz) "y el codificador principal permiten al usuario afinar estos tiempos. El tiempo de este modo de punteado " SPOT " se
ajusta por pasos de de 0,1 seg. a 25 seg. por pasos de aumento de 0,1 seg. El inicio de la soldadura se hace al gatillo. Par regresar a un tiempo de
spot no definido, es suficiente seleccionar "0,0s".

GESTION DE LOS JOBS

Los parametros en uso se registran automaticamente y siguen memorizados la proxima vez que se encienda el generador. Ademas de los parametros
en uso, las diferentes configuraciones (JOB) se pueden registrar y usar. El botén " JOB " permite grabar, re llamar o borrar una configuracion. 30 Jobs
se pueden memorizar por proceso de soldadura.

¢ Recordatorio de JOB

- Fuera de no estar soldando, el proceso de llamar a un job no necesita condicion inicial particular,

- Efectuar una corta presion (no superior a 2 segundos) en el boton " JOB ",

- La indicacion " OUT " aparece en la pantalla del IHM,

- Con el codificador, seleccionnar un numero de job. Solo los nimeros asociados a jobs existentes aparecen en la pantalla. Si ningun job se ha grabado,
el IHM indica " - - - ".

- Una vez el numero de job seleccionado, presionar el botdn " JOB " para validar la configuracion. EI numero de job parpadea entonces en el indicador,
mostrando que el job fue cargado. El numero sigue parpadeando hasta que un otro parametro sea modificado o hasta una presion del gatillo de la
antorcha para lanzar el ciclo de soldadura.

» Supresion de un job

- Efectuar una corte presion (no superior a 2 seg.) sobre el boton " JOB ",

- La indicacion " OUT " aparece en la pantalla del IHM,

- Con el codificador; seleccionar el numero de job. Solo los nimeros asociados a jobs existentes aparecen en la pantalla.

- Presione 3 veces de manera sucesiva el boton " JOB ". El job seleccionado esta ahora borrado y el generado muestra de nuevo la corriente de
soldadura.

» Creacion de un job

- Ajustar el conjunto de los parametros de soldadura deseados,

- Efectuar una presion larga (superior a 3 seg.) sobre el boton " JOB ",

- La indicacion " IN " aparece en la pantalla,

- Seleccionar un numero de job con el codificador. Solo los niimeros que no fueron asociados a un job antiguamente grabado se pueden seleccionar
y se indican en la pantalla,

- Una vez el numero de job seleccionado, presione el boton " JOB " para validar y grabar bajo el numero seleccionado,

- El numero de job permanece en la pantalla, indicando que la accion de guarda fue realizada correctamente.. El numero se muestra hasta que un
otro botdn o que gatillo de la antorcha sean presionado.

Nota : Si todos los nimeros ya fueron afectados a jobs grabados, el IHM indica " Full ".

Precisiones para re llamar un job en TIG AC : la particularidad vinculada a la re llamada de un job en TIG AC viene de la pantalla especifica de las
funciones " AC ". Cuando un job configurando el generador en "AC" se llama, el IHM indica de manera sucesiva los valores de corriente de soldadura
(en A), de la balance (en %) y de la frecuencia (en Hz) siguiendo un ciclo repetitivo. Este ciclo dura hasta que se presione el gatillo de la antorcha
para iniciar el ciclo de soldadura.

ANTORCHAS COMPATIBLES Y COMPORTAMIENTOS GATILLOS

\\ \)

DB
v v

Para las antorchas de 1 botdn, el botdn se considera el botén principal.
Para las antorchas de 2 botones, el primer botdn se considera botdn principal y el segundo se considera botén secundario.

4+ MODO 2T

7
l\‘(

T1 : El boton principal se presiona, el ciclo de soldadura inicia (Pre-Gas,
I_start, UpSlope y soldadura).

T2 - Al soltar el botdn principal, el ciclo de soldadura se detiene (DownSlope,
I_Stop, PostGas).

Para la antorcha de dos botones y solo en Modo 2T, el boton secundario
@ funciona como botdn principal.

Botén principal
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v MODO 4T

T1 - Al presionar el botén principal, el ciclo de soldadura inicia a partir del
pregas y se detiene en la fase de I_Start

T2 - Al soltar el botdn principal, el ciclo continta en UpSlope y en soldadura.
T3 - Al presionar el boton principal, el ciclo pasa a DownSlope y se detiene
en la fase de I_Stop.

T4 - Al soltar el botdn principal, el ciclo se acaba mediante el Postgas.

Botdn principal

v MODO 4T L

T1 - Al presionar el botdn principal, el ciclo de soldadura inicia a
partir del pregas y se detiene en la fase de I_Start
T2 - Al soltar el botdn principal, el ciclo continta en UpSlope y en

<055 <055 5055 soldadura.
-

A & by Y ~

R ALK - .
) ) LOG: este modo de funcionamiento se utiliza en fase de soldadura:

- Mediante una presion breve sobre el botdn principal (<0.5s), la

corriente pasa a corriente de soldadura fria y viceversa.

- El botdn secundario se mantiene presionado, la corriente bascula

en corriente de I soldadura a I fria.

- El botdn secundario se mantiene soltado, la corriente bascula de

corriente de I fria a I soldadura.

St

Botdn principal @ @ r
0 T3 : Una presion larga en el botdn principal (>0,5 seg.), el ciclo
Botén secundario pasa en DownSlope y se para en fase de I_Stop.

T4 - Al soltar el botdn principal, el ciclo se acaba mediante el Post-
gas.

Para las antorchas de doble botén, el gatillo superior tiene la misma funcionalidad que la antorcha de gatillo simple o lamina El gatillo secundario

permite, cuando se mantiene presionado, cambiar a corriente fria. El potenciometro de la antorcha, cuando esta presente permite ajustar la corriente
de soldadura de de 50 % a 100 % de la consigna

CONECTOR DE CONTROL POR GATILLO

DB

DB torch

4 3 3
-ﬂ torch torch 2 L torch

6 1 2
® NC
Esquema de conexion segun el tipo de antorcha Esquema eléctrico en funcion de los tipos de antorcha
. . " Pin del conector aso-
Tipos de antorcha Designacion del cable ciado
Comun/Masa 2
. Antorcha 1 gatillo -

Antorcha 2 gatillos Interruptor gatillo 1 4
Interruptor gatillo 2 3

VENTILACION

El generador integra una ventilacion pilotada.
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GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afos, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

o El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

» Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

» Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

 Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo



IMepeBos, opuriHanbHbIX UHCTPYKLMIA

PROTIG 200 AC/DC

A NMPEAOCTEPEXXEHUA - NMPABWUJIA BESOINMACHOCTH
OBLLME YKA3AHNA
OTW yKa3aHus AOMKHbI 6bITb MPOUTEHBI U MOHATbI 10 HaYana CBApOYHbIX paboT.
M3MeHeHMs 1 peMOHT, He YKa3aHHble B 3TOM WHCTPYKUMM, HE AO/MKHbI ObITb MPEANPUHSTDI.
Mpou3BoanTENb HE HECeT OTBETCTBEHHOCTU 3a TENEeCHble MOBPEXAEHUS WU MaTepmaanbM ylep6b, CBsi3aHHble C HECOOTBETCTBYIOLLNM LaHHoW

MHCTPYKUMU UCNOb30BaHMEM annapaTa.
B cnyyae npobnembl nnu COMHEHMIZ, obpaTuTech K KBanMbnLMpoBaHHOMY CNELManuUCTy AN NPaBUIbHOTO MCMONb30BaHUS YCTaHOBKMY.

OKPYX(AIOLLIAAA CPEQA

3710 0bopyaoBaHMe [OMKHO BbITb MCMOMBb30BAHO UCKIOYUTENBHO AN CBAapOYHbIX PaboT, OrpaHNYMBasiCh yKa3aHUsaMK 3aBOACKOW Tabnanuku u/vnm
MHCTPYKUMKn. Heobxoanmo cobntoaaTte AMPeKTBbI NO MepaM 6e30nacHOCTW. B criydae HeHaanexallero nim onacHoro UCrnonb30BaHUs MPOM3BOANUTENb
HE HeCeT OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT Ao/mkeH BbITb YCTAHOB/EH B MOMELLEHMM 63 Mblin, KUCIOTbI, BO3ropaeMbIX ra3os, Uin APYrMX KOPPO3WIiHbLIX BELECTB. Takue e ycnosus
AO/MKHbI 6bITb COB/IOAEHBI 4151 M0 XpaHEHUS. Y6eaNTECh B MPUCYTCTBUM BEHTUASLMM MPY UCTIOMb30BaHWM annapara.

TeMnepaTypHble npeaensbi:

Mcnonb3oBaHue: oT -10 o +40°C (oT +14 ao +104°F).
XpaHeHue: ot -20 ao +55°C (oT -4 go 131°F).
BnaXxHOCTb BO3ayxa:

50% wnnu Hxke npu 40°C (104°F).

90% wnnun Hwxke npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM Mopsi:

[o 1000m BbicOTbI Haa ypoBHeM Mopsi (3280 ¢dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLUTA N 3ALLIUTA OKPY)XXEHUA

[lyroBasi cBapka MOXET 6bITb OMACHOI 1 BbI3BaThb TAXKESbIE U AAXKE CMEPTESbHBLIE PaHEHMSI.

CBapoyHble paboTbl MOABEPraloT MoJb30BaTeNs BO3AEHCTBMIO OMAcHOrO UCTOYHMKA TEM/a, CBETOBOrO M3NYYEHWUs AYruW, SEKTPOMArHUTHbIX Monen
(ocoboe BHMMaHWE fMLaM, MMEIOLLMM 3MIEKTPOKAPANOCTUMYIATOP), CUMbHOMY LIYMY, BbIAEEHWAM ras3a, a TakXKe MOryT CTaTb MPUYMHOMN MOPaXKeHUs
3NEKTPUYECKMM TOKOM. YTO 6bl MPaBUIILHO 3aLUMTUTL CE6S M 3aLUTUTL OKPYXKatoLLMX, cobtogainTe ceayolume npasuia 6e30MnacHoCT :

YTo6bl 3aWmTUTL cebs OT OXOroB U 06/ydeHust NMpu paboTe C annapaToM, HajeBailTe Cyxyt pabouyio 3aluTHYy0 oaexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHWM) M3 OrHEYMOPHOM TKaHu, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbIBAET MOMHOCTLIO BCE TENO.

Pa6ortaiite B 3alUUTHbIX pyKaBuLlax, obecneunBatome 2N1EKTPO- N TEPMOU30NIALNIO.

Mcnonb3yinTe cpeacTsa 3aluMThl AN CBAPKU WM/UKM LWNEM AMs CBApKWM COOTBETCTBYIOLIErO YPOBHA 3aliuThbl (B 3aBUCMMOCTM OT
CMOMb30BaHWA). 3alUMTUTE rasa Npu orepaumsx O4MCTKU. HoLIEHME KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPbIX C/ly4asx HEOBXOAMMO OKPYXUTb 30HY OFHEYMOPHBIMU LITOPaMM, YTOBbI 3aLUTUTL 30HY CBapKW OT Jiyyei, 6pbisr 1
HaKasfeHHOro LuaKa.

MpenynpeauTe OKpyXXatoLWwmx He CMOTPETb Ha Ayry U 06pabaThiBaeMble AeTaM U HafeBaTh 3aLUMTHYIO pabouyto oaexay.

HocuTe HayLWHWKY NpoTUB WyMa, ecniv CBapO‘-IHbIlyI npoLecc AOCTUraeT 3BYKOBOIro YpoBHS Bblllle A03BOJIEHHOIO (3TO e OTHOCUTCA
KO BCEM nuaM, HaxoadalwmuMca B 30He CBapKVI).

© @ 6ee

[JepxwuTe pyKu, BONOChI, OAEXAY NoAanblie OT NMOABWKHbLIX YacTell (ABUraTenb, BEHTUISTOP...).
Hukoraa He CHUMaliTe 3alMUTHBIN KOPMYC C CUCTEMbI OXNTAXAEHWS, KOrAa UCTOYHWK MOA HanpsbkeHveM. Npou3BoanTENb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B Clly4Yae HECYACTHOrO Crlyyasi.

TonbKO YTO CBapeHHbIe AeTanu ropsiin v MOryT Bbl3BaTb OXOMM MPU KOHTaKTe C HUMU. Bo BpeMsi Texo6C/Ty)KMBaHWS Fopesniku unm
aneKkTpoaoaepxaTens ybeauTech, YTO OHWU JOCTAaTOUHO OXNAaAUMCh U MOAOXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepes Havanom paborT.
Mp1 1Cronb30BaHUU FOPENKU C XUAKOCTHBIM OXNaXAEHWEM CUCTEMA OXMTaXAEHWUs! AO/MKHA BbiTb BK/KOUYEHa, UTOBbI HE 06Xeubcst
YKNAKOCTbHO.

OueHb BaxkHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy nepes TeM, kak ee NMOKUHYTb, YTOGbI 3aLUMTUTb NtoAEN U UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIW AbIM U A3

2 4

:-i Q BblaensiemMble Npu CBapKe AblM, ras U Mblfib OMacHbl A5 3A0POBbs. BeHTUNALMA AO/MKHA 6biTh AOCTATOUHOM, M MOXET NOTPE60BaThLCSA
[OMONHUTESNbHAs nofada Bo3ayxa. Mpy HeAOCTAaTOUHON BEHTUMSALIMM MOXHO BOCMO/b30BaThCAA MAcKOW CBapLLMKa-pecrmpaTopoM.
MpoBepbTe, 4TOBbI BCACkiBaHUE BO3AyXa 6bi10 SPMEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM 6€30MacHOCTH.

ByabTe BHMMaTe/lbHbl: CBApKa B HEGOMbLIMX MOMELLEHNAX TPebyeT HaboaeHust Ha 6e30MmacHOM paccTosiHMM. Kpome TOro, CBapKa HEKOTOpbIX
METa/0B, COAEPXKALLMX CBUHELL, KaAMUIA, UMHK, PTYTb UK Aae 6EPUIINIA, MOXKET BbiTb UPE3BLIYANHO BPEaHON.

QunCTUTE OT XUpa AeTany nepes CBapKom.

'a30Bble 6asIOHbI AOMKHBI XPAHUTLCS B OTKPBITBIX MM XOPOLLO MPOBETPUBAEMbIX MOMeLLEHNAX. OHW A0/MKHbI 6biTh B BEPTUKANLHOM MOMOXEHUN U
3aKpensieHbl Ha CTOMKE U/n TENexKe.

Hu B KOEM Cnyyae He BapWTb BO/IM3M XKMPa UK KPacKu.
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PUCK INMOXXAPA U B3PbIBA

; MOMHOCTBIO 3aLUTUTE 30HY CBApKU. Bo3ropaeMble MaTepuasbl AOMKHbI 6bITb yaaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTnBOMNOXapHOe 060pyAOBaHNE AOMHKHO HAXOAUTLCSA BEAN3M NPOBEAEHMS CBAPOUHbIX paboT.

BepervTeck 6pbI3r ropsaYero MaTepuana Uam UCKp, T.K. OHW MOTYT Bbi3BaTb MOXap M/v B3pblB AAXKE YEPES LWIENN

Yananute ntogei, Bo3ropaeMble NMpeaMeThl U BCE EMKOCTM MOA AAB/EHNEM Ha 6e30macHoe paccTosHUE.

HU B KOEM C/lyyae He BapuTe B KOHTEMHEPAX UK 3aKPbITbIX Tpy6ax. B ciyyae, eciim OHM OTKPbIThI, TO Nepea CBapKOM UX HY>XXHO 0CBOBOAMUTBL OT BCEX
B3pbIBYATBLIX WM BO3rOPaeMbIX BELIECTB (MAc/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

FTA3OBbIE BAJIJIOHbI

a30M, BbIXOASILLMM U3 ra30BbIX 6aIIOHOB, MOXHO 3aJ0XHYThCSl B C/Ty4ae ero KOHLEHTPaLMM B MOMELLEHUM CBApKy (XOPOLLO NMPOBETPUBANTE).

TpaHCnopTMpOBKa A0MKHA 6bITb 6€30MACHON : MPU 3aKPbIThIX Fa30BbIX 6a/1TIOHOB U BbIKITIOUYEHHOM UCTOUHVMKE. BannoHbl 40MKHbI GbITb B BEPTUKANBHOM
MOMOXEHWM U 3aKpenneHbl Ha MOACTaBKe, YTOObI OrPaHUUUTL PUCK MaZEeHUS.

3akpbiBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSIMU. ByibTe BHUMaTENbHbI K U3MEHEHWMIO TeMMNepaTypbl v NpebblBaHMIO Ha COMHLIE.
BannoH He JOMKEH COMPUKAcaTbCsl C MIAMEHEM, SNIEKTPUYECKON [yrol, ropesikor, 3aXMMOM Macchl Ui C NO6bIM APYrM UCTOYHMKOM Tensa unm
CBeYeHus.

[epxwvTe ero noganblie OT NMEKTPUYECKUX U CBAPOYHBIX LiEMel 1, CeaoBaTesbHO, HUKOrAa He BapuTe 6asioH nog AaBfieHueM.

ByabTe BHUMATENbHbI: NMpY OTKPLITUM BEHTUNS GanioHa yoepuTe ronoBy OT BEHTUNS U y6eanuTech, YTo

UCMONb3yeMblii ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBApPKW.

ANNEKTPUYECKAS BE3SOMNACHOCTb

R e Mcnonb3yeMas anekTpuyeckast ceTb A0/MKHa 06s13aTenbHO BbITb 3a3emrieHHol. CobniopanTe kanubp npefoxpaHUTens ykasaHHbIN
Ha annapare.
3neKTpUYecKuit paspsiZi MOXET BbI3BATb NPSIMblE WU KOCBEHHbIE PaHEHUS], U AaXe CMePTb.

Hukorga He ,qOTparMBa|7|Ter ao YacTei noA Hanpsi»KeHMEM KaK BHYTPU, TaK U CHapy>Xn UCTOYHWKA, KOraa OH noA Hanps>XeHUnem (FOpe}'IKM, 3aXXUMbl,
Ka6erw|, 3J'IeKTp0,ClbI), T.K. OHM NOAKMNKOYEHbI K CBapO‘-IHOVI uenu.

I'Iepeﬂ TEM, KaK OTKPbITb UCTOYHUK, EM0 HYXXHO OTK/IOYUTb OT CETU N NOAOXKAATb 2 MUHYTbI, ANn4a TOro, yTObbI BCE KOHAEHCAaTOopbl paspaanincb.
Hukorga He ,U,OTparMBal)'lTer OAHOBPEMEHHO A0 rOpeNKU UNu aNeKTpoaoaepXxartena U A0 3aXXnMa Macchbl.

Ecnu kabenu n FOPENIKM NoBpeXAeHbl, TO OHU AOJKHbI ObITb 3aMeHeHbI CepTVI(bVILI,VIpOBaHHbIMVI cneymanmctamu. Pa3Mepr ceyeHus kabenen AOOJDKHbI
COOTBETCTBOBATb NMPUMEHEHUIO. Bcerga Hocute CyXyl0 oaexay B XOopoLleM COCTOoAHUKU Ana usondauum ot csapquon uenun. Hocute N301MpyroLyto
06be He3aBMCMMO OT TOM Cpeabl, rae Bbl pa60TaeTe.

KJIACCUOUKALUA SJTEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

3T0 obopyzoBaHWe Kknacca A He MOAXOAWUT [N UCMONb30BaHUS B XKWIbIX KBapTanax, rae 3MeKTPUYEcKUid TOK MOAAeTcs
O6LLECTBEHHOW CUCTEMOW MUTAHWSI HU3KOTO HampsbkeHUs. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb TPYAHOCTM obecrnedeHus
3NEKTPOMArHUTHYK COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbIX M MHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paauovacToTe.

DD 3TOT annapaTt He cooTBeTcTByeT aupekTuBe CEI 61000-3-12 1 npegHasHadeH Anst paboTbl OT YaCTHbIX 3EKTPOCETEN,
NOABEAEHHbIX K OGLUECTBEHHBIM 3/1EKTPOCETSIM TOSIbKO CPEAHEro M BbICOKOrO HampsbkeHusi. CreumanucT, yCTaHOBMBLUMI
annapar, Uv Nosb30BaTesb, A0/MKHbI Y6eanTbesl, 06paTUBLLMCL NPY HAZOGHOCTY K OpraHM3aLmMy, OTBEeYatoLLel 3a SKCryaTaLmio

A CUCTEMbI MUTaHWSI, B TOM, YTO OH MOXET K Hell MOAKIIOUUTBLCS.

ANNIEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

CBapouYHbIli TOK BbI3bIBAET 3NIEKTPOMArHUTHOE MoJie BOKPYT CBAPOYHON LIENU U CBAapOYHOro 060pyAoBaHUs.

%A* DNEeKTPUYECKUA TOK, MPOXOASLUMIA Yepe3 noboi MPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKA/M30BaHHbIE 3/1eKTpoMarHUTHble nonst (EMF).

et
SnekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3aatb NoMexu [N HEKOTOPbIX MeAWLIMHCKMX MMMNaHTaToB, HanpUMep 3M1eKTPOKapanoCTUMYNSTOPOB. Mepbl
6€30MacHOCTN AO/MKHbI BbITb MPUHATHI ANS NtoAel, HOCALWMX MeaMLMHCKME UMNNaHTaTbl. Hanpumep: orpaHuyeHue AocTyna Ansi NPOXOXUX, Un
OLieHKa MHAMBUAYaNbHOIO pUCKa Ans CBapLuMKa.

YT106bI CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE 3/1EKTPOMAarHUTHBIX MONel CBapOYHbIX Lienel, CBapLUMKN AOMMKHbI ClefoBaTh CieAyoWwmnM yKa3aH sM:
 CBapOYHble Kabenw [OMKHbI HAXOAWTLCS BMECTE; €CNY BO3MOXHO COEAVNHWUTE UX XOMYTOM;

e Balle Ty/IOBULLE M FO/10Ba A0/MKHbI HAXOAUTHCS Kak MOXHO Aasiblle OT CBApOYHON Lienu;

* He obMaTbIBalTE CBapOYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Teso He A0/MKHO 6bITb PacronoXeHo Mexay CBapoYHbIMK kabensmu. Oba cBapoUHbIX Kabensi 40MKHbI 6bITb PacnonoXeHbl MO OfHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

* 3aKpenuTe kabesb 3a3eMeHns Ha CBapyBaeMol eTanu Kak MOXHO bnvdke € 30He CBapKu;

e He paboTaeTe psLOM, HE cUAMTE U He 0BIoKauMBalTECh Ha UCTOUYHMK CBAapOYHOMO TOKa;

 He BapuTe, KOrAa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKa MK YCTPOMUCTBO NMOAAUM MpOBOSIOKY.
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Jlnua, vcnonb3ylolme 31eKTPOKapANOCTUMYNATOPbI, AO/MKHBLI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpada neped paboToil C AaHHbIM
o6opynoBaHMeM. BosgeicTBue 31eKTPOMArHWTHOMO Mofs B MPOLIECCE CBApKWM MOXET UMETb U APYr1e, lle He W3BECTHble
HayKe, NOCNeACTBIS AN1S 300POBbA.

PEKOMEHAALMM AN1S1 OLIEHKW CPEAbl AN CBAPOYHOI YCTAHOBKU

O6Lwwue nosioXKeHus

Monb3oBaTeslb OTBEYAET 3@ YCTAHOBKY M UCMO/b30BaHUE YCTAHOBKM PYYHON [IyroBOW CBapKu, Creays ykasaHuam npoussoauTens. MNpu obHapyXeHun
3M1EKTPOMArHUTHbIX U3yUYEeHUI MONb30BaTENb annapaTta py4HoN yroBoi CBapky A0/MHKEH pa3peLlnTb NPobaeMy C MOMOLLbIO TEXHUYECKOMN NOAAEPKKM
NpoM3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX C/Ty4asix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE AENCTBIE MOXKET BbITb AOCTATOYHO NPOCTbIM, HANPUMEP 3a3eMJIEHUE CBAPOYHON LIENW.
B Apyrux cnyyasx BO3MOXHO NOTpedyeTcs co3aaHMe 3/1eKTPOMarHMTHOIrO 3KpaHa BOKPYr MCTOYHWMKA CBAPOYHOro TOKA M BCEM CBapuBaeMoW AeTanm
nyTeM MOHTMPOBAHMS BXOAHbIX (BMbLTPOB. B Nt06OM Crlyuae anekTpoOMarHUTHbIE U3MTyYeHUst AO/MKHbI 6biTb YMEHbLLEHbI TaK, YTObbl OHU 6oNblLUe He
COo3/1aBanu Momex.

OueHKa CBapoO4HO 30HbI

Mepen yCTaHOBKO UCTOYHMKA MOJb30BaTESb O/IKEH OLIEHUTb BO3MOXHbIE 3/IEKTPOMArHUTHLIE MPOB/IEMbI, KOTOPbIE MOTY BO3HUKHYTb B OKpYKatoLLEM
cpeae. Crieqytolme MOMEHTbI A0/MKHbI BbITb MPUHATHI BO BHUMAHKE:

a) Ha/Mume Hafd, noa WK psAaoM C 060pyA0BaHMEM [N AYrOBOW CBapKu, APYrux Kabenein nuTaHus, ynpasBneHus, curHanusaumm u tenedoHa;

b) NpMeMHUKM 1 NEpeaaTHMKK Paano U TENEBUAEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB 1 APYrWX YCTPOWCTB ynpaBneHus;

d) o6opyaoBaHve ans 6€30MacHOCT, HanpuMep, 3aLiUTa NPOMbILLIEHHOrO 060pYAOBaHNS;

€) 30pOBbe HaxoAALMXCA MO-6M30CTM I0AEN, HanpUMep, UCMONb3YIOWMX KapAYOCTUMYIATOPbI U YCTPOICTBA OT MyXOTbl;

f) MHCTPYMEHT, UCMOMb3YeMbIi ANs KanMBpOBKU UM U3MEPEHNS;

g) NOMEX0YyCTOMYMBOCTb APYroro 060pyA0BaHUs, HaXOASLWErocs Mo6/M30CTH.

Monb3oBaTe/lb AOMKEH Y6EAUTLCA B TOM, YTO BCE annapaTtbl B MOMELIEHMM COBMECTUMbI ApPYr C APYroM. DTO MOXET rnoTpe6oBaTh CobtofeHNs
AOMOJHUTESbHBLIX MEP 3aLLWThI:

h) onpeneneHHoe BpeMsi AHS, Koraa cBapka Uiu Apyrue paboTbl MOXHO 6yAEeT BbIMOMHUTD.

Pa3Mepbl paccMaTprBaeMoii 30Hbl CBapKM 3aBUCST OT CTPYKTYPbI 34aHUs 1 ApYrux paboT, KoTopble B HEM NPOBOAATCA. PaccMaTpuBaeMas 30Ha MOXET
MPOCTUPaTLCS 3@ NPeaesbl Pa3MELLIEHNS YCTaHOBKM.

OLeHKa CBapoO4YHOM YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30Hbl, OLEHKA anmnapaToB Py4HOM AyroBOW CBApKM MOXET MOMOYb OMPEAENNUTb U PELUMTb ClyYan 3NEKTPOMarHUTHLIX noMex. OueHka
N3MyYEHUIA IO/MKHA YYUTbIBATh U3MEPEHUSI B YCNIOBUSX IKCMyaTaLmm, Kak 3To yka3aHo B CtaTbe 10 CISPR 11. MiamMepeHusi B YCNOBUSIX SKCITyaTaLmm
MOTyT TaKkXXe MO3BOSINTL NOATBEPANTbL 3PDEKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHMIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALNN MO METOANKE CHUXXEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3J1TYYEHUSA

a. O6uecTBeHHasi CMCTeMa MUTaHMsA: annapar pyyHO AYroBOW CBApKM HY)XHO MOAKMOUATL K OBLIECTBEHHOW CETM MWUTaHWUs, credys
pEKOMEHAALMSAM MPOU3BOAMUTENS. B cllyyae BO3HWKHOBEHMS MOMEX BO3MOXHO 6yAeT HEO6XOAMMO MPUHATL AOMONHUTENbHBLIE NMPEAyNpeanTeNbHbIE
Mepbl, Takme Kak (UNbTPaLmMs O6LLECTBEHHON CUCTEMbI MUTaHUs. BO3MOXHO 3alUMTUTL LIHYP MWTaHUS annapaTta C MOMOLLbIO 3KPaHWU3UPYIOLLEN
OMNETKU, NMB0 MOXOXKMM MPUCNIOCO6/IeHMeM (B Clyyae eciv anmnapaTt pyyHOI [yroBOi CBapku MOCTOSIHHO HaxOAMTCA Ha onpeaeneHHoM paboyem
MecTe). HeobxoaMMo 06ecneunTb 3MEKTPUUECKYH0 HEMPEepbIBHOCTb 3KpaHU3MpYioWei onnéTku no Bceil AnvHe. HeobXoaMMO MOACOEAMHWTHL
3KPaHM3NPYIOLLYIO OMMETKY K MCTOUHUKY CBApOYHOro TOKa Afs 06ecrieyeHus XOpPOLIEro 3MEKTPUYECKOro KOHTaKTa Mex[y LWHYPOM M KOprycoM
MCTOYHMKA CBApPOYHOro TOKa.

b. Texo6cny)xuBaHue annapaTa py4HOI AyroBo# CBapKM : annapaTt PyYHOI AyroBoil CBapKM Hy>KHO HEOBXOAMMO MEPUOANYECKM 0BCIYXKMBAThb
COr/IacHO PeKOMEHAALMAM Npon3BoanTeNs. HeobxoamMo, U4Tobbl BCe AOCTYMbI, SIIOKM 1 OTKUABIBAIOLWMECS YACTM KOPMYCa 6bl/IM 3aKPbIThl U NPaBUIbHO
3aKpen/ieHbl, KOraa annapaTt py4HOi 4yroBoii CBapKu roTOB K paboTe MM HaxOAUTCA B paboyeM cOCTOsHMM. HeobxoamMMo, UTo6bl annapat pyyHoi
QYroBOW CBapKky He 6bif nepefenaH KakuM 6bl T HU 6bi10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHWEM HACTPOEK, YKasaHHbLIX B PYKOBOACTBE mpoussoauTens. B
YaCTHOCTW, CriedlyeT OTPErynMpoBaTh W OBCTYXKMBATb MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayri YCTPOICTB MOAKura M CTabunusaumn ayr B COOTBETCTBUM C
pekoMeHAaUUAMY NPoU3BOAUTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu [oMKHbI BbITb Kak MOXHO KOPOUE M MOMELLIEHbl APYT PAAOM C APYroM B6IU3M OT Mofa Uiu Ha nony.

d. 3kBMNOTEHUMaNbHbIE COEAUHEHUS : Heo6XOAMMO 06eCreUnTb CoeANHEHNE BCEX META/INYECKUX MPEAMETOB OKPYXKaloLen 30Hbl. TeM He
MeHee, MEeTaNNYECKMe NPeaMeThl, COEANHEHHbIE CO CBApMBAEMOI AETabio, YBENMUMBAIOT PUCK A/1S MO/b30BATENs yaapa 3MEKTPUUECKUM TOKOM,
€C/IM OH OfJHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX META/IMYECKMX MPeaMeToB U anekTpoaa. OnepaTop AOMKEH GbiTb M30/IMPOBAH OH TaKMUX METaNIUYECKNX
NpeaMeToB.

e. 3azeMnieHne cBapMBaeMoi AeTanm : B ciiyyae, ecniv cBapyBaeMas AeTalb He 3a3eM/ieHa Mo CooBpaXKeHUsIM 3/1EKTPUYECKO 6e30MacHOCTH
WK B CUMY CBOMX Pa3MepOB W CBOETO PACMONIOXKEHMS, Kak, HanpuMep, B C/lyyae Kopryca CyaHa Uiy METanoKOHCTPYKLMM MPOMBILLIIEHHOrO 06bEKTa,
TO COoeMHEHWE AeTan C 3eMieil, MOXET B HEKOTOPbIX C/lydasiX, HO HE CUCTEMAaTUYECKM, COKPATUTb BbIBpockl. HeobxoamMo msberatb 3asemrieHmne
[eTanei, KoTopble MOrN 6bl YBENUUMTL Afsl MONb30BATENEN PUCKM PAHEHUIA WK Xe MOBPeaWTb Apyrie 3MeKTpoyCTaHoBKM. Mpu HamobHOCTK,
CnefyeT HanpaMmyto NoACOeAUHNUTL AETallb K 3eM/Ie, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He paspeLLaloT NpsAMoe NOACOeANHEHNE, M0 HYXHO CaenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASALLErO KOHAEHCATOPa, BbI6PaHHOrO B 3aBUCKMOCTM OT HALIMOHA/IbHOTO 3aKOHOAATENLCTEA.

f. 3awmTa M SKpaHM3NpYoLLLan ONNIETKa : BbLIOOPOYHAs 3aluMTa U 3KpaHM3MpYIOLLas onnéTka Apyrnx Kabenei n 060pyaoBaHMs, HaXoAsLWMXCS B
6/m3nexatem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUYNTL NMPOBEMbI, CBA3aHHbIE C MOMEXaMu. 3allmTa BCeil CBapOYHOI 30HbI MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX CyYasnXx.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MCToYHMKa CBapOYHOro TOKa OCHALleH pyykamu ANS TPaHCMOPTMPOBKM, MNO3BONSAIOWMMM MNepeHoCUTb annapat. byabte
BHUMaTeNbHbI: HE He0OLEeHNBaTe BeC annapata. Pykostka(-1) He MOXeT(-ryT) 6biTb Ucrnonb3oBaHa(-bl) AN CTPOMOBKMY.

He nonb3yiiTecb kabensMum Unu ropenkon Ans nepeHoca WCTOYHWMKA CBapOYHOrO ToKa. Ero MOXHO NepeHOCHTb TOMbKO B
BEPTMKA/IbHOM MONOXEHUN.

He nepeHOCMTb MCTOYHMK TOKa HaA NtoAbMU MV MpeaMeTaMu.

Hukorga He nogHWMalTe ras3oBblii 6anI0H M UCTOYHWUK TOKA OAHOBPEMEHHO. X TPaHCMOPTHbIE HOPMbI Pa3/iMyatoTCs.

55



56

IMepeBoz, opuruHanbHbIX UHCTPYKLMIA

PROTIG 200 AC/DC

YCTAHOBKA AIMAPATA

e [MoCTaBbTE MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA Ha MOJI, MAaKCUMasibHbIN HAKMOH koToporo 10°.

¢ /ICTOYHMK CBapOYHOro TOKa A0/KEH ObiTh YKPbIT OT NMPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOSITb Ha COJSHLE.

e [peaycMoTpyTE AOCTAaTOYHO 6OMbLLOE NPOCTPAHCTBO AJIS XOPOLUEro NpOBETPUBAHNS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M JOCTYMa K YNpaB/IEHUIO.

¢ He 1cnonb3oBaTh B Cpeae cofepikalleil MeTaIMYecKyto Mblfb-NMpoBOAHMK.

* O6opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP21, 4yTo O3HayYaeT:

- 3aWMTY OT NornajaHus B OnacHble 30Hbl TBepAbIX Ten AnaMeTpom >12,5 MM n

- 3aWWUTY OT BEPTUKAJIbHbIX Kanenb BOAbl

LLHYp nNuUTaHus, yannMHUTENb U CBapOYHble Kabenu A0MKHbI 6bITb MOTHOCTLIO pacKpyyeHbl BO U3bexaHue neperpesa.

BHMMaHwue! YBennueHve anvHbl kabens ropenku unm apyrux kabenen sa npeaensl MakcMManbHOM ASIMHbI PEKOMEHYEMOW MPOU3BOAUTENEM YBENNYUT
PUCK MOPaXXEHWUS 3N1EKTPOTOKOM.

A MpousBoauTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENBHO Yllepba, HaHECEHHOro NINLAM UK NpeaMeTaM, U3-3a HenpaBWSIbHOTO U OMacHOro
UCroNb30BaHUs 3TOro 060pyAOBaHUsSI.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / PEKOMEHAALUN

o TexHWNYECKoe 06CNyXMBaHWE AOMKHO NPOU3BOANTLCA TOMBKO KBANMMULIMPOBAHHBIM crieLmanmcToM. COBETYETCS NPOBOAUTL EXXErOAHOE
TEX0BC/YXKMBAHME.

o OTK/IOUMTE NUTAHWE, BbIAEPHYB BUIKY U3 PO3ETKM, U MOAOKANTE 2 MUHYTLI NEPEA TEM, KaK MPUCTYMUTL K TEXOBCTYXKMBAHMIO. BHYTpM
annapaTa BbICOKME M OMacHbIe HaMNpsXeHWe 1 TOK.

e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe anmapaTt U MpoAyBaiTe ero, YTobbl OUMCTUTL OT MblAK. HEOBXOAMMO TaKXKe MPOBEPATL BCE SMEKTPUYECKME
COEAMHEHMS C MOMOLLLIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMEHTa. MpoBepKa A0/KHA OCYLIECTBAATLCA KBANIMMULMPOBAHHbLIM CIELMUANNCTOM.

o PerynspHo NpoBepANTE COCTOSHUE LHYPA MUTaHMS. ECAIM LWHYP NUTAHUS NOBPEXAEH, OH AO/MKEH BbiTb 3aMEHEH NPOVU3BOAWTESNIEM, €0
CEepBUCHON CNYX60it U KBanMMOULMPOBAHHBIM CMELMaNIMCTOM BO U36eXaHWe OMacHOCTH.

o OCTaBnANTE OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKa CBOGOAHBLIMU /151 MPOXOXAEHWS BO3AYXa.

e He 1Crnofb30BaTh AaHHbIN annaparT Ans PasMopo3ku Tpy6, 3apsaaku 6aTapeil/akkyMyiSTOPOB MW 3anycka ABUraTeneil.

YCTAHOBKA U NPUHLMN AEACTBUSA

TONbKO OMbITHBIN U yI'IOJ'IHOMOLIeHHbII‘/II NpoM3BOAUTENEM CMELMASIUCT MOXKET OCYLLECTBNSATb YCTaHOBKY. Bo BpeMs ycTaHOBKM y6eanTech, YTO MCTOUHMK
OTK/IKOYEH OT ceTw. [ocneaoBaTenbHble Uy NapanfenbHble COeAMHEHNS NCTOYHMKA 3anpeLLeHbl. PeKoMeHAYeTCs UCnonb30BaTb CBapOYHble kabenu
nayune B KOMNneKTe ¢ annapatom ansa ONTUMasbHOM HaCTpOl‘/IIKM MallUnHbI.

OMUCAHUE OBOPY[1JOBAHUSA (PUC-1)

370 060pyAoBaHMe NPEACTABNAET CO60M MHBEPTOPHBIN MCTOYHMK CBApPOYHOIO TOKa A1 CBapKy TyronnaBkuM anekTpoaoM (TIG) Ha NoCTOSIHHOM
Toke (DC) n nepemerHoM Toke (AC). M CBapKu MOKPbITbIM 3nekTpoaoM (MMA).

Ceapka TIG gomkHa oCyLLeCTBNATLCS B Cpefe 3almnTHoro rasa (AproHa).

Mpouecc MMA MOXeT MCroNb30BaTbCA A5 CBApKu NtobOro Tvna anekTpoAoBs: pyTus, 6azosas obMaska, Hepxasetowas CTasnb U YyryH.

1-  THe3710 MoNoXWTENBHON NMONSIPHOCTH 5- MaHenb ynpaBneHns + MHKPEMEHTHbIE KHOMKK
2-  KoHHekTOp Tpurrepa 6- LLHyp nuTaHus MNoaknoveHne rasa
3- THe3po OTpuuaTenbHOM NOASIPHOCTM 7- MopaxnoyeHve rasa

4-  KOHHEKTOpbl ra3a Ha ropenke

MUTAHUE - BKJ/TFOMEHUE

¢ PROTIG 200 AC / DC noctaBnsietcs ¢ po3etkot CEE7 / 7 Ha 16 A v gomkeH 6bITb NoakItoYeH k oaHodasHoi (50 - 60 Iy) TpexnpoBoaHOM
3M1IEKTPUYECKON YCTAHOBKE C HEWTpasblo, MOAKIOUYEHHOM K 3eMnie.

DddekTBHOE 3HaYeHNe noTpebnsemoro Toka (I1eff) ana ncnonb3oBaHWs NpU MakCUManbHbIX YCIIOBUSIX YKa3aHo Ha annapaTte. [poBepbTe YTo
NnUTaHWe U ero 3awmnTbl (NNaBKUIA NPeaoXpaHUTENb U/UK NpepbiBaTeNb) COBMECTUMbI C TOKOM, HE06X0AMMbIM ANt paboTbl annapaTta. B HekoTopbix
CTpaHax BO3MOXHO NMOHAA0bMTCS MOMEHSTb BUIIKY ANSt UCMOJIb30BaHUS NMPY MaKCMMasibHbIX YCITOBUSIX.

¢ YCTPOICTBO NEPEXOAUT B 3aLUMTY, €C/IN HampsXKeHWEe NuUTaHus Bbllwe 265 B. Mpy 3TOM 3KpaH NnokasbiBaeT m Y06kl BbIBECTM annapaT 13
COCTOSIHMS 3aLUMThI, OTK/OUMTE €ro U3 PO3ETKM U NOAKIIOUMTE K PO3ETKE, NMojatoLleil HeobXxoanMMoe Hamnps>KEHUEM.

e BeHTunatop : B pexxume MMA BeHTMNSTOP paboTaeT NocTosiHHO. B pexxume TIG BeHTUNsSITOp paboTaeT TOSIbKO BO BPEMSI CBapKM, 3aTEM
OCTaHaB/IMBAETCS NOC/e OXNAXKAEHUS.

* YCTPOICTBO 3aXWraHust U CTabununsaumm Ayry npeaHasHayeHo Anst pyYHOro M MEXaHUYECKOro yrnpaBneHus.

NOAKJTFOMEHME K JIEKTPOrEHEPATOPY

McTouHmkmn Toka MoryT paboTaTh OT 3/1EKTPOreHepaTopoB Mpw YCII0BMK, YTO BCOMOraTenbHas MOLHOCTb OTBEYAET CreayowmM TpeboBaHnaM :

- HanpsxeHne gomKHO 6bITb NepeMeHHbIM, HAaCTPOEHHbBIM COrfTacHO YKa3aHWsM 1 NKOBOE HanpsbkeHue Huxe 400 B,

- YacroTa gomkHa 6biTb 50 - 60 I'u.

OueHb BaXXHO NPOBEPUTb 3TU YCIIOBKS, TK MHOTME 3NEKTPOreHepaTopbl BbAAIOT NMUKM BbICOKOrO HaMpsiXXeHWsl, KOTOpble MOryT NMOBPEANTb UCTOYHUK
CBApPOYHOro TOKa.

NCNOJIb3OBAHUE YOAJIMHUTENA

YAMHATENN JOMKHBI UMETH ANMHY M CEYEHME B COOTBETCTBUM C HAMpskeHMeM 060pyAoBaHuMS. Mcnonb3yiiTe yanMHUTE b, OTBEYAIOWMIA HOpMaM
BalLIEN CTpaHbl.

[nuHa - CeveHue yanuHuTens
<45m <100 m
230 B 2.5 mm2

HanpseHve Ha Bxoae




@ PROTIG 200 AC/DC @

NOAK/THOYEHUE FA3A

370 060pyAOBaHME OCHALLEHO NMHEBMATUYECKUM MOAKIIOYEHMEM. Mcnonb3yiiTe aganTtepbl, U3HayanbHO NOCTaB/sieMble C FEHepaTopoM.

AKTUBALMA ®YHKLIMU VRD (YCTPOWCTBO CHMKEHUSI HAMPSDKEHUS)

310 y(,‘l'pOVICTBO NO3BONAET 3alUNUTUTb CBapLUMKa. CBapOHHbIIZ TOK NOAAETCA TONIbKO TOrAa, Koraa anekTpod KOHTaKTUPYET C 3aroToBKOW (HVI3KO€
COI'IpOTVIB}'IeHVIe). Kak Tosnbko 3JIEKTPOA yAaneH, (byHKU,VISI VRD noHwxaeTt Hanps>xXeHne A0 O4EHb HU3KOro 3Ha4eHus.

®OyHkums VRD m3HavanbHO oTkoYeHa. OAHAKO ero MOXHO akTMBMPOBaTh C MOMOLbO nepekntodatens BKJT / BbIKJ1, pacnonoxeHHoro Ha nnaTe
ynpaBneHns reHepaTopa. YTobbl NoAy4nTb K HEMY AOCTYN, BbIMOSHUTE Ceaytolmne AenCTBus:

1. OTKJIFOYUTE NPOAYKT OT BJIOKA MUTAHNA NEPEA OBPALLEHUEM.

. YpanuTe BUHTBI, YTO6bI CHATb KPbILWKY reHepaTopa (N2 1).

. HaiiauTe nepekntoyatenb Ha nnate OCHOBHas (KpacHbIV MPSIMOYroJIbHMK Ha pUCYHKe Hibke - NO 2).
. YcTaHoBWTE nepekstodaTesib Ha 3Toi niaTe ocHoBHas B nosioxeHune ON.

. ®yHKuma VRD akTmBMpoBaHa.

. CHOBa MpWKpyTUTE KPBbILLKY reHepaTopa.

N ou b~ WwWwN

g
. Ha nHtepdpeiice (HMI) cBetoamon cdyHkumm VRD roput: \VRD ,.\
1

YTobbl OTKNOUMTL (yHKUMIO VRD, NMpOCTO CHOBa yCTaHOBWTE MepekIoyaTesb Ha niate ocHoBHas B nonoxenue OFF. Ceetoamos VRD Ha HMI
CTaHLUWW racHeT.

e

L iy
. '"[Iﬁ[m{. T
)
—t ) |

OTOBPAXXEHUE BEPCUU NMPOrPAMMHOIO OBECIMEYEHUA

Korpa reHepaTop MOAK/IIOYEH K CETW, Ha AMcniee oTobpaxatoTcs HoMepa BepCVIl‘/lI nporpamMMHoro obecneyeHnst UICTOYHMKa NuTaHnst n HMIL.
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PROTIG 200 AC/DC

MHTEP®ENC YENOBEK-MALLUWHA (IHM)

Oxwupaxve / Boixoa
13 pexwvMa
oxuaaHus

NHani

XonogHas

CozpaHue / OT3bIB /
Ypanenve JOBS

KHOrMKa ToKa

KaTop

Bbibop
nHaukatopa A / V

CKpbITOE MEHI0 TIG AC

16 24 32 48
KHorka Toka
HapacTaHns ™|
KHonka - - KHorka
Pre Gas = A\l . O ‘ Post Gas
+ _
p—
® vma @ MMAPULse
Metog Pexum KHonka MoameTtoab! AC/DC
CBapKu Tpurrepa  4actoTbl
nynbca
DyHKUMMN CuMBOJIbI MMA TUrDC | TUI AC KomMeHTapuu
OxxupaHue / Bbixon
. o . KHOI'IKa, no3Bonsolasa NpoayKTy MATU CnaTb U NPOCbINaTbCA.

M3 pexunMa oXunaaHua

MoameToab!

Pulse

ilo

Spot

@ MMA Pulse

B npouecce MMA: paspeluaeT AocTyn K pexumy "UMnynbcHbIN
MMA".

B DC TIG: no3sonsieT nony4nTb AOCTYN K PEXUMY

"MMNynbCHbIN" unu "ToYeuHbIN".

AC/DC

Mo3eonset Bbibupate Mexay TIG "DC", TIG "AC" n TIG "AC
- Easy"

AC

Vcnonb3yeTcs ans BbiGopa napameTpa, KOTOpbIN HYXHO
HacTpouTb Mexay "Yactotoi", "BanancoM" u "dnekTpon".

- Bbibop vHAnkaTopa
A/B
- CKpbITOE MEHI0

000

Mo yMon4yaHuio Tekyllee 3afaHHOoe 3HaveHne oTobpaxaeTcs
Ha akpaHe TepmunHana HMI.Mocne ceapkn (MMA 1 TIG DC) Ha
AVCriiee MUraeT 3HaYeHre U3MepPEHNs CBapoYHOro Toka. Mpu
HaXkaTmn 3TOW KHOMKM O0TOBpaxxaeTCst U3MepeHHoe CBapoYHOe
HanpshkeHve.

Job

JoB

Mcnonb3yetcs ans BbI30Ba, CO3AaHUS U yaaneHus job.
. O6paTtuteck k pasaeny JOB ans nonyyeHns AOMNONHUTENIbHOM
nHdopMaumu.

MNpep-ra3

MpenBapuTenbHas ycTaHOBKa BpeMeHM rasa. Bpems yaaneHus
. BO3/yXa W3 ropesikv 1 yCTaHOBKW ra3oBO 3aluuTbl nepes,
MOAXMUIOM.

Tok HapacTaHus

o KpviBasi HapacTaHus Toka.

YacroTta PULSE

000

. PerynupoBka yactoTsl umMnynbcos (TIG AC/DC).




IMepeBos opurHanbHbIX UHCTPYKLMIA

PROTIG 200 AC/DC

banaHc xonogHoro Toka pexuma PULSE (%) (TIG).

XonoaHsin Tok * ° ¢ YcTaHoBka cunbl ayrn (MMA).

3aTyxaHve . . PerynupoBka TekyLLeN CKOPOCTU Crycka.
PerynupoBka BpemeHun nocne rasa. 310 BpeMs COOTBETCTBYET
NPOAOCHKUTENBHOCTU MOAAEPXKAHWS ra30BOV 3alMThl Nocrne
MocT-ras . . poA AACD "

3aTyxaHusi ayru. 3To No3BOMSIET 3aLUMTUTL CBAPUBAEMYHO
[eTarnb ¥ 3N1eKTpos, NPOTUB OKUCTIEHUSI.

PABOTA C MHTEP®EACOM IHM U ONMUCAHME EFO KHOMOK

* KHOMKa BKJIIOYEHUS1 / BbIK/IIOUYEHUS
OTa KnaBuLWa UCMoNb3yeTca AN18 akTUBauMu UNn Bbixoda y(,‘l'pOl‘/lICTBa U3 criswero pexwuMa. HeBO3MOXHO aKTUBMPOBaTb PEXWUM OXMAAHWUS, KOrAa
CTaHUMA HaxoanTCa B COCTOAHUM CBapKW.

o KHonka Bbi6opa npoLuecca cBapku
STa KnaBuWa MCronb3yeTcs ANna Bbibopa npouecca cBapku. Kaxzaoe mocnegytollee HaxaTve reHepupyeT MnepekfiloveHve Mexay Ccrneaytowmmm
npoueccamm ceapku: TIG HF / TIG LIFT / MMA. CBeToanoz nokasbiBaeT BbiGpaHHbIM NpoLecc.

MNpuMeyanwe. Mpouecc, BbIGpaHHbIA MO YMOMYaHMIO MpU 3anycke CTaHLMK, COOTBETCTBYET NOCIeAHEMY MPOLIECCY, KOTOPbIM UCMOb30Banca nepea
MOCNEAHUM OXMAAHWEM WU OTKIOYEHWEM MUTAHMS.

o KHonka Bbi6opa pe)xmMa 3anycka
STa KHOMKa HacTpavBaeT PeXuM WCMoNb30BaHWS TpUrrepa ropenku. Kaxaoe nocnefoBaTeflbHOE HaXaTue reHepupyeT MNepeksiodeHne Mexay
cnegyowmMmn pexumamu: 2T / 4T / 4T LOG. CBeToamoA NokasbiBaeT BbIGPaHHbIN PEXUM.

MpuMeyaHve. Mpouecc, BbIGPaHHbIN MO YMOMYaHMIO NpyY 3anycke CTaHLMK, COOTBETCTBYET MOC/eAHEMY MPOLIECCY, KOTOPbIN MCMOb30Bancs nepen
NOCNeHUM OXMUAAHNEM UMM OTKITIOUYEHWEM NUTaHUs. [ins nonyyeHus LOMNofMHUTENbHON UHdOopMaLumumn obpaTtuTeck k pasaeny "CoBMECTUMbIE FOPenku
1 noBefeHune Tpurrepos”.

. KHonka ans sbi6bopa noanpoleccos
Mo3sonseT BbIbpaTh "noanpouecc”. Kaxaoe nocneaytollee HaxaTve reHepupyeT MepeksioyveHne mMexay cneaytowmmmn noanpoueccamu: PULSE /
SPOT (Tonbko B pexume TIG) / MMA PULSE (Tonbko B pexxume MMA). CBeToAMOZ NMOKa3biBaeT Bbi6paHHbIN MoaMeToabl.

Pexxum SPOT HepocTyneH B koHdUrypauum 3anycka 4T & 4T Log n B pexume csapkn MMA PULSE.
MpumeyaHwe. Mpouecc, BbI6paHHLIM MO YMONYaHUIO NpU 3anycke CTaHLuK, COOTBETCTBYET NOCIeAHEMY MPOLECCY, KOTOPbIM UCMONb30Bancs nepes
NocnefHNM OXUAAHNEM USIN OTKITIIOYEHNEM NUTAHUS.

o KHonka Bbi6opa nepemeHHoro (AC) nnu nocrosinHoro (DC) Toka
STa knaBuwa ucronb3yeTcs Ana Bblbopa TunMa Toka, Koraa akTuBupoBaH npouecc TIG. Kaxaoe nocnegoBaTenbHOE HaxaTwe reHepupyet
nepextoyeHne mexxay cneaytowmmm pexxumamu: DC / AC / AC - Easy. CBETOAMOA NOKa3blBaeT BbIGPaHHbIN NpoLiecc.

MpuMeyaHve : MpoLecc, BbIBPaHHbIM MO YMOMYaHMIO NPy 3aMycKe CTaHLWM, COOTBETCTBYET MOC/IEAHEMY MPOLIECCY, KOTOPbIN MCMOb30Basncs nepesn
MOCNEAHUM OXMUAAHWEM WM OTKITIOUEHUEM MUTAHKS.

D OCHOBHOI MHKPEMEHTHbI AaTuMK

10 YMOMIYaHMIO MHKPEMEHTHbIN AaTUMK MO3BOMSET PeryIMpoBaTh CBAPOUHbIN TOK. Takke ANs HAaCTPOMKU 3HAUYeHWUM APYrvX Bbl6paHHbIX NapaMeTpoB
MOXHO WCMO/b30BaTh COOTBETCTBYIOLIME KHOMKM Kak TO/bKO HacTpolika napameTpa 6yAeT 3aBeplueHa, MOXHO CHOBa HaXkaTb KHOMKY TOJSIbKO
YTO YCTAHOB/IEHHOMO MapaMeTpa, YTobbl MHKPEMEHTANbHbIA AATYMK CHOBA Bbll CBSA3aH C TEKylel HAaCTPOMKOMW. Takke MOXHO HaaTb APYryto
KNaBULLY, CBSI3aHHYIO C APYrM NapaMeTpoM, YTobbl HACTPOUTL ero. ECin B TeueHne 5 cekyHA He NpeanpUHUMAETCS HUKaKuX aeicteuii Hag I'THM ,
MHKPEMEHTHbIN AaTUMK CHOBA MOAK/IHOYAETCS K HACTPOMKE CBApOYHOro TOKa.

D KHonka " Pré-Gaz " ("MNpeaBapuTtenbHblii ras")

PerynupoBka npeaBapuTeibHOrO rasa BbIMOHAETCS MyTEM HaXaTus U OTMYCKaHUS KHOMKW MpeABapuTENbHOrO rasa, a 3aTeM MnyTeM aKTuBauuu
OCHOBHOIO MHKPEMEHTHOrO AaTuMka. 3HayeHne NpeaBapuUTENbHOrO rasa yBeIMUYMBAETCS, KOrAa MHKPEMEHTHbIN AaTUYMK NPUBOAMTCS B AEMCTBUE MO
YaCOBOW CTpEesiKe, M YMEHbLUAETCS, KOr4a OHO MPUBOAMTCS B AEMUCTBME NMPOTMB YaCoBOW CTPenku. ocse BbINMOIHEHWS! PErYIMPOBKN MOXHO HaXaTb
W OTMYCTUTb KHOMKY NpeaBapuTENbHOrO rasa, YTobbl OCHOBHOM MHKPEMEHTAbHBIN AATYMK CHOBA 6bl CBSI3aH C TEKYLLEW HaCTPOMKOW UK noaoxaan
5cekyHabl. Lar perynuposku coctaenseT 0,1 cek. MMHMManbHOe 3HayYeHne coctasnseT 0 cek, a MakcumasbHoe - 20 cek.

o KHonka " Post-Gaz "

PerynupoBka npeaBapuTenibHOrO rasa BbIMOSHAETCS MyTeM HaXaTus U OTMYCKaHUS KHOMKW MpeABapuTENbHOrO rasa, a 3aTeM MnyTeM aKTuBauuu
OCHOBHOIO MHKPEMEHTHOrO AaTuMka. 3HaueHne NpeaBapuUTeNbHOrO rasa yBeIMUYMBAETCS, KOrAa MHKPEMEHTHbIN AaTYMK NPUBOAMTCS B AEMCTBUE MO
YaCOBOW CTPesIKE, ¥ YMEHbLIAETCS], KOr4a OHO MPUBOAMTCS B AEUCTBME NPOTUB YacoBOW CTpesiku. Mocse BhIMOSHEHUS PErYIMPOBKU MOXHO HaXaTb U
OTMYCTUTb KHOMKY NpeABapUTENBbHOMO ra3a, YTo6bl OCHOBHOM MHKPEMEHTasIbHbIN AaTUMK CHOBA Bbl/ CBSI3aH C TEKYLLEN HAaCTPOMKOM Mnn noaoxaan 5
cekyHabl. Lar perynmpoBku coctasnseT 0,1 cek. MMHMManbHoe 3HadeHne coctasnseT 0 cek, a MakcuManbHoe - 20 cek.

D KHonka perynupoBku Toka BBepx uau "Up Slop"

PerynupoBka TemMna HapacTaHUsi TOKa OCYLLECTB/ISIETCS HAXATUEM U OTMYCKaHNEM KHOMKWU YCKOPEHUsi HapacTaHust Toka (BP 2), a 3aTeM ¢ NoMoLLbto
rNIAaBHOMO MHKPEMEHTHOro AaTumka. 3HaueHne NpeaBapuTENbHOrO rasa YBENMUMBAETCS, KOrAa MHKPEMEHTHbIM AaTUMK NPUBOAUTCS B AEUCTBUE MO
YacoBOWi CTPesKe, 1 YMEHbLLAETCs], KOraa OHO NPUBOAUTCA B AENCTBME MPOTMB YaCoBOW CTpesiku. Mocne BbINOMHEHWSI PErYIMPOBKM MOXHO Ha)aTb
N OTNYCTUTb KHOMKY NpeABapuUTENbHOro rasa, YTobbl OCHOBHOW MHKPEMEHTaSbHbIN aTYMK CHOBA Obl1 CBA3AH C TEKYLLEN HACTPOWKOM UM NOAOXKAAN
5 cekyHabl. MMHMManbHoe 3HayeHne coctasnseT 0 cek, a MakcumasnbHoe - 20 cek.
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PROTIG 200 AC/DC

. WUHKpeMeHTaNbHbI 3HKOAEep ANA peryiMpoBku 3aMmmpaHus wnm "Down Slop"

MHKpeMeHTanbHbI 3HKoaep «Down-Slop» ucrnonb3yeTcs Ans perynMpoBKU 3HaYeHUs TeKyLLero 3aTyxaHus (npupaLieHve no YacoBOW CTperke U
YMeHbLUEHWE MPOTUB YacoBOM CTPesikM). 3HaYeHNe 0TOBpaXaeTcs Ha 7-CerMEHTHOM ANCTNIee U 0TOBPaXKaeTCs B TeYeHue 5 cekyHz, eCnn BbINONHSIETCS
[eCTBME C UHKPEMEHTHBIM AaTUMKOM. MUHMMaNbHOE 3HaveHue cocTasnsieT 0 cek, @ MakcuManbHoe - 20 cek.

o KHonKa perynMpoBKM X0/I0AHOI0 TOKa

Korpa BbibpaH oanH 13 2 npoueccoB «TIG HF» nnn «TIG LIFT», knaBuwa perynmpoBKM XOIOAHOrO TOKa peryinpyeT 3Ha4YeHne XONOAHOMo Toka
(Tonbko B KOHpMrypaumm Tpurrepa 4T Log). 3HadyeHue MoXeT 6biTb OTperynnpoBaHo B AvanasoHe oT 20% po 80% csapoyHoro Toka. Llar
npvpaLleHnst coctaBnsieT 1%. ITo 3Ha4YeHWe Takxke MOXHO HacTpouTb B npoueccax "TIG DC Pulse" n "MMA Pulse".

B pexkume MMA cuny Ayrn MOXXHO HacTpouTb B Anana3oHe oT -10 Ao +10 (-10 6e3 cunbl Ayru, -9 ao +10 cuna Ayry BO3MOXHA HACTpomka).

o KHonka "AC"

Wcnonb3oBaHue kHonku "AC" B pexxume "AC - Easy": HaxxaTue 3TOM KHOMKWU OTKPbIBAET AOCTYN K HACTpoMKe AMaMeTpa BobdppaMoBOro anekTpoaa
(aneKTpoa TaHrcTeH). acTpoika 3TOro napameTpa Npou3BOAUTCS CreaytolyM 0bpasoM:

- Haxkmute knasuwy "AC",

- B TeyeHue 3 cekyHA aKTMBMPYMTE MHKPEMEHTHbIM AaTuMK. BpallueHwe 3TOro AaTumka MO YacoBOW CTPesike BbI3bIBAET YBEMYEHWE AMaMeTpa
3NEKTPOAa, @ BpalleHWe MpPOTMB YacoBOM CTPESIKM BbI3bIBAET YMEHbLUEHWE 3HAYeHUsi AvaMeTpa 31eKTpoaa. 3HauyeHue BbIGpaHHOro 3MekTposa
oTobpaxaeTcs Ha ceeToanozax IHM , pacnonioXeHHbIX NOA NPOCTHIM PEXUMOM NEPEMEHHOIO TOKa.

- Mocne Toro, kak HacTpolika BbIMOMHEHA, Yepe3 5 cekyHAbl 6e3 akTUBaLMM MHKPEMEHTHOMO AaTYMKa OHa CHOBA CTAHOBWTCS CBSI3AHHOW C TekyLuei
HaCTpoWiKoW

Wcnonb3oBaHue kHomku "AC" B pexxume "AC" : HaxkaTue 3TOW KHOMKM NO3BONSIET BbibpaTb U OTperynMpoBaTb napameTtpbl "Balance" u "Frequency"
(COOTBETCTBYIOLUMIN CBETOAMOA 3aropaeTcsl B 3aBUCMMOCTM OT BbIOpaHHOro napameTpa). MHKPEMEHTHbIN AaTUYMK BO3AEMCTBYET Ha 3HaYeHMe 3TUX
[BYX NapaMeTpoB U A0MKEH 6bITb aKTUBUPOBaH B TeyeHue 5 cekyHA. Kpome Toro, reHepaTop CHOBa 0TO6pasnT CBapOYHLIN TOK.

. Perynuposka yactotbl B TIG AC (Frequency)
PerynupoBka yacToTbl cBapoyHoro Toka B TIG AC coctaenseT ot 20 'y go 200 Iy,

o Perynuposka 6anaHca B TIG AC (BanaHc)
PerynupoBka 6anaHca ans ceapku TIG AC Bapbupyetcst oT 20% fo 60%. LLar npupalwenns coctaenset 1%.
Mpumeyanne. KHonka "AC" He akTmBHa B pexume "DC".

. YcTaHOBKa AMaMeTpa anexkTpoaa (3nektpoaa)
PerynvupoBKa AvaMeTpa 3/1eKTPo0B MO3BOSET PeryMpoBaTh TOK 3aXUraHus.

CKPbITOE MEHIO

CKpbITbI MEHIO [OCTYNeH Ans KaXXAOro M3 cBapoudHbix npoueccoB: TIG DC, TIG AC u MMA. bnarofapsi 3TOMy PeXvMy MOXHO YCTaHOBUTb
[IOMOJSTHUTESIbHbIE NapaMeTPbl AN KaXA0ro U3 3TUX NpoLeccos.

VI3MeHeHwsi 3HauYeHWii NapamMeTpoB, AOCTYMHbIX B CKPbITOM PEXUME, COXPaHSIIOTCS MPU COXpaHeHuu job.
CneuuManbHblie BO3MOXXHOCTH, HABUraLIUsl U HACTPOIKU B CKPbITOM peXxuMe:
TIGDCuTIGAC:

[locTyn K CKpbITOMY PEXMMY OCYLLECTBNSIETCS HAaXaTUEM KHOMKM g (A/V) B TeueHue 3 cekyHA.

Mocne aToro noseutca cooblueHue "ISA". MoBopayunBas rnaBHbIN 3HKOAEP, MOXHO Nony4YnTb AocTyn K "TSA", "ISO", "TSO" and "ESC".

YTo6bl MONYUYMTb AOCTYN K HACTPOWKE 3TUX NMAPaMETPOB, CHOBA HaXXMUTE KHOMKY A/V.

o ISA : YcTaHOBUTE NYCKOBOW TOK. PerynmpyeTcs B NpOLEHTax OT YCTaBKM CBApOYHOro TOoKa. PerynmpoBka MOXET cocTaBnsTh oT 10% ao 200%.
HacTpolika noaTBep)AaeTca HaxkaTueM KHomku A / V.

e TSA : YCTaHOBUTE BPEMS], B TEYEHME KOTOPOro A/IUTCS MyCKOBOM TOK. 3TO BpeMs perynmpyetca ot 0 go 10 cekyHa. HacTpolika noateepaaeTcs
Ha)kaTueM KHorku A / V.

e ISO : YcTaHOBWTE KOHEYHbIN CBApPOYHbIV TOK. PerynmpyeTcs B MpoLeHTax OT YCTaBKM CBAPOYHOro ToKa. PerynupoBka MoxeT 6biTb oT 10% Ao
100%. HacTpolika NoATBEP)KAAETCA HaXXaTneM KHonku A / V.

e TSO : YCTaHOBWTE BpeMs, B TEYEHWE KOTOPOro ASIMTCA KOHEL, CBapo4HOro Toka. DTo BpeMs perynupyetcs ot 0 ao 10 cekyHa. HacTpoiika
NOATBEPXKAAETCA HaxaTneM KHomku A / V.

o ESC : 14 BbIXOZa M3 CKPbLITOrO peXuMa HaXxaTMeM KHomku A / V. BbINTM M3 CKPLITOrO pexkuma TakkKe MOXHO, MOAOXKAAB TpW CEKyHAbl nocne
HaCTpOViKM NapaMeTpa CKpLITOro pexxvMa. 3aTteM ancnnen HMI BepHeTCs K HacTpoiike 3aAaHHOr0 3HaYeHNsi CBAapOYHOro TOKa.

MMA :

[loCTyn K CKpbITOMY PEXUMY OCYLLECTBNSIETCS HAXATUEM KHOMKM 9 (A/V) B TeueHue 3 cekyHA.

Mocne aToro otobpasntcsa "HST". MoBopaunBas rnaBHbI 3HKOAEP, MOXHO NOMYYUTb AOCTYN K «AST» 1 «ESC».

o HST : YcTaHoBuTe npogomkuTenbHocTb HotStart. 3T1o Bpems perynupyetcsa ot 0 Ao 10 ¢. HacTpolika noATBEP)XAAETCS HaXXaTneM KHomnku A / V.

o AST : AKTUBUpPYITE UK aeakTuBMpyiTe dyHkumio Anti-Sticking, Bbibpas «ON» nnm «OFF». HacTpolika noaTBep)XaaeTcs HaxxaTueM KHOMkK A / V.
e ESC : [1n4 BbIXOAA M3 CKPLITOrO peXxuMa HaxkaTheM KHomku A / V. BbIfTV U3 CKPBITOro peXxxmMa Takxke MOXHO, MOAOXKAAB TpW CEKyHAbl nocie
HaCTpoViKM NapaMeTpa CKpLITOro pexxuvMa. 3aTteM ancnnen HMI BepHeTCs K HacTpoiike 3aAaHHOr0 3HaYeHNsl CBAapOYHOro TOKa.
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CBAPKA 3JIEKTPOJOM C OBMA3KOM (PEXXUM MMA)

n YEHUE U KOH bTALIUN
e [loacoeanHUTE AepXxaTesb ANEKTPOAA U 3aXXKUM 3a3eMJIEHUS K pasbeMaM, NPeayCMOTPEHHbIM /15 3TON Lienu, cobntoaas noaspHOCTb U MHTEHCUBHOCTb
CBapKM, yKa3aHHble Ha KOpPobKax Anst 3NeKTPOAoB.
o CHMMaiiTe 3/1eKTPOA C NMOKPLITUEM C 3NEKTPOAOCAEPXKATENS, KOrAa UCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA HE UCMOSb3yeTcs.
e OT¥ annapaTtbl UMetoT 3 DYHKUMM, NPUCYLLME MHBEPTOPHLIM annapaTam :

- Hot Start (ropsiumin ctapT) obecrneunBaeT neperpysKy ro ToKy B Hayasne cBapku, YTobbl U3bexaTb NpuannaHus.

- Arc Force (®opcax [yru) - dyHKUMS, NpensTCTBYIOWas 3anvnaHnio 3n1eKTpoaa NyTeM yBe/IMYEHUS CBapOYHOrO TOKa B MOMEHT KacaHusl
3/1eKTPOZOM CBAPOYHOM BaHHbI.

- Anti-Sticking cnyuT ans npeaynpeXxaeHuns NpokanvuBaHns 371EKTPOAA NPU ero 3a7aunaHum 1 IErkoro OTpbiBa 3a/UMLLEro 31eKTPoAa.

MMA PULSE

Pexxum MMA Pulse noaxoaut Ans BepTuKanbHOW Bocxoaswwel ceapku (PF). MMnynbcHas cBapka Mo3BOMSIET COXPaHSTb CBAPHYIO BaHHY XOJIOLHOM,
CrnocobCTBYs Npy 3TOM MEpeHoCcy MaTepuana. [ns peanusauuu BepTVKanbHOW BOCXoAsilen cBapku 6e3 umnynbca TpebyeTcsl MpoAenbiBaTh LLIOB
TMna " énoyka ". Jpyrumm CnoBamu, O4eHb CIOKHOE NnepeaBukeHne TpeyroibHUKOM. bnaroaapsi uMnynbCHOMY pexwuMy 60sblue HeT Heo6Xx0AMMOCTH
npoaenbiBaTh 3TO ABWXKEHWe. B 3aBUCMMOCTM OT TOMWMHBI AeTanu MpsSIMOe MNepeMelleHne 3N1eKTpoAa CHU3Y BBEPX MOXET 6biTb AOCTATOYHBIM.
OpnHako, ecim HeobXo0AMMO pacLIMPUTL CBAPOYHYIO BaHHY, AOCTaTOYHO MNPOCTOro 60KOBOro NepeMeLleHusi, NoAoBHOro Nnockol cesapke. ITOT MeTos,
CBapKu No3BonsieT 60MbLUNI KOHTPOSb MPU BEPTUKaNbHON cBapke. YacToTa MMnynbcoB perynvpyetcst oT 1 My go 20 .

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOIO FA3A (PEXXUM TIG)

NOAKNHOYEHUE U COBETbI

e Ceapky TIG DC Heobx0AMMO Npov3BOANTb B Cpefe 3alMTHOro rasa (AproH).

e [MoaKMYMTE 3aXKMM MacChbl K MONOXUTENbHOMY KOHHEKTOPY noacoeauHenus (+). MNMoakntounTe kabenb MOLLHOCTU FOPefiku K OTpuLaTenibHOMY
KOHHEKTOPY NOACOeAnHEHWs (=), a Takoke NoacoeanHuTe Tpurrep(bl) ropenku u ras.

e Y6eanTechb, YTO NPUCYTCTBYIOT PasfiMyHble 3N1EMEHTHI, U3 KOTOPbIX COCTOMT ropesnika (TUCKW, onopa BOPOTHMKA, AMddy30p 1 Hacaaka) U YTO OHU
HaxoAsATCA B XOPOLUEM COCTOSIHWMN.

* Buibop anekTpoaa AOMKEH onpeaensTbCs B 3aBUCMMOCTM OT CBAPOYHOrO TOKa MOCTOSIHHOIO MW NEPEMEHHOro ToKa.

3ATOYKA SJIEKTPOOA
ONTUMANbHOrO (yHKLUMOHMPOBAHNUS PEKOMEHYETCS UCMO/b30BaHNUE 3/1EKTPOAA, 3aTOUEHHOIO ClIeayoLMM 06pas3oM:

a a=@0.5mm
d | L = 3 x d ans cnaboro Toka.

'y L | L = d ansa BbICOKOro Toka.
- »!

Y

BblBOP ANAMETPA 3JIEKTPOOA

a2 TUI DC TIG AC
SnekTpoaa . .
(mm) YucToii Bonbthpam Bonbtpam ¢ okunceto YucTbii Bonbdpam Bonbpam ¢ okuceto
1 10> 75A 10 >75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225 >330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A Ha MM gnameTpa ~ 60 A Ha MM anameTtpa

BblBOP MEPBUYHOI'O TUMA
HF TIG: 6eCkOHTaKTHOE BbICOKOYACTOTHOE 3a)KuraHne BoMb(paMoBOro 371eKTpoaa Ha 3aroToBKe.
TIG LIFT : KOHTaKTHbIN NOMAXMI (AN cpefbl, YyBCTBUTENLHOM K noMexam BY)

! 2 3 1- MNepea HauanoM CBapKu NOMECTUTE FOpesiky Haj AeTasnblo (Ha
PacCTOSIHUM NMPUMEPHO 2-3 MM MEX/y KOHUMKOM 3MIEKTPOAA W AETANbIO).
T 2. HaxxMuTe KHOMKY Ha ropesike (ayra 3aXxuraercst 6eCKOHTaKTHbIM
It} . - Crnoco6oM C MoMoLLbio BY BbICOKOBOIBTHBIX MMMYSIbCOB 3aXUraHus).
F 3. MepBoHayasbHbI CBAPOUHbI TOK TEYET, CBapKa byaer
0 B B MPOAOIIKAETCSA B COOTBETCTBUM C LIMK/IOM CBapKM.
1 2 3
1. YCTaHOBMTE COMO pe3aka U HaKOHEUHMK 3/1IEKTPO/AA Ha 3aroToBKY W
E HAXKMUTE KHOMKY pe3aka.
H l 2. HaknoHsifiTe pesak [0 TeX nop, NoKa HaKOHEUHMK 3/1eKTpoaa He 6yaert
[C] HaXOAMTLCA HA PAcCTOSIHMM OKOJIO0 2-3 MM OT 3aroToBKM. [yra HauMHaeTcs.
= C s = 3. BepHuTe ropesnky B HOpMasibHOE MOSIOXKEHWE A/IS Hauasa LKA CBapKu.
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HACTPOWKW TIG PROCESS

¢ TIG DC npegHa3sHayeH AN CBapKW YepHbIX METANIOB, TaKUX Kak CTaslb, HEPXaBeKoLas CTasb, a TakKe Meb U ee CrnaBbl, TUTaH.
o TIG AC npegHa3HayeH Ans CBapKu antoMUHUS U ero CrijiaBos.

CBAPKA TIG DC

* TIG DC - Standard

Cnoco6 cBapku TIG DC Standard no3BonsieT Npou3BOAWTL BbICOKOKAYECTBEHHYIO CBapKy 60/bLUMHCTBA XXENe30COAEPXKALUMX CNIaBoB, Hanpumep
CTanu, Hep)KaBelKku, a TakxKe MeaM 1 ee CraBoB, TUTaHa...

MHOro4YMcneHHbIe BO3MOXXHOCTU PerynMpoBKM TOKa M pacxo/ia rasa nosBosisoT NOSHOCTbIO KOHTPO/IMPOBATh BCHO ONepaLinio CBapku OT Moapkura o
OXJTXXAEHMS CBAPOYHOro LUBa.

* TIG DC - Pulse

[aHHbI peXUM MMMNYNbCHO-YroBOW CBapKU YepeayeT MMMyNbCbl cubHOro Toka (I, CBApOuHbIA UMMYNbC) U MMNynbCbl cnaboro Toka (I_Froid,
MMMYNbC OXNAXXAEHWS AeTanm). STOT MMMY/bCHBIN PEXUM MO3BOMSAET COEAMHATL ETaNM, OrpaHnyMBas TemnepaTypy. OcobeHHO pekoMeHayeTcs Ans
CHOPKM TOHKMX AeTanei.

Hanpumep: : CBapoyHbii Tok I ycTaHosneH Ha 100 A u% (I_Froid) = 50%, T.e. xono4HbIM TOK = 50% x 100 A = 50 A. F (I'y) ycTaHoBneH Ha 10 Iy,
nepuwof curHana 6yget 1/10 Ny = 100 mc B TeueHne 3tux 100 mc umnysbc 100 A 3atem ewye 50 A 6yayT crieqoBatb Apyr 3a ApyroMm.

Bbl6op yacToThl :
o Ecnu ToHkui 6e3 Bxopa (<0,8 M), F ('u)> 10 Iy,
« CBapka B nonoxeHuu, 3atem F (Mu) 5 <100 u.

PerynupoBka 4acToTbl B MMNYbCHOM TIG NOCTOSIHHOrO TOKA BbIMOMHSAETCS MyTEM HaXaTusi U OTNYCKaHWs! KHOMKW PerysiMpoBKY YacToTbl UMMY/bCOB
(BP 3), a 3aTeM nyTeM aKTVBaLMWM OCHOBHOIO MHKPEMEHTHOIO AaTuvka. 3HayeHue NpeaBapuUTENbHOMO rasa yBEMUMBAETCS, KOrAa UHKPEMEHTHbIN
[aTyvK NpUBOAMTCS B AEWCTBME MO YacOBOW CTPENKE, M YMEHbLLAETCS, KOrha OHO MPUBOAUTCS B AEMCTBME NMPOTMB YaCOBOM CTPeNikU. ITa YacToTa
kone6netcst ot 0,1 My go 900 .

Mocne BbINOMHEHUS! HACTPOMKM CHOBA HaXXMUTE KHOMKY HACTPOMKM AN 3TOM YacTOThl MW MOAOXAMTE 5 CeKyHAbl, YTO6bI reHepaTop BEpHYsCs B
rnaBHOE MeHI0. MIMMynbCHas cBapka MOCTOSIHHBIM TOKOM A0CTynHa Ans npoueccos "TIG HF" n "TIG LIFT", a Taioke Ang pexwmoB 3anycka "2T" n "4T".

BAPKA TIG A

¢ TIG AC - Easy

STOT pexuM No3BonseT H6bICTPO MCNOMb30BaTh CBApPKy NepeMeHHbIM TOKOM MOCPeACTBOM PeryinpoBku AnaMeTpa an1ekTpoaa (BblbpaHHOe 3HayeHne
0TOBpaXaeTcs C MOMOLLBIO Pa3nNYHbIX CBETOAMOLOB, MPUCYTCTBYIOWMX Ha MYM). B 3TOM pexuMe HacTpolku napameTpos "BanaHc" u "YactoTa"
3aMOpoXeHbl. Bbibop AnameTpa anekTpoaa BAMSET Ha 3HAaYEHWs CBaPOYHOMO TOKa M TPaBNeHns cneayowmm obpa3om:

[AvameTp anekTpoaa L | . OuncTka noBepXHOCTH
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75A 200 A 50 %

B 3TOM pexume 3HayeHne YacToTbl CBSA3AHO CO 3HAYEHMEM CBApOYHOro TOKa CieaytoLmMM obpa3om:

Tok (A) YacroTa ('u)
10 > 40 117
41> 90 100
91 > 140 79
141 > 170 70
171 > 200 60

¢ TIG AC - Standard

CsapouHbiii MeToa TIG AC - Standard npegHasHaveH Ans cBapku antoMuuus 1 ero cnnasos (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). NMepeMeHHbIi Tok (AC) BKItOYaeT
a3y TpaBneHusi, HeOH6XoANMYIO ANt CBapKM antOMUHUS.

BanaHc: Nno3BoNsIET 3a4MCTUTL AeTasb BO BpeMsi cBapku. Perynupyetca ot 20% a0 60%.

YacToTa: yacTtoTa MO3BOMSIET peryMpoBaTb KOHLEHTpauuio Ayru. Bbicokas yacToTa reHepupyeT KOHLEHTPUPOBaHHYHO Ayry. Huskas yacTtoTa
reHepupyeT 6onee LMPOKYIO Ayry.

AN

Bbicokasi yactota Cnabasi yactoTa

ToKOBO-4acTOTHas XxapakTepUCTuKa : B nepeMeHHOM TOKe 3Ha4yeHne CBapo4HOro ToKa U ero 4actoTa CBS3aHbl (byHKLl,VIEI‘/'I HUXeE:
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Tok AC B 3aBUCMMOCTM HaCTOTbI

A uyacToTbl (Hz)
200
100 - B ananasonHe ot 10 A go 150 A MakcumanbHas YactoTta coctasnsieT 200 u.
- B ananaszonHe ot 150 A go 200 A MakcMMarnbHas YacTtoTa ymeHbluaetcs ot 200
Iy po 100 u.
010 150 200

Tok (A)

¢ TIG AC - UMNYNbCHbIN
MMnynbcHast yHKUMSt AocTynHa B pexknmax TIG AC - Easy un TIG AC - Standard. Yactota umnynscoB perynupyetcs ot 0,1 'y go 20 Mu.

Pexxum "SPOT" no3BonisieT npeaBapuTebHO cobpaTh AeTany COMOLLLIO TOYEYHOW NpyXxBaTKu. Perynmposka BpeMeHM NpuLennBaHns obecneyumsaet
JIyYllyt0 BOCMPOM3BOAMMOCTb WM MOSlyYEHME HE OKUCNEHHbIX Toyek. Mo ymonuanuio, korga BblbpaH pexxum "SPOT", Hayano M KoHel, CBapk
OCYLLECTBSETCS C NOMLUbIO Kypka. OaHako kHomka "F (Hz)" u OCHOBHOW KOAMPOBLUMK MO3BOMISIOT MONb30BATENO YTOUHUTL 3TO BpeMsi. Bpems ans
3TOro pexuma HaeeaeHusi "SPOT" perynupyetcs ot 0,1 cek. B 25 cek. ¢ warom 0,1 cek. 3aTeM HauMHAETCs CBapka C MOMOLLbIO Tpurrepa (Kypka).
YT06bI BEPHYTLCA K HEONPEAEEHHOMY TOYEYHOMY BpeMeHHW, NpocTo Bbibepute "0.0s".

YNPABJIEHUE JOBS

Bo BpeMs ucnonb3oBaHUS MapaMeTpbl aBTOMAaTUYECKU COXPaHSTCS M BOCCTAHABAMBAKOTCA MPU CleayloweM BKIIOYEHUU. [TOMMMO TeKyLmx
napamMeTpoB, MOXHO COXPaHSATb U Bbi3blBaTb KOHMUrypauum "JOB". KHonka "JOB" no3sonsieT coXpaHuTb, BbI3BaTb UM yAanuTb KOHGUrypaumio. [o
30 "JOB" MoryT 6bITb COXpaHeHbl B MpoLiecce CBapKMU.

e HanoMuHaHue JOB

- Kpome Toro, 4tobbl He 6bITh B MpoLiecce cBapky, 0T3biB JOB He TpebyeT Kakux-TM60 KOHKPETHBIX HayaslbHbIX YCIOBWA,

- KpaTKoBpeMeHHO (He 6onee 2 cekyHA) HaxaTb kKHorky "JOB",

- Ha aucnnee HMI nosiBnsetcs niavkauus "OUT",

- C MOMOLLbIO MHKPEMEHTHOrO AaTunka BblbepuTe Homep JOB. Ha ancnnee otobpaxatoTcs TOMbKO YACIA, CBA3AHHbIE C CYLLECTBYIOWMMM 3a4aHNSMU.
Ecnu paboTa He coxpaHeHa, B rpacuyeckom nHTepdelice (IHM ) otobpaxaetcs "- - -".

- Mocne BbIbopa HoMepa job HaxxmuTe kHomnKy "JOB" Ans noaTBepXXAeHMS KOHdUrypaumn. Homep job 3aTemM Muraet Ha aucnnee, nokasbiBas, yto job
6bI10 3arpyXeHo. Y1Cno Npoao/mMKaeT MUraThb 10 TeX Mop, noka He GyAeT U3MeHEeH ApYron napameTp UM noka He 6yAeT HaXaTta KHOMKa ropesiky,
YTObbl HA4aTh LMK CBApKMK.

e YaaneHue job

- KpaTKOBpeMeHHO (He 6onee 2 cekyHA) HaxaTb kHorky "JOB",

- Ha aucnnee HMI nosiensetcs nHamkaums "OUT",

- C NOMOLLbIO MHKPEMEHTHOrO ZaTymKka Bblibepute HoMep job. MoryT oTobpa)aTbCst TONMbKO YMCA, CBSI3aHHble C cyulecTByowmmMn JOB,
- HaxxmuTe kHonky "JOB" 3 pasa noapsia. BoibpaHHoe job Tenepb yaaneHo, U reHepaTop CHOBa OTOOpaXkaeT CBapOYHbIN TOK.

e co3paHue job

- HaCTPOUTb BCE XXenaemble napaMeTpbl CBapKK,

- AnutenbHoe HaxaTtue (bonee 3 cekyHa) Ha kHorky "JOB",

- Ha ancnnee nosiensetcs nHamkaums "IN",

- BbibepuTe HOMep 3aaHns C MOMOLLBI0 MHKPEMEHTHOMO AaTyMka. TOMbKO HOMEepa, KOTOpbIe elle He CBSi3aHbl C paHee COXPaHEHHbIM 3aJaHueM,
MOryT 6bITb BbIOpaHbl 1 0TOBpaXaTCa Ha Aucree,

- MNocne Bbibopa HOMepa 3aaaHus HaXxxMuTe KHomky "JOB", 4To6bl NOATBEPAUTL U COXPAHUTL €ro Moj BblIopaHHbIM HOMEPOM,

- 3aTem HoMep JOB ocTaeTcs 0TObpaXeHHbIM, yKa3biBasi, YTO AEUCTBME Pe3ePBHOMO KOMMPOBaHUS BbINofHeHO. OTobpakeHne HoMepa NpoLoKaeTcs
[l0 Tex nop, noka He 6yaeT akTMBMPOBaHa Apyrasi KHOMKa Wan TpUrrep ropesku.

MpumMeyaHue. Ecnm Bce HoMepa yxKe Ha3HauyeHbl /151 COXpaHeHHbIX 3aaHuii, Ha HMI otobpasnTcs "MonHbIn".

YToYHeHMs Ang HanoMuHaHus o job B TIG AC: cneumanbHasi hyHKUMS, CBsi3aHHas C HanoMuHaHueM o pabote B TIG AC, 3akntoyaeTcsi B 0TobpaXkeHum
napaMeTpoB, CBS3aHHbIX ¢ dyHKumsMM "AC". Koraa Bbi3blBaeTCsl 3aaHne Mo HacTpoiike ctaHumm B "AC", HMI 3aTeM nocneaoBaTesibHo 0TobpaxaeT
3HayeHus cBapoyHoro Toka (B A), 6anaHca (B%) v yactoThl (B L) nocne NoBTOPSIHOLErocs LMkaa ITOT UMK ASMTCS A0 TexX Mop, noka He 6yaet
Ha)kaTa KHOMKa ropenku, 4Tobbl HaYaTb LMK CBapKW.

noaxoAsLME roOPEJIKU U NOBEAEHUE TPUITEPA

\\ \\

DB
v v

B cniyyae ropenku ¢ 1 KHOMKOM KHOMKa Ha3blBAaeTCs "rnaBHOM KHOMKOM".
B cnyuae ropenku ¢ 2 KHOMKaMu nepBast KHOMKa Ha3biBaeTcs "rnaBHOM KHOMKOM", a BTopas "BTOPOCTENEHHON KHOMKOM".
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v PEXXUM 2T

<

T1: HakaTa OCHOBHasl KHOMKa, LMK/ CBapKu
3anyckaetcs (Pré-Gaz, I_start, UpSlope 1 cBapka).

T2 - [NaBHas KHOMKa OTNyLLEHa, CBAPOYHbIN LMK NpekpallaeTcs
(DownSlope, I_Stop, PostGaz).

B cnyyae ropenku ¢ 2 KHONMKaMun n TonbKo B pexxume 2T BTOpOCTENeHHast

74 : KHOMKA ynpaB/seTcs, Kak rnasHas.

[naBHasA kHonka @ @

+VvPEXXUM 4T

P

[naBHas KHonka

Vv PEXXUM 4T LOG

<0.55 <0.5s >0.55

L LL LG LG LY LALE L

v "

iy
[naBHas KHonKka @ @ r @

i
BcnomoratenbHasa kHonka

T1 - [NaBHasa KHOMKa HaXxaTa, CBAapOYHbIN LMK HaunHaeTca c lMpealrasa u
npekpaiiaetca Ha stane I_Start.

T2 - MnaBHast KHoOMKa OTMycKaeTcs, umkn npogomkaetcsa B UpSlope v B
cBapke.

T3 - naBHas KHoMKa HaxaTta, unkn nepexoaut B DownSlope u
npekpatlaercs Ha 3tane I_Stop.

T4 - [naBHas KHorka oTnyLleHa, Uuk 3akaHumsaeTcs MNoctlasom.

T1 - [NaBHasi KHOMKa HaXkaTa, CBApPOYHbIN LMK HAUMHAETCS C
Mpealrasa v npekpawlaeTtca Ha sTane I_Start.

T2 - [naBHas KHOMKa OTnycKaeTcs, umkn npogomkaeTcs B UpSlope u
B CBapke.

LOG : 3TOT pexuM (PyHKLMOHNPOBAHMS UCMOMb3YeTCs Ha 3Tane
CBapKu:

- KOPOTKOE HaxkaTue Ha rnaBHyto KHonky (<0.5 cek), Tok nepexoant
OT cBapo4Horo Toka I k xonogHomy I v obpatHo.

- BTopruHasi KHoMKa yAepXXMBAETCs HaXaTol,

Tok nepek/oYaeT TOK OT XOSI0AHOW CBapKMu.

- BTOpruHasi KHoMKa OCTaeTCs OTMyLLEHHOM,

TOK Mepeksto4aeT Tok ¢ xonoda I Ha ceapky I.

T3: AnnTenbHOE HaxaTne Ha OCHOBHYHO KHonky (> 0,5 cek.), Linkn
nepexoaut B pexxum DownSlope v octaHaenuneaetcs B dase I_Stop.
T4 - MnaBHas KHOMKa OTMyLLEeHa, UMK 3aKkaHymBaeTcs Moctlasom.

ans FOPENOK C ABYMSA KHOMKaMu, BerHVIVI TPpUIrrep COXPaHAET TE XKe beHKLlVIVI, YTO U Ha ropenke ¢ OAHUM TpUrrepom mnm c NNacTUHKON. "HuxHUI"
Tpurrep, eCnin ero aep>Xatb HaXaTblM, NMO3BOJIAET ﬂepeVITM K XONOAHOMbI TOKY. nOTeHLWIOMeTp FOpENKKU, eCsin OH UMEETCA, NO3BOJIAET PErynnMpoBaTb

CBapoYHbIi TOoK OT 50% A0 100% OT amwmMpoBaHHOW Ha AnChee BENNYMHBI.

KOHHEKTOP YIMNPABJIEHNSA TPUITEPA

DB

e o |
5
- X torch torch

CxeMa noaksoyeHns B 3aBUCMMOCTU OT Tuna pe3aka

DB torch

3
2 4

L torch

® NC

JnekTpuyeckas cxema B 3aBUCUMOCTU OT BUAA FOpPesiKu.
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Tunbl ropenkun

HaunmeHoBaHue npoBoaa

LLTbIpb COOTBETCTBYHOLLEr0 KOHHEKTOpA

[openka ¢ 2 Tpurrepamm

061wwmin/Macca 2

[openka ¢ 1 Tpurrepom
Mepekntoyatens Tpurrepa 1 4
MNepekntoyatens Tpurrepa 2 3

BEHTUNALUNA

FeHepaTop MUMEET KOHTPOJINPYEMYIO BEHTUNALMIO.

FTAPAHTUA

[apaHTUs pacrnpocTpaHsieTcst Ha Ntobol 3aBoACKOW AedeKT unm 6pak B TeUeHMe 2X NET € AaTbl MOKYMNKU U3Aenust (3anyactu v pabodasi cuna).

[apaHTWs He pacnpoCTpaHsEeTCs Ha:
* JTiobble NOMOMKM, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTVUPOBKOVA.

* HopMasbHbIi M3HOC AeTanel (Hanpumep : kabenu, 3aXkumbl U T.4.).
e Cnyyaun HenpaBW/IbHOMO MCMOMb30BaHNA (OWwKMbKa NUTaHus, NajeHve, pasbopka).

e Criyyam Bbixofa M3 CTPOsi M3-3a OKpY>KatoLel cpeabl (3arpsisHeHne Bo3ayxa, KOpposusi, Mblib).

MMpu BbIXOAE M3 CTPOSI, 06paTUTECh B MYHKT MOKYMKM annapata C NpeabsBIEHVEM CNEAYIOWMUX JOKYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, NOATBEPXXAAIOLWMIA MOKYNKY (C AATOW): KacCoBbIM YeK, MHBOMC. ...

- OnncaHmne noJsioMKu.
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A WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begrepen worden. Voer geen
onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet verhaald worden op de fabrikant
van het apparaat.
Raadpleeg, bij problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).

Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).

Lager of gelijk aan 90 % bij 20°C (68°F).

Hoogte :

Tot 1000 m boven het niveau van de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magne-
tische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoot van gassen. Bescherm uzelf en
bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

@O @ &®

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor dat,
tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10
minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een waterge-
koelde toorts, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 4

B Q Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Er moet gezorgd worden voor voldoende
ventilatie, soms is toevoer van verse lucht noodzakelijk. Een lasmasker met frisse luchttoevoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing : tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen
die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn.

Ontvet de te lassen stukken alvorens met het lassen te beginnen.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley. Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR
; Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze wegspattende deeltjes brand of explosie veroorzaken.
Houd personen, evenals brandbare objecten en houders die onder druk staan op een veilige afstand.
Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....)
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht in de richting van de lasstroombron of naar ontvlambare voorwerpen toe.

GASFLESSEN

A Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren is
absoluut noodzakelijk).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen moeten goed afgesloten zijn, en het lasapparaat moet uitgeschakeld zijn. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het gas geschikt is voor
de door u gekozen lasprocedure.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel het lasapparaat, voor het te openen, los van het stroomnetwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Wanneer de kabels en toortsen beschadigd en/of versleten zijn, moeten deze vervangen worden door hiervoor bevoegde en gekwalificeerde personen.
Gebruik alleen kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag
isolerend schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd door een openbaar
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radio-frequente straling.
Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op private
D laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of hoogspanning. Als het apparaat
aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker
A van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het
netwerk aangesloten kan worden.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

%%I Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De lasstroom wekt een

elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
Bl

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met medische
implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of een
individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers moeten de volgende procedures opvolgen om blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het las-circuit zoveel mogelijk
te beperken :

* plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk vast;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de te lassen plek;

e voer geen werkzaamheden uit dichtbij de lasstroombron, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem aan het verplaatsen of vervoeren bent.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
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AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van
het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om
het gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. Daarbij
moeten de volgende gegevens in beschouwing worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essenti€le beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur van het gebouw
en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van het gebouw.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen. Bij
het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld in Artikel
10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de maatregelen te
testen.

AANBEVELING OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is wenselijk
om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de
lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het
booglasmateriaal mag op geen enkele wijze gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding
van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Potentiaal-vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : metalen objecten die
verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en
de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden
van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te
aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan problemen verminderen.
Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroomvoeding heeft een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat het
gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

« Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

« Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
« Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

« Dit materiaal heeft beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen met een diameter >12.5 mm en

- het beveiligd is tegen verticaal vallende regendruppels

 De voedingskabels, verlengkabels en laskabels moeten volledig uitgerold zijn om oververhitting te voorkomen.

Waarschuwing : Het verlengen van de kabel van de toorts of van de retour-kabels, langer dan de lengte die geadviseerd wordt door de fabrikant,

verhoogt het risico op elektrische schokken.

A De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet correct of
gevaarlijk gebruik van dit materiaal.
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ONDERHOUD / ADVIES

voeren.
» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten alvorens werkzaamheden op
het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.
=> . De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd ge-
G)Eng reedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.
» Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een
gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
» Laat de ventilatieopening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.
» Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu's of het opstarten van motoren.

) * Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt uit te laten

INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN HET PRODUCT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Seri€le en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om optimale las-omstandigheden te
creéren, wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die met het apparaat geleverd zijn.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)

De lasstroombron is een Inverter lasstroombron, geschikt voor het lassen met vuurvaste elektroden (TIG) in gelijkstroom (DC) of wisselstroom
(AC), en voor het lassen met beklede elektroden (MMA).

Bij TIG lassen moet altijd een bescherm-gas (Argon) worden gebruikt.

Met de MMA procedure kunt u alle types elektroden lassen : rutiel, basisch, inox en gietijzer.

1-  Positieve Polariteit-aansluiting 5-  Toetsenbord + draaiknoppen
2-  Aansluiting trekker 6- Voedingskabel Gasaansluiting
3- Negatieve polariteit-aansluiting 7- Gasaansluiting

4-  Aansluiting Toorts-gas

VOEDING - OPSTARTEN

¢ De PROTIG 200 AC/DC wordt geleverd met een 16A aansluiting type CEE7/7 en moet worden aangesloten op een geaarde (50 - 60 Hz) enkelfase
elektrische installatie.

Het werkelijke stroomverbruik (l1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en de beveiligin-
gen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn
om de elektrische aansluiting te wijzigen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

e Het apparaat gaat over op thermische beveiliging als de netspanning hoger is dan 265 V. Om dit defect te signaleren zal m worden getoond.
Wanneer het apparaat overgaat op thermische beveiliging moet u het van het stroomnet afkoppelen en het aan een voor het apparaat geschikt
stroomnet aankoppelen.

e Werking van de ventilator : In de MMA modus functioneert de ventilator permanent. In de TIG module werkt de ventilator alleen tijdens het
lassen. De ventilator zal stoppen nadat het apparaat is afgekoeld.

¢ Het ontstekingsmechanisme en het stabilisatie-mechanisme van de boog zijn geschikt voor handmatig en mechanisch gebruik.

AANSLUITEN OP EEN AGGREGAAT

Deze lasstroombronnen kunnen functioneren met een stroomgenerator, mits deze vorm van hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals aangegeven, en de piekspanning mag niet hoger zijn dan 400 V

- De frequentie moet liggen tussen de 50 Hz en 60 Hz.

Het is noodzakelijk deze voorwaarden te controleren, omdat veel aggregaten hoge spanningspieken produceren die het las-materiaal kunnen bescha-
digen.

GEBRUIK VAN EEN VERLENGSNOER

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte lengte en kabelsectie hebben. Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de
nationale regelgeving.

Lengte - Sectie van het verlengsnoer
<45m < 100 m
230V 2.5 mm?2

Ingangsspanning

GASAANSLUITING

Dit materiaal is uitgerust met een pneumatische aansluiting. Gebruik de met het apparaat meegeleverde adapters.
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HET ACTIVEREN VAN DE FUNCTIE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Deze functie heeft als doel de lasser te beschermen. De lasstroom wordt alleen geleverd wanneer de elektrode in contact is met het werkstuk (ge-
ringe weerstand). Zodra de elektrode is teruggetrokken, zal de VRD de spanning verlagen tot een zeer laag niveau.

De VRD functie is standaard gedeactiveerd. De VRD functie kan worden geactiveerd met een ON/OFF schakelaar die zich op de elektronische kaart
bevindt. Volg, om toegang tot deze kaart te verkrijgen, de volgende stappen op :

1. KOPPEL EERST HET APPARAAT AF VAN DE ELEKTRISCHE STROOMVOORZIENING.

2. Schroef de schroeven los om de behuizing af te nemen (n° 1).

3. Zoek de schakelaar op de elektronische kaart (rood-omrand in het onderstaande schema - n° 2).
4. Zet de schakelaar op de elektronische kaart op ON.

5. De VRD-functie is geactiveerd.

6. Schroef de behuizing weer op de generator.

7

1
. Op het bedieningspaneel (IHM) brandt het ledlampje van de functie VRD : \/RD :.:
1

Om de VRD functie te deactiveren hoeft u alleen de schakelaar die zich op de elektronische kaart bevindt weer te verzetten, en de behuizing weer te
sluiten. De VRD Led op de IHM van het apparaat zal uitgaan.

=
,///‘ =

o

WEERGAVE VAN DE SOFTWARE VERSIES

Wanneer de generator op de netspanning wordt aangesloten toont het display de nummers van de softwareversies en van de IHM.
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INTERFACE HUMAN-MACHINE (IHM)

In Stand-by /
Uit Stand-by

Knop koude

stroom
Display

Keuze
weergave A/V
Verborgen menu

Creéren / Oproepen /
Verwijderen van JOBS

TIG AC

16 24 32 40
0000
Knop Up
Current
Knop Knop
PreGas — T = N M . L N _ %} Post Gas
o
© MMA © MMAPulse
Procedures Module  Knop puls Sub-procedures AC/DC
trekker  frequentie
Functies Pictogrammen MMA TIGDC | TICAC Opmerkingen

In Stand-by / Uit

Knop om het apparaat in en uit de Stand-by stand te zetten.

Stand-by Q
In de MMA -procedure : hiermee krijgt u toegang tot " MMA
Puls ".
Subprocessen . . .
In TIG DC : hiermee krijgt u toegang tot de modules " Puls "
@ MMAPulse of " Spot ".
AC/DC . . Keuze-knop TIG " DC ", TIG" AC " et TIG " AC - Easy "
AC . Knop om te kiezen tussen " Frequency ", " Balance "

en " Elektrode ".

- Keuze weergave A/V
- Verborgen menu

0000

Standaard wordt de ingestelde stroom op de HMI weergege-
ven. Na het lassen (MMA en TIG DC), is de waarde die knip-
pert de lasstroommeting. Als u op deze toets drukt, wordt de
gemeten lasspanning weergegeven.

Hiermee kunt u een job oproepen, creéren of verwijderen.

B
JOB s ¢ * * Zie het gedeelte JOB voor meer informatie.
Instellen van de duur van Pre-gas. Deze duur komt overeen
Pre-gas . . met de duur van het zuiveren van de toorts, en het creéren
van de gasbescherming voor de ontsteking.
LCJErrSécr)];t)e o . . Up Slope helling

Puls Frequentie

000

Instellen van de puls-frequentie (TIG AC/DC).
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Koude stroom @ o o . Instellen koude stroom in de puls module (TIG).

Downslope . . . Instellen downslope.

Instellen van de duur van Post-Gas. Dit komt overeen met de
Post-aas . . duur van het instandhouden van de gasbescherming, na het
9 uitschakelen van de lasboog. Beschermt het werkstuk en de

elektrode tegen oxidatie.

FUNCTIONEREN VAN DE IHM EN BESCHRIJVING VAN DE KNOPPEN

. Aan / Uit
Deze toets wordt gebruikt om het apparaat in of uit de Stand-by stand te zetten. Het activeren van de stand-by stand is niet mogelijk wanneer er
met het apparaat gelast wordt.

o Keuzeknop voor de lasprocedure
Met deze knop kunt u de gewenste lasprocedure kiezen Door meerdere keren op de knop te drukken kunt u kiezen tussen de volgende lasprocedures
: TIG HF / TIG LIFT / MMA. Het LED-lampje geeft de door u gekozen procedure aan.

Let op : De keuze die wordt weergegeven bij het opstarten van het apparaat was ook actief toen het apparaat de laatste keer in stand-by werd gezet
of uitgeschakeld werd.

. Keuzeknop werking van de trekker
Met deze knop kunt u het gebruik van de trekker van de toorts regelen. Door meerdere keren op de knop te drukken kunt u kiezen tussen : 2T / 4T
/ 4T LOG. Het LED-lampje geeft de gekozen module aan.

Pas op : de trekker-module die wordt weergegeven bij het opstarten van het apparaat was ook actief toen het apparaat de laatste keer in stand-by
werd gezet of uitgeschakeld werd. Voor meer informatie kunt u het deel " Geschikte toortsen en gedrag van de trekker " raadplegen.

o Keuzeknop " Sub-procedures "
Met deze knop kunt u de sub-procedures kiezen. Door meerdere keren op de knop te drukken kunt u kiezen tussen de volgende sub-procedures :
PULS / SPOT (alleen in de TIG module) / MMA PULS (alleen in de MMA module). Het LED-lampje geeft de door u gekozen subprocessen aan.

De SPOT module is niet toegankelijk wanneer de trekker in 4T & 4T Log is ingesteld en in de lasmodule MMA PULS.
De weergegeven sub-procedure bij het opstarten van het apparaat was ook actief toen het apparaat de laatste keer in stand-by werd gezet of
uitgeschakeld werd.

o Keuzeknop stroom AC of DC
Met deze knop kunt u het type stroom kiezen wanneer TIG geactiveerd is. Door meerdere keren op de knop te drukken kunt u kiezen tussen : DC /
AC / AC - Easy. Het LED-lampje geeft de door u gekozen procedure aan.

Let op : De keuze die wordt weergegeven bij het opstarten van het apparaat was ook actief toen het apparaat de laatste keer in stand-by werd gezet
of uitgeschakeld werd.

o Centrale draaiknop

Met de centrale draaiknop kunt u de lasstroom regelen. Deze kan tevens worden gebruikt om de waarden van andere instellingen, gekozen met
behulp van de bijbehorende toetsen, te regelen. Wanneer het instellen is beéindigd, is het mogelijk opnieuw op de toets van de zojuist geregelde
instelling te drukken, zodat de draaiknop weer gebruikt kan worden voor het regelen van de stroom. Om naar een andere instelling over te gaan kunt
u ook op een andere knop drukken. De betreffende drukknoppen zijn Drukknop1 tot Drukknop 5 en de Drukknop voor het instellen in AC. Als u niet
op een andere knop heeft gedrukt, zal de draaiknop na 5 seconden weer beschikbaar zijn voor het instellen van de lasstroom.

o Knop " Pre-Gas "

Het instellen van Pre-Gas wordt gedaan door het drukken op en weer loslaten van de PRe-Gas knop , en door vervolgens te draaien aan de centrale
draaiknop. De waarde van Pre-Gas neemt toe wanneer u aan de centrale draaiknop draait, in de richting van de wijzers van de klok, en neemt af
wanneer deze in de tegenovergestelde richting wordt gedraaid. Wanneer de instelling voltooid is kunt u op de Pre-Gas knop drukken en deze weer los
laten, zodat de centrale draaiknop opnieuw gebruikt kan worden voor het instellen van de stroom (u kunt hiertoe ook 5 seconden wachten). De duur
kan telkens met 0,1 seconde verhoogd of verlaagd worden. De minimum waarde is 0 seconden, en de maximum waarde is 20 seconden.

o Knop" Post-Gaz "

Het instellen van Post-Gas wordt gedaan door een druk op en weer loslaten van de Post-Gas knop. Vervolgens activeert u de centrale draaiknop. De
waarde van Post-Gas neemt toe wanneer de centrale draaiknop wordt gedraaid in de richting van de wijzers van de klok, en neemt af wanneer deze
in tegengestelde richting wordt gedraaid. Wanneer de instelling is voltooid, kunt u weer op de Post-Gas drukknop drukken en deze loslaten zodat de
centrale draaiknop opnieuw gebruikt kan worden voor het instellen van de stroom (u kunt hiertoe ook 5 seconden wachten). De duur kan telkens met
0,1 seconde verhoogd of verlaagd worden. De minimum waarde is 0 seconden, en de maximum waarde is 20 seconden.

o Knop voor het instellen van " Up Slope "

Het instellen van de upslope wordt gedaan door het drukken op en weer loslaten van de Up-slope knop (drukknop 2), en door vervolgens aan de
centrale draaiknop te draaien. De waarde van de Up-slope wordt verhoogd wanneer de centrale draaiknop wordt gedraaid in de richting van de wijzers
van de klok, en verlaagd wanneer deze in de tegengestelde richting wordt gedraaid. Wanneer de instelling is be€indigd, is het mogelijk om weer op
de Up-slope knop te drukken en deze weer los te laten, zodat de centrale draaiknop weer gebruikt kan worden voor het instellen van de stroom (u
kunt hiertoe ook 5 seconden wachten). De minimum waarde is 0 seconden, en de maximum waarde is 20 seconden.
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o De draaiknop voor het instellen van " Down Slope "

De " Down-Slope " draaiknop wordt gebruikt om de waardes van de Down Slope in te geven (verhogen met de wijzers van de klok meedraaien en
verlagen tegen de wijzers van de klok indraaien). De waarde is af te lezen op de display met 7 segmenten en blijft gedurende 5 seconden zichtbaar
wanneer er een handeling met de draaiknop wordt verricht. De minimum waarde is 0 seconden, en de maximum waarde is 20 seconden.

o Knop voor het instellen van de koude stroom

Wanneer één van de 2 procedures "TIG HF" of "TIG LIFT" wordt gekozen, kunt u met de knop voor het instellen van de stroom de waarde van de
koude stroom bijstellen (alleen mogelijk in de configuratie trekker 4T Log). De waarde kan tussen de 20% en de 80% van de lasstroom bijgesteld
worden. De waarde kan worden gewijzigd met stappen van 1%. Deze waarde is ook in te stellen in de procedures " TIG DC Puls " en " MMA Puls ".
In MMA mode, the Arc Force can be adjusted from -10 to +10 (-10 = geen Arc Force, de -9 a +10 - Arc Force instelling mogelijk).

o Knop " AC"

Gebruik van de knop " AC " in de module " AC - Easy " : Een druk op deze knop geeft u toegang tot het instellen van de diameter van de wolfraam
elektrode. Het regelen van deze instelling gaat als volgt :

- Druk op de toets " AC ",

- Activeer binnen 3 seconden de centrale draaiknop. Wanneer de centrale draaiknop in de richting van de klok wordt gedraaid, wordt de diameter
van de elektrode verhoogd. Bij het draaien in tegengestelde richting wordt de waarde van de diameter van de elektrode verlaagd. De waarde van de
gekozen elektrode wordt getoond door de LED-lampjes van de IHM, die zich onder de AC Easy module bevinden.

- Als, na het instellen, de draaiknop niet binnen de 5 volgende seconden geactiveerd wordt, zal deze weer kunnen worden gebruikt voor het instellen
van de stroom.

Gebruik van de knop " AC " in de module " AC" : Met een druk op deze knop kunt u " Balance " en " Frequency " kiezen en instellen (het bijbehorende
LED-lampje zal gaan branden naar gelang de gekozen instelling). De draaiknop kan deze 2 instellingen regelen en moet worden geactiveerd binnen
5 seconden. Als dit niet gebeurd, zal de generator opnieuw de lasstroom tonen.

. Het instellen van de frequentie in TIG AC (Frequency)
Het instellen van de frequentie van de lasstroom in TIG AC gaat van 20 Hz tot 200 Hz.

. Het regelen van balance in TIG AC (Balance)
Het regelen van balance voor het lassen in TIG AC kan variéren tussen van 20 % tot 60 %. De waarde kan worden gewijzigd met stappen van 1%.
Pas op : De knop " AC " is niet actief in de module " DC ".

. Instellen van de elektrodediameter (Elektrode)
De aanpassing van de elektrodediameter maakt het mogelijk de ontstekingsstroom aan te passen.

VERBORGEN MENU

Voor iedere lasprocedure - TIG DC, TIG AC, en MMA - is een verbogen menu toegankelijk. Dankzij deze module is het mogelijk om extra instellingen
in te geven voor al deze procedures.

De wijzigingen van de waarden van de instellingen die toegankelijk zijn in de verborgen menu worden bewaard tijdens het opslaan van een job.
Toegankelijkheid, navigatie en instellingen realiseren in de verborgen menu :
TIGDC en TIG AC :

U krijgt toegang tot de verborgen menu door 3 seconden lang op de knop e (A/V) te drukken.

Het apparaat toont dan "ISA". Door aan de centrale draaiknop te draaien kunt u toegang krijgen tot "TSA", "ISO", "TSO" and "ESC".

Om daadwerkelijk toegang te krijgen tot deze instellingen moet u opnieuw drukken op de knop A/V.

o ISA : Instellen van de opstart-stroom. Deze waarde kan worden ingesteld in procenten van de aanbevolen lasstroom. De instelling kan worden
gerealiseerd tussen 10% en 200%. U kunt deze instelling bevestigen met een druk op de knop A/V.

o TSA : Het instellen van de duur van de opstartstroom. Deze duur is in te stellen van Os tot 10s. U kunt deze instelling bevestigen met een druk op
de knop A/V.

¢ ISO : Instellen van de stroom tijdens het einde van het lassen. Deze waarde kan worden ingesteld in procenten van de aanbevolen lasstroom. De
instelling kan worden gerealiseerd tussen 10% en 100%. U kunt deze instelling bevestigen met een druk op de knop A/V.

» TSO : Instellen van de duur van de lasstroom aan het eind van het lassen. Deze duur is in te stellen van 0s tot 10s. U kunt deze instelling bevestigen
met een druk op de knop A/V.

e ESC : Om de verborgen menu te verlaten drukt u op de knop A/V. U verlaat automatisch de verborgen module wanneer u drie seconden wacht na
het realiseren van een instelling. De IHM display toont dan opnieuw de ingegeven lasstroom.

MMA :

De toegang tot de verborgen menu wordt gedaan door een druk van 3 seconden op de knop @ (A/V).

Het apparaat toont dan "HST". Door aan de centrale draaiknop te draaien is het mogelijk toegang te krijgen tot "AST" en "ESC".

¢ HST : Het instellen van de duur van HotStart. Deze duur is in te stellen van 0s tot 10s. U kunt deze instelling bevestigen met een druk op de knop A/V.

o AST : Activeren of deactiveren van Antisticking door "ON" of "OFF" te kiezen. U kunt deze instelling bevestigen met een druk op de knop A/V.

¢ ESC : Om de verborgen menu te verlaten drukt u op de knop A/V. U verlaat automatisch de verborgen module wanneer u drie seconden wacht na
het realiseren van een instelling. De IHM display toont dan opnieuw de ingegeven lasstroom.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MODULE MMA)

AANSLUITINGEN EN ADVIEZEN

e Koppel de elektrode-houder en de massa-klem aan in de daarvoor bestemde aansluitingen en let hierbij op de polariteiten en de lasintensiteit zoals
aangegeven op de verpakking van de elektroden.

e Verwijder de beklede elektrode uit de elektrode-houder wanneer de lasstroombron niet meer wordt gebruikt.

e De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :

- De Hot Start geeft een extra stroom-intensiteit bij het begin van het lassen, om zo plakken te voorkomen.

- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad komt.

- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.
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MMA PULSE

Deze MMA Pulse lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de pulse-module is het mogelijk om
een koud smeltbad te behouden, dat tevens een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder pulse vereist het verticaal opgaand lassen een "dennen-
boom" beweging, dit is een nogal moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij MMA Puls is het niet nodig om deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van
de dikte van het te lassen materiaal kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige

laterale beweging voldoende. Deze procedure geeft de lasser een betere beheersing tijdens het verticaal lassen. De pulsfrequentie kunt u instellen
van 1 Hz tot 20 Hz.

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG)

AANSLUITING EN ADVIEZEN
¢ TIG DC en TIG AC lassen vereisen het gebruik van een beschermgas (Argon).

« Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Sluit de voedingskabel van de toorts aan op de negatieve (-) aansluiting, evenals de connec-
ties van de toorts en het gas.

o Verzekert u zich ervan dat de verschillende elementen van de toorts aanwezig zijn, (spantang, spantang-houder, verspreider en nozzle) en dat ze
in goede staat zijn.

¢ De keuze van de elektrode wordt gemaakt naar gelang de lasstroom TIG DC of AC is.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE
Voor een optimaal functioneren van de elektrode wordt aanbevolen om een te gebruiken elektrode als volgt te slijpen :

a a=@0.5mm
d § L = 3 x d voor een zwakke stroom.

* L | L = d voor sterke stroom
-— !

Y

KEUZE VAN DE DIAMETER VAN DE ELEKTRODE

@ Elektrode TIG DC TIG AC

(mm) Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A

1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A

2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A

3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A

~ 80 A per mm de @ ~ 60 A per mm de @

CKEUZE VAN HET TYPE ONTSTEKING
TIG HF : ontsteking in hoge frequentie zonder dat de Wolfraam elektrode contact maakt met het werkstuk.
TIG LIFT : ontsteking door contact (voor gebruik in omgevingen die gevoelig zijn voor HF storingen).

1 2 3
1. Plaats de toorts in de laspositie boven het te lassen werkstuk (ongeveer
w 2-3 mm tussen de punt van de elektrode en het werkstuk).
T i 2. Druk op de knop van de toorts (de boog ontsteekt zonder contact met
(l---'_IJ ) behulp van HF opstartpuls).
3. De initi€le lasstroom vloeit, de las wordt gaat verder volgens de lascyclus.
L | [ | [
1 2 3
1. Plaats de toortsmond en de elektrodepunt op het werkstuk en druk op de
£ toortsknop.
| ! 2. Kantel de toorts tot de elektrodepunt ongeveer 2-3 mm van het werkstuk
O] verwijderd is. De boog begint.
= E s = | 3. Zet de toorts terug in de normale positie om de lascyclus te starten.

¢ De TIG DC is geschikt voor ijzerhoudende metalen zoals staal, roestvrij staal, maar ook koper en koperlegeringen
en titaan.

e De TIG AC is geschikt voor het lassen van aluminium en aluminiumlegeringen.
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HET TIG DC LASSEN

* TIG DC - Standaard

De TIG DC Standaard las-procedure geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen, zoals staal, rvs, maar ook koper en
koperlegeringen, titaan....De verschillende mogelijkheden om stroom en gas te regelen geeft de gebruiker een perfecte beheersing van de
laswerkzaamheden, van de ontsteking tot de uiteindelijke afkoeling van de lasnaad.

* TIG DC Puls

Deze lasmodule met pulsstroom schakelt tussen sterke lasstroom-impulsen (I, las-impulsen) en zwakkere stroompulsen(I_Koud, impulsen om het
werkstuk af te koelen). De pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te voegen met een beperkte stijging van de temperatuur.
Deze module wordt aangeraden voor het assembleren van fijn plaatwerk.

Bijvoorbeeld : De lasstroom I is afgesteld op 100 A en % (I_Koud) = 50 %, dus een koude stroom = 50 % x 100 A = 50 A. F(Hz) is afgesteld op 10 Hz,
de duur van het signaal zal 1/10 Hz = 100 ms. zijn. In de loop van deze 100 ms zal een impuls van 100 A en vervolgens een andere van 50 A volgen.

De keus van de frequentie :
e Bij dunner plaatwerk zonder toevoeging (< 0.8 mm), F(Hz) > 10 Hz,
e In positie lassen : F(Hz) 5 < 100 Hz.

Het instellen van de frequentie in TIG DC puls wordt gedaan door het drukken op en weer loslaten van de drukknop 3 voor het regelen van de puls-
frequentie, en door vervolgens aan de centrale draaiknop te draaien. De waarde van deze frequentie wordt verhoogd wanneer de centrale draaiknop
wordt geactiveerd in de richting van de wijzers van de klok, en verlaagd wanneer deze in de tegenovergestelde richting wordt gedraaid. Deze
frequentie ligt tussen 0,1 Hz en 900 Hz.

Wanneer het instellen is afgerond, kunt u opnieuw op drukknop 3 drukken, of 5 seconden wachten tot de generator terugkeert naar het hoofdmenu.
Het lassen in DC puls is toegankelijk voor de procedures " TIG HF " en " TIG LIFT " en de trekker-modules " 2T " en " 4T ".

TIG AC LASSEN

¢ TIG AC - Easy

In deze module kunt u snel AC lassen, via het instellen van de diameter van de elektrode (de gekozen waarde wordt aangegeven met de verschillende
LED-lampjes aanwezig op de IHM). In deze module is het niet mogelijk om " Balance " en " Frequency " te wijzigen. De keuze van de diameter van
de elektrode bepaalt de waarde van de stroom en het schuren als volgt :

Diameter elektrode L Lo Schuren
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75A 200 A 50 %

In deze module is de waarde van de frequentie gelinkt aan de waarde van de lasstroom op de volgende manier :

Stroom (A) Frequentie (Hz)
10 > 40 117
41> 90 100

91 > 140 79

141 > 170 70

171 > 200 60

¢ TIG AC - Standaard

Deze TIG AC Standaard lasmodule is geschikt voor het lassen van aluminium en aluminium-legeringen (Al, AlSi, AIMg, AlMn...). De wisselstroom (AC)
heeft een schuur-fase, die essentieel is voor het lassen van aluminium onderdelen.

Balance : Maakt het mogelijk te schuren tijdens het lassen. Deze functie kan worden ingesteld tussen 20% en 60%.

De frequentie : de frequentie regelt de concentratie van de boog. Een hoge frequentie genereert een geconcentreerde lasboog. Een zwakkere
frequentie genereert een bredere lasboog.

AN

Hoge frequentie Lage frequentie

De karakteristiek Stroom — Frequentie : In AC zijn de waarde van de lasstroom en z'n frequentie gelieerd door de functie hieronder :
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Stroom in AC, afhankelijk van de frequentie

2001\ Frequentie (Hz)
100 - Tussen 10 A en 150 A bedraagt de maximumfrequentie 200 Hz.
- Tussen 150 A en 200 A daalt de maximumfrequentie van 200 Hz tot 100 Hz.
010 150 200

Stroom (A)

¢ TIG AC - Pulse
De Pulse functie is beschikbaar in TIG AC - Easy en TIG AC - Standard. De pulsfrequentie is instelbaar van 0,1 Hz tot 10 Hz.

Punten TIG DC of AC

Met de " SPOT" module kan de lasser een pre-assemblage uitvoeren. Het aanpassen van de duur van het punten resulteert in een betere
reproduceerbaarheid en het realiseren van niet-geoxideerde punten. Wanneer voor de " SPOT " module is gekozen, worden het begin en het einde
van het lassen standaard geregeld door de trekker. De gebruiker kan evenwel, met behulp van de drukknop 3 " F(Hz) " en de hoofdknop, de duur
bijstellen. De duur van deze punt-module " SPOT " kan worden ingesteld van 0,1 sec tot 25 seconden (verhoging mogelijk met 0,1 seconde). Het begin
van het lassen wordt dan uitgevoerd met de trekker. Om terug te keren tot een niet-gedefinieerde spot-duur moet u "0,0s" kiezen.

ORGANISEREN VAN JOBS

De gebruikte instellingen worden automatisch opgeslagen, en weer opgeroepen wanneer het lasapparaat opnieuw opgestart wordt. Naast de in
gebruik zijnde instellingen is het mogelijk om instellingen genaamd " JOBS " op te slaan en weer op te roepen. Met de knop " JOB " kan de lasser
een instelling opslaan, weer oproepen of verwijderen. Er kunnen 30 Jobs per lasprocedure worden opgeslaan.

* Weer oproepen van een job

- Het oproepen van een job vereist geen bijzondere voorwaarde, behalve dat men niet aan het lassen mag zijn.

- Druk kort op de knop " JOB " (niet langer dan 2 seconden).

- De melding " OUT " verschijnt op het scherm van de IHM,

- Met de draaiknop kunt u een job nummer kiezen Alleen de nummers geassocieerd aan bestaande jobs zullen worden getoond op het scherm.
Wanneer er geen enkele job is opgeslaan, zal het IHM scherm " - - - " tonen.

- Wanneer u een job-nummer heeft geselecteerd, moet u op de knop " JOB " drukken op de instelling te bevestigen. Het nummer van de job knippert
dan op het scherm : dit geeft aan dat de job geladen wordt. Het nummer blijft knipperen, totdat een andere instelling gewijzigd wordt, of totdat er
op de trekker van de toorts gedrukt wordt om de lascyclus op te starten.

¢ Verwijderen van een job

- Geef een korte druk (niet langer dan 2 seconden) op de knop " JOB ",

- De melding " OUT " verschijnt op het scherm van de IHM,

- Kies met behulp van de draaiknop een job nummer. Alleen de nummers die geassocieerd zijn met een bestaande job zullen worden getoond,
- Druk vervolgens 3 keer op de knop " JOB ". De gekozen job is nu verwijderd, en de generator toont opnieuw de lasstroom.

¢ Creéren van een job

- Geef alle gewenste las-instellingen in

- Druk langer dan 3 sec. op de knop " JOB "

- De melding " IN " verschijnt op het scherm

- Kies met behulp van de draaiknop een job-nummer Alleen de nummers die niet zijn geassocieerd aan een job kunnen worden gekozen en worden
getoond op het scherm,

- Wanneer het job-nummer is gekozen,,druk dan op de knop " JOB " om de keuze te bevestigen en op te slaan onder het gekozen nummer,

- Het job-nummer blijft vervolgens getoond, wat aangeeft dat het opslaan gerealiseerd is. Het nummer blijft op het scherm, totdat er een andere knop
of de trekker van de toorts geactiveerd wordt.

NB : Als alle nummers al zijn geassocieerd aan geregistreerde jobs zal het IHM scherm " Full " tonen.

Meer informatie voor het oproepen van een job in TIG AC : De particulariteit gelieerd aan het oproepen van een job in TIG AC bestaat in de
weergave van instellingen gelieerd aan de " AC " functies. Wanneer er een job wordt opgeroepen die het apparaat in " AC " configureert, zal de IHM
achtereenvolgens de waarden van de lasstroom (in A), van de balance (in %) en de frequentie (in Hz) tonen, in een zich herhalende cyclus. Deze
cyclus duurt voort totdat er op de trekker van de toorts zal worden gedrukt om een lascyclus op te starten.

GESCHIKTE TOORTSEN EN WERKING VAN DE TREKKERS

\\ \\

DB
v v

Voor de toorts met 1 knop, wordt de knop " hoofd-knop " genoemd.
Voor de toorts met 2 knoppen, zal de eerste knop " hoofd-knop " worden genoemd, en de tweede knop " secondaire knop ".
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T1 : De hoofdknop is ingedrukt, de lascyclus
start op (Pre-Gas, I_start, UpSlope en lassen).

T2 : De hoofdknop is losgelaten, de lascyclus
is gestopt (DownSlope, I_Stop, PostGas).

Voor de toorts met 2 knoppen en enkel in 2T wordt de tweede knop
beschouwd als hoofdknop.

T1 : De hoofdknop is ingedrukt, de cyclus start op vanaf Pré-Gas en stopt in
de fase I_start.
T2 : De hoofdknop is niet ingedrukt, de cyclus gaat over in Upslope en in

T3 : De hoofdknop wordt ingedrukt gehouden; de cyclus gaat over in
Downslope en stopt in de fase I_Stop.
T4 : De hoofdknop wordt losgelaten, de cyclus eindigt in PostGas.

T1 : De hoofdknop is ingedrukt, de cyclus start op vanaf Pré-Gas en
stopt in de fase I_start.

T2 : De hoofdknop is niet ingedrukt, de cyclus gaat over in Upslope
en lassen.

LOG : deze module wordt gebruikt in de las-fase :

- Een korte druk op de hoofd-knop (<0,5 sec.), de stroom gaat over
van I lassen naar I koud en vice versa.

- De tweede knop is ingedrukt, de stroom schakelt over van I lass-
troom naar I koude stroom.

- De tweede knop wordt losgelaten, de stroom schakelt van I koude
stroom naar I lasstroom.

T3 : Een langere druk op de hoofdknop (>0,5 sec.) : de cyclus gaat
over naar Down Slope en stopt in de fase I_Stop.

T4 : De hoofdknop wordt losgelaten, de cyclus eindigt in PostGas.

Voor de toortsen met "dubbele knop" behoudt de hoofd-trekker dezelfde functie als de eenvoudige toorts of met lamel. Met de secundaire trekker
kan de lasser, wanneer hij of zij deze ingedrukt houdt, overgaan op koude stroom. Met de draaiknop van de toorts, wanneer deze aanwezig is, kan

de lasser de lasstroom van 50% tot 100% van de aanbevolen stroom regelen.

CONNECTOR BESTURING TREKKER

DB

L

Bedradingsschema volgens toortstype

; 4 3 3
411 \
-ﬂ4 2] torch tgriih > ‘ 2 [_ ‘ L torch
X 3 6 1
@ NC

DB torch

Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts

Soorten toortsen Aanduiding draad Pin bijbehorende aansluiting
Algemeen/Massa 2
Toorts 1 trekker
Toorts 2 trekkers Schakelaar trekker 1 4
Schakelaar trekker 2 3
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VENTILATIE

De generator heeft een gestuurde ventilator.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

¢ Alle overige schade als gevolg van vervoer.

¢ De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.



Traduzione delle istruzioni originali

PROTIG 200 AC/DC

A AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA
ISTRUZIONI GENERALI
Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato a carico del

fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'attrezzatura.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d'aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.
La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose. Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza :

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle appli-
cazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell'arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d'arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti ade-
guati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

@O @ &®

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s'interviene sulla torcia o sul
porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi
intervento. L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che
il liquido non causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli

oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

2 4

B Q Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a volte &
necessario un apporto d'aria. Una maschera ventilata ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre la saldatura di alcuni materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio o berillio pud essere particolarmente nociva.

Sgrassare i pezzi prima di saldarli.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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Traduzione delle istruzioni originali

PROTIG 200 AC/DC

RISCHI DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

g Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.

Un'attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calde e alle scintille anche attraverso le fessure., che possono causare incendi o esplosioni

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita, se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare correttamente).
1l trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su un supporto per
limitare il rischio di cadute.
Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.
La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d'incandescenza.
Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.
Attenzione durante l'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
R e La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.

Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all'esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest'ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se risutano danneggiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione
dell’applicazione. Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente
dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo dispositivo di Classe A non ¢ fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal
sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita elettro-
magnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

DD Questo materiale non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato alle reti private di bassa tensione
collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione. Se & collegato al sistema
pubblico di alimentazione di bassa tensione, & di responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore del materiale di assicurarsi,

A consultando I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente

\Q'
?%\\* di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
»

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dal circuito di
saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

e posizionate il vostro busto e la vostra testa il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

* non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

e non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

 non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora conos-
ciuti.
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CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dell'installazione e dell'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri
casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio
di filtri d'entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere pil fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all'arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna tenere
conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all'arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) l'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell'installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all'Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul posto
possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

RACCOMANDAZIONE SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione : conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo in
un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto
elettrico fra il condotto e I'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco : & opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell'arco dei dispositivi di avviamento
e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno vicino all'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale : converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare : Quando il pezzo da saldare non € collegato al terreno per la sicurezza elettrica, per le sue dimensioni
o per la sua posizione (& il caso, per esempio, degli scafi delle navi o delle strutture metalliche delle costruzioni) un collegamento tra il pezzo e il
terreno puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero
accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra
sia fatto direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore
appropriato scelto in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e schermatura : La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi € materiali nella zona circostante puo limitare i
problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura € dotata di maniglia(e) che permette di portarla @ mano. Attenzione a non sottovalutarne il peso.
La (le) maniglia(e) non & (non sono) da considerarsi(s) come un mezzo d'imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.

Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.
« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
¢ Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
« Il dispositivo & di grado di protezione IP21, cio significa :
- protezione contro I'accesso alle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,
- protezione contro le cadute verticali di gocce d'acqua
« I cavi d'alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati per evitare qualsiasi surriscaldamento.

Avvertenza: un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima specificata dal produttore aumentera il rischio

di scosse elettriche.

A 1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e pericoloso di questo 81
dispositivo.
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MANUTENZIONE / CONSIGLI

’ « Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.

« Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e I'in-
tensita sono elevate e pericolose.
* Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni
=> elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.

()] D~ e Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbri-
cante, dal suo servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.
o Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria..
» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG-1)

Questo materiale & una fonte di corrente di saldatura Inverter per la saldatura ad elettrodo refrattario (TIG) in corrente continua (DC) o alternata
(AC) e la saldatura ad elettrodo rivestito (MMA).

1l procedimento TIG richiede una protezione gassosa (Argo).

I procedimenti MMA permettono di saldare ogni tipo di elettrodo: rutilo, basico, inox et ghisa.

1-  Presa di Polarita Positiva 5-  Tastiera + tasti incrementali
2- Connettore pulsante 6- Cavo di alimentazione Connessione gas
3-  Presa di Polarita Negativa 7- Connessione gas

4- Connettore gas della torcia

ALIMENTAZIONE - AVVIO

o II PROTIG 200 AC /DC & fornito con una spina 16 A di tipo CEE7 / 7 tipo e deve essere utilizzata solo su un sistema elettrico monofase (50 - 60
Hz) a tre fili con neutro messo a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per delle condizioni d'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le sue protezioni
(fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria per l'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per
permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

o 1| dispositivo si mette in protezione se la tensione di alimentazione & superiore a 265V. Per segnalare questo problema, lo schermo indica m
Una volta in protezione, scollegare I'aparecchio e ricollegarlo su una presa che liberi la tensione corretta.

» Comportamento del ventilatore: in modalita MMA, il ventilatore funziona continuamente. In modalita TIG, il ventilatore funziona solo in fase di sal-
datura, e si ferma alla fine del periodo di raffreddamento completo del generatore.

o Il dispositivo d'innesco e di stabilizzazione dell'arco & concepito per un funzionamento manuale e a conduzione meccanica.

COLLEGAMENTO SU UN GRUPPO ELETTROGENO

Queste fonti di corrente di saldatura possono funzionare con gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle seguenti esigenze :
- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e con tensione di picco inferiore a 400V,

- La frequenza dev'essere compresa tra 50 e 60 Hz.

E imperativo verificare queste condizioni, perché numerosi generatori producono dei picchi di tensione e possono danneggiare la fonte di corrente di
saldatura.

UTILIZZO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Assicurarsi di utilizzare una prolunga in conformita con
le regolamentazioni nazionali.

Lunghezza - sezione della prolunga
<45m <100 m
230V 2.5 mm2

Tensione d'entrata

COLLEGAMENTO GAS

Questo materiade & dotato di un raccordo pneumatico. Utilizzare gli adattatori forniti in origine con il generatore.
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ATTIVAZIONE DELLA FUNZIONE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Questo dispositivo permette di proteggere il saldatore. La corrente di saldatura viene consegnata solamente quando I'elettrodo € in contatto con il
pezzo (resistenza debole). Quando I'elettrodo viene ritirato, la funzione VRD abbassa la tensione a un valore molto debole.

La funzione VRD ¢ disattivata. Tuttavia, puo essere attivato mediante un interruttore ON / OFF situato sulla scheda di controllo del generatore. Per
accedere, seguire le seguenti tappe :

. SCOLLEGARE IL PRODOTTO DALL'ALIMENTAZIONE ELETTRICA PRIMA DI OGNI MANIPOLAZIONE.
. Rimuovere la vite per rimuovere il coperchio del generatore (n°1).

. Individuare l'interruttore sulla scheda principale ( riquadro rosso, schema qui sotto - n°2).

. Passare su ON l'interruttore situato su questa scheda principale.

. La funzione VRD é attivata.

. Riavvitare il coperchio del generatore. \

\ /
. Sull'interfacia ITHM), il led della funzione VRD si accende : VRD ,.\
1

N OuUDhWN R

Per disattivare la fiunzione VRD, ¢ sufficiente spostare di nuovo l'interruttore situato sulla scheda principale in OFF. Il led VRD sull'THM del dispositivo
si spegne.

VISUALIZZAZIONE DELLE VERSIONI SOFTWARE

Quando il generatore & collegato alla rete, lo schermo indica il numero delle versioni software della potenza e dell'THM (Interfaccia uomo-macchi-
na).
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Traduzione delle istruzioni originali

PROTIG 200 AC/DC

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

Creazione / Richiamo /

Tasto Eliminazione
Messa in stand-by / corrente di JOBS
Uscita dallo stand-by Schermo fredda Selezione

visualizzazione A/V

Menu nascosto TIG AC

208
03
A8 16 24 32 40
= 0000
g b
Pulsante | A\ It | F S
corrente di
ascesa | €
Pulsante | | Pulsante
Pre-Gas | mm (| ¥  |<-(E008-———— Post Gas
Ac
Correrte di
Id
@ MMA saidatura @ MMAPulse
Procedimenti Modalita Pulsante Frequenza Sottoprocessi AC/ DC
pulsante  pulsata
Funzioni Pittogrammi MMA TIGDC | TIG AC Osservazioni
Messa in stand-by / R R R Pulsante che permette il stand-by e l'uscita dallo stan-by del
Uscita dallo stand-by prodotto.
In procedimento MMA: permette di accedere alla modalita
" MMA Pulsata ",
Sottoprocessi . o .
In TIG DC : permette di accedere alla modalita " Pulsata "
© MMAPulse o " Spot ".
Permette di selezionare tra TIG" DC ", TIG" AC" et TIG "
Ac/bC e AC - Easy "
Permette di selezionare il parametro da regolare tra " Fre-
AC . won "o "
quency ", " Balance " e " Elettrodo ".
Per impostazione predefinita, la corrente impostata viene
- Selezione visualizza- visualizzata sull'HMI. Dopo la saldatura (MMA e TIG DC), il
zione A/V . . valore visualizzato lampeggiante & la misura della corrente
- Menu nascosto di saldatura. Premendo questo pulsante viene visualizzata la
tensione di saldatura misurata.
J0B JOB . . . Permette di richiamare, creare ed eliminare un job. Si riferis-
ce alla sezione JOB per avere piu informazioni.
Regolazione dei tempi del Pre-gas. Questi tempi corrispon-
Pre-gas o o dono ai tempi di scarico della torcia e di creazione della
protezione gassosa prima dell'innesco.
Corrente di ascesa @ . . . Rampa di aumento corrente
Frequenza Pulse @ o o Regolazione della frequenza di pulsazione (TIG AC/DC).
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Corrente Regolazione della corrente fredda in modalita pulsata (TIG).
fredda Impostazione Arc Force (MMA).

Evanescenza D . Regolazione della rampa di discesa della corrente.
Regolazione dei tempi del Post-gas. Questi tempi corris-
Post-Gas pondono alla durata della manutenzione della protezione

©Cee

gassosa dopo l'estinzione dell'arco. Permette di proteggere il

pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

FUNZIONAMNETO DELL'IHM E DESCRIZIONE DEI PULSANTI

¢ Pulsante Accensione/ / Spegnimento
Questo pulsante viene utilizzato per attivare e uscire |'apparecchio dalla modalita stand-by. L'attivazione della modalita stand-by non & possibile quan-
do il dispositivo & nella consdizione di saldatura.

» Pulsante di selezione del procedimento di saldatura
Questo pulsante permette di selezionare il procedimento di saldatura. Ogni volta che si preme successivamente genera lo spostamento tra i seguenti
procedimenti di saldatura: TIG HF / TIG LIFT / MMA. Il LED indica il procedimento selezionato.

Nota : il procedimento selezionato in automatico all'avviamento del dispositivo corrisponde all'ultimo procedimento utilizzato prima dell'ultimo stand-
by o dello spegnimento.

 Pulsante di selezione della modalita pulsante torcia
Questo pulsante permette di configurare la modalita di utilizzo del pulsante torcia. Ogni volta che si preme successivamente genera lo spostamento
tra le seguenti modalita : 2T / 4T / 4T LOG. Il LED indica la modalita selezionata.

Nota : la modalita pulsante torcia selezionata in automatico all'avviamento del dispositivo corrisponde all'ultimo procedimento utilizzato prima dell'ul-
timo stand-by o dello spegnimento. Per saperne di piu, fare riferimento alla sezione " Torce compatibili e comportamento pulsante torcia ".

» Pulsante di selezione dei sottoprocessi
Questo pulsante permette la selezione dei Sottoprocessi”. Ogni volta che si preme successivamente genera lo spostamento tra i seguenti sottopro-
cessi : PULSE / SPOT (unicamente in modalita TIG) / MMA PULSE (unicamente in modalita MMA). Il LED indica il sottoprocesso selezionato.

La modalita SPOT non & accessibile in configurazione pulsante torcia 4T & 4T Log e nella modalita di saldatura MMA PULSE.
Il sottoprocesso selezionato in automatico all'avviamento del dispositivo corrisponde all'ultimo sottoprocesso utilizzato prima dell'ultimo stand-by o
dello spegnimento.

¢ Pulsante di selezione della corrente AC o DC

Questo pulsante permette di selezionare il tipo di corrente quando il procedimento TIG viene attivato. Ogni volta che si preme successivamente genera
lo spostamento tra le seguenti modalita : DC / AC / AC - Easy. II LED indica il procedimento selezionato.

Nota : il procedimento selezionato in automatico all'avviamento del dispositivo corrisponde all'ultimo procedimento utilizzato prima dell'ultimo stand-
by o dello spegnimento.

» Codificatore incrementale principale

In automatico, il codificatore permette di regolare la corrente di saldatura.. E' ugualmente utilizzato per regolare i valori di altri parametri che sono
selezionati attraverso i pulsanti che sono associati. Una volta che la regolazione del parametro & terminata, & possibile ripremere il pulsante del
parametro che viene regolato in modo che il codificatore incrementale sia di nuovo legato alla regolazione della corrente. E' ugualmente possibile
premere su un altro pulsante legato ad un altro parametro per procedre alla sua regolazione. Se nessun'azione viene effettuata sull'IHM per 5 secondi,
il codificatore incrementale si trova di nuovo legato alla regolazione di corrente di saldatura.

¢ Pulsante " Pre-Gas "

La regolazione del Pre-Gas avviene premendo e rilasciando il pulsante di Pre-Gas e poi azionando il codificatore incrementale principale.. Il valore del
Pre-Gas aumenta quando il codificatore incrementale viene azionato in senso orario e diminuisce quando & azionato nel senso antiorario. Una volta
che la regolazione ¢ effettuata, € possibile ripremere e rilasciare il pulsante Pre-Gas affinché il codificatore incrementale principale sia di nuovo legato
alla regolazione di corrente oppure attendere 5 secondi. Il passo di regolazione € di 0,1 sec. Il valore minimale ¢ di Os e il valore massimale di 20 sec.

¢ Pulsante " Post-Gas "

La regolazione del Post-Gas avviene premendo e rilasciando il pulsante di Post-Gas e poi azionando il codificatore incrementale principale. II valore
del Post-Gas aumenta quando il codificatore incrementale viene azionato in senso orario e diminuisce quando & azionato nel senso antiorario. Una
volta che la regolazione & effettuata, € possibile ripremere e rilasciare il pulsante Post-Gas affinche il codificatore incrementale principale sia di nuovo
legato alla regolazione di corrente oppure attendere 5 secondi. Il passo di regolazione € di 0,1 sec. Il valore minimale & di 0 sec. e il valore massimale
di 20 sec.

* Pulsante di regolazione di corrente di ascesao " Up Slop "

Le regolazione della rampa di ascesa di corrente viene fatta appoggiando e rilasciando il pulsante della rampa di ascesa di corrente e poi azionando
il codificatore incrementale principale. Il valore della rampa di ascesa della corrente aumenta quando il codificatore incrementale viene azionato in
senso orario e diminuisce quando € azionato nel senso antiorario. Una volta che la regolazione ¢ effettuata, € possibile ripremere e rilasciare il pulsante
della rampa di ascesa della corrente affinche il codificatore incrementale principale sia di nuovo legato alla regolazione di corrente oppure attendere
5 secondi. Il valore minimale ¢ di 0 sec. e il valore massimale di 20 sec.

» Codificatore incrementale di regolazione dell'evanescenza o " Down Slop "

1l codificatore incrementale " Down-Slop " permette di regolare il valore di evanescenza della corrente (incremento nel senso orario e decremento
nel senso antiorario). Il valore ¢ visibile sul display 7 segmenti e resta visibile per 5 secondi se un'azione sul codificatore incrementale ¢ effettuata. Il
valore minimale & di 0 sec. e il valore massimale di 20 sec.
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* Pulsante di regolazione della corrente fredda

Quando uno dei due procedimenti «TIG HF» o «TIG LIFT» viene selezionato, il pulsante di regoloazione della corrente fredda permette di regolare il
valore della corrente fredda (unicamente nella configurazione del pulsante torcia 4T Log). Il valore puo essere regolato tra 20 % e 80 % della corrente
di saldatura. Il passo di incremento & di 1%. Questo valore & ugualmente regolabile nei procedimenti " TIG DC Pulsato " e " MMA Pulsato ".

Nel modo MMA, della Arc Force viene regolata da -10 a +10 (-10 » nessuna Arc Force, da -9 a +10 > Regolazione della Arc Force)

¢ Pulsante" AC "

Utilizzo del pulsante " AC " in modalita " AC - Easy " : Premere questo pulsante permette di alla regolazione del diametro dell'elettrodo tungsteno. La
regolazione di questo parametro avviene nella seguente maniera:

- Premere sul pulsante " AC",

- Nei 3 secondi che seguono, azionare il codificatore incrementale. Una rotazione oraria di questo codificatore porta a un aumento del diametro
dell'elettrodo e una rotazione antioraria porta alla diminuizione del valore del diametro dell'elettrodo. Il valore dell'elettrodo selezionato & visibile sui
LED dell'THM situati nella modalita AC Easy.

- Una volta che la regolazione viene effettuata, dopo che sono npassati 5 secondi senza attivare il codificatore incrementale , il codificatore incremen-
tale si ritrova legato alla regolazione della corrente.

Utilizzo del pulsante " AC " in modalita " AC " : Premere su questo pulsante permette di selezionare e di regolare i parametri di " Balance " e di " Fre-
quency " (il LED associato si accende in funzionbe del parametro selezioanto). Il codificatore incrementale agisce sul valore di questi due parametri e
deve essere azionato in 5 secondi. Inoltre, il generatore mostrera di nuovo la corrente di saldatura.

* Regolazione della frequenza in TIG AC (Frequency)
La regolazione della frequenza della corrente di saldatura in TIG AC va da 20 Hz a 200 Hz.

* Regolazione dell'equilibrio in TIG AC (Balance)
La regolazione dell'equilibrio per la saldatura in TIG AC va da 20% a 60%. Il passo di incremento & di 1%.
Nota : il tasto " AC " non € attivo in modalita " DC ".

* Regolazione del diametro dell'elettrodo (Elettrodo)
La regolazione del diametro dell'elettrodo permette la regolazione della corrente di accensione.

MODALITA NASCOSTA

Una modalita nascosta € accessibile per ognuno dei processi di saldatura: TIG DC, TIG AC e MMA. Grazie a questa modalita & possibile regolare dei
parametri supplementari per ognuno di questi processi.

Le modifiche dei valori dei parametri accessibili nella modalita nascosta vengono conservati durante il salvataggio di un job.
Accessibilita, navigazione e regolazioni nella modalita nascosta:
TIGDCe TIGAC::

L'accesso alla modalita nascosta viene fatta premendo per 3 secondi il pulsante e (A/V).

1l dispositivo mostra "ISA". Girando il codificatore principale & possibile avere accesso a "TSA", "ISO", "TSO" and "ESC".

Per accedere alla regolazione di questi parametri bisogna premere nuovamente il pulsante A/V.

 ISA : Parametrare la corrente di avviamento. Si regola in percentuale alla consegna della corrente di saldatura. La regolazione pud essere fatta tra
10% e 200%. La validazione della regolazione viene fatta premendo sul pulsante A/V.

» TSA : Parametrare il tempo durante il quale dura la corrente di avviamento. Questo tempo € regolabile da Os a 10s. La validazione della regolazione
viene fatta premendo sul pulsante A/V.

» ISO : Parametrare la corrente alla fine della saldatura. Si regola in percentuale alla consegna della corrente di saldatura. La regolazione puo essere
fatta tra 10% e 100%. La validazione della regolazione viene fatta premendo sul pulsante A/V.

» TSO : Parametrare il tempo durante il quale dura la corrente alla fine della saldatura. Questo tempo & regolabile da 0s a 10s. La validazione della
regolazione viene fatta premendo sul pulsante A/V.

» ESC : Per uscire dalla modalita nascosta premendo il pulsante A/V. L'uscita dalla modalita nascosta puo anche essere fatta aspettando tre secondi
dopo la regolazione di un parametro in modalita nascosta. Lo schermo dell'IHM ritorna allora alla regolazione della consegna di corrente di saldatura.

MMA :

L'accesso alla modalita nascosta viene fatta premendo per 3 secondi il pulsante e (A/V).

1l dispositivo mostra allora "HST". Girando il codificatore principale & possibile avere accesso a "AST" e "ESC".

o HST : Parametrare la durata dell'HotStart. Questo tempo & regolabile da Os a 10s. La validazione della regolazione viene fatta premendo sul pulsante A/V.
o AST : Attivare o disattivare I’Antisticking selezionando "ON" o "OFF". La validazione della regolazione viene fatta premendo sul pulsante A/V.

e ESC : Per uscire dalla modalita nascosta premendo il pulsante A/V. L'uscita dalla modalita nascosta puo anche essere fatta aspettando tre secondi
dopo la regolazione di un parametro in modalita nascosta. Lo schermo dell'IHM ritorna allora alla regolazione della consegna di corrente di saldatura.

SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (MODALITA MMA)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI
« Collegare il porta-elettrodo e la pinza di massa nei connettori previsti avendo cura di rispettare le polarita e le intensita di saldatura indicate sulle
scatole degli elettrodi.
 Rimuovere |'elettrodo rivestito dal porta-elettrodo quando la fonte della corrente di saldatura non € utilizzata.
« Il vostro dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura al fine di evitare l'incollaggio.
- L'Arc Force libera una sovratensione che evita l'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio.
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MMA PULSATO

La modalita di saldatura MMA Pulsata € adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette di conservare un bagno
freddo favorendo il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un movimento "a pino", altrimenti detto spostamento
triangolare, difficile. Grazie al MMA Pulsato non & pit necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del pezzo puo essere sufficiente uno
spostamento dritto verso I'alto. Se si vuole, a volte, allargare il bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale simile alla saldatura
a piatto. Questo procedimento offre inoltre una grande padronanza della saldatura verticale. La frequenza di pulsazione € regolabile da 1 Hz a 20 Hz.

SALDATURA A ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODALITA TIG)

COLLEGAMENTO E SUGGERIMENTI
¢ La saldatura TIG DC e TIG AC richiede una protezione gas (Argon).

o Collegare il morsetto di massa al connettore positivo(+). Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore negativo () cosi come la connessione
del grilletto della torcia e del gas.

e Assicurarsi che i diversi elementi che compongono la torcia siano presenti ( stringi-elettrodo, porta-elettrodo, ugello e porta-ugello) e che siano in
buono stato.

e La scelta dell'elettrodo viene definita in funzione della corrente di saldatura TIG DC o AC.

AFFILATURA DELL'ELETTRODO
Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella seguente maniera :

Y

a a=00,5mm
d 3 L = 3 x d per una corrente debole
Yy L L = d per una corrente forte.
5

SCELTA DEL DIAMETRO DELL'ELETTRODO

@ Elettrodo TIG DC TIG AC
(mm) Tungsteno puro Tungsteno con ossidi Tungsteno puro Tungsteno con ossidi
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A per mm di @ ~ 60 A per mm di @

SCELTA DEL TIPO DI INNESCO
TIG HF: innesco alta frequenza senza contatto dell'elettrodo tungsteno sul pezzo.
TIG LIFT: Avvio per contatto (per gli ambienti sensibili alle perturbazioni HF).

1 2 3
1. Posizionare la torcia nella posizione di saldatura sopra il pezzo (circa 2-3
w mm di spazio tra la punta dell'elettrodo e il pezzo).
T 2. Premere il pulsante torcia (I'arco viene innescato senza contatto con l'aiu-
o] - - to di impulsi di accensione ad alta tensione HF).
= 3. La corrente di saldatura iniziale fluisce, la saldatura
3 11 | I diventa continua secondo il ciclo di saldatura.
1 2 3
1. Posizionare I'ugello della torcia e la punta dell'elettrodo sul pezzo e pre-
T mere il pulsante della torcia.
3 - 2. Inclinare la torcia fino a quando la punta dell'elettrodo non si trova a circa
9 2-3 mm di distanza dal pezzo da lavorare. Inizia I'arco.
= 0 s T 3. Riportare la torcia nella posizione normale per avviare il ciclo di saldatura.

I PARAMETRI DEL PROCEDIMENTO TIG

o II TIG DC ¢ dedicato alla saldatura dei metalli ferrosi come acciaio, acciaio inossidabile, ma anche rame e sue leghe e titanio.
o Il TIG AC ¢ ideale per la saldatura dell'alluminio e le sue leghe.

LA SALDATURA TIG DC

* TIG DC Standard
1l procedimento di saldatura TIG DC Standard permette una saldatura di grande qualita sulla maggior parte dei materiali ferrosi quali acciaio, acciaio

inossidabile, ma anche rame e le sue leghe, titanio...Le numerose possibilita di gestione della corrente e del gas permettono una perfetta padronanza
dell'operazione di saldatura, dall'innesco al raffreddamento finale del cordone di saldatura.
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¢ TIG DC - Pulsato

Questo modalita di saldatura a corrente pulsata concatena degli impulsi di corrente forte (I, impulsione di saldatura), poi degli impulsi di corrente
debole (I_Freddo, impulso di raffreddamento del pezzo). Questo modo permette di assemblare i pezzi limitando il rialzo della temperatura. E'
particolarmente raccomandato per I'assemblaggio di pezzi di basso spessore.

Es. : La corrente di saldatura I viene regolata a 100 A e % (I_Freddo) = 50 %, sia una corrente Fredda = 50 % x 100 A = 50 A. F(Hz) é regolata a
10 Hz, il periodo del segnale sara di 1/10 Hz = 100 ms. Nel corso di questi 100 ms, un impulso a
100 A poi un altro a 50 A si succedono.

La scelta della frequenza :
» Se a spessore sottile senza apporto (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz
e Saldatura in posizione, quindi F (Hz) <100Hz.

La regolazione della frequenza in TIG DC pulsato viene fatta premendo e rilasciando il pulsante di regolazione della frequenza del pulsato e poi
azionando il codificatore incrementale principale. Il valore di questa frequenza aumenta quando il codificatore incrementale viene azionato in senso
orario e diminuisce quando viene azionato in senso antiorario. Questa frequenza € compresa tra 0,1 Hz e 900 Hz.

Una volta che la regolazione ¢ effettuata, premere di nuovo il tasto di regolazione di questa frequenza oppure attendere 5 secondi in modo che il
generatore ritorni al menu principale. La saldatura in DC pulsato & accessibile per i procedimenti " TIG HF " e " TIG LIFT " e per le modalita del pulsante
torcia" 2T "e " 4T ".

LA SALDATURA TIG AC

e TIG AC - Easy :

Questa modalita permette un utilizzo rapido di saldatura in AC attraverso la regolazione del diametro dell'elettrodo ( il valore selezionato € indicato
tramite i differenti LED presenti sull'THM). In questa modalita, le regolazioni dei parametri " Balance " e " Frequency " sono bloccate. La scelta del
diametro dell'elettrodo influenza i valori della corrente di saldatura e del decapaggio nella seguente maniera:

Diametro elettrodo I Lo Decapaggio
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75A 200 A 50 %

In questa modalita il valore della frequenza € legato al valore della corrente di saldatura nella seguente maniera :

Corrente (A) Frequenza (Hz)
10 > 40 117
41> 90 100
91 > 140 79
141 > 170 70
171 > 200 60

¢ TIG AC - Standard :

Questa modalita di saldatura TIG AC Standard € dedicata alla saldatura dell'alluminio e delle sue leghe (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). La corrente alternata
(AC) integra una fase di decapaggio indispensabile per la saldatura dell'alluminio.

L'equilibrio : permette di decapare il pezza durante la saldatura. E' regolabile tra 20% e 60%.

La frequenza : permette di regolare la concentrazione dell'arco. Una frequenza alta genera un arco concentrato. Un frequenza bassa genera un arco
pit largo.

AU, |

Frequenza alta Frequenza bassa

La caratteristica Corrente - Frequenza : In AC, il valore della corrente di saldatura e della sua frequenza sono legati alla seguente funzione :
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Corrente in AC in funzione della Frequenza

ZOOA Frequenza (Hz)
100 - Tra 10 A e 150 A, la frequenza massima & di 200 Hz.
- Tra 150 A e 200 A, la frequenza massima diminuisce da 200 Hz a 100 Hz.
010 150 200

Corrente (A)

¢ TIG AC - Pulsato :
La funzione Impulso & disponibile in TIG AC - Easy e TIG AC - Standard. La frequenza d'impulso & regolabile da 0,1 Hz a 20 Hz.

L ntatura TIG D A

La modalita " SPOT" permette il preassemblaggio dei pezzi attraverso la puntatura. La regolazione dei tempi di puntatura permette una miglio
riproducibilita e la realizzazione di punti non ossidati. In automatico, quando la modalita " SPOT " & selezionata, I'inizio e la fine della saldatura
avvengono al pulsante torcia. Comunque, il pulsante " F(Hz) " e il codificatore principale permettono all'utilizzatore di affinare questi tempi. I tempi di
questa modalita di puntatura " SPOT " sono regolabili da 0,1 sec. a 25 sec. con passo di incremento di 0,1 sec. L'inizio della saldatura viene fatta con
il pulsante torcia. Per tornare a un tempo di spot non definito, & sufficiente selezionare "0,0s".

GESTIONE DEI JOBS

1 parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all'accensione successiva. Oltre ai parametri in corso, € possibile salvare e
richiamare le configurazioni chiamate "JOB" Il pulsante " JOB " permette di registrare, di richiamare e di eliminare una configurazione. 30 Jobs sonno
memorizzabili per procedimento di saldatura.

¢ Richiamo del job

- A parte il fatto che la saldatura non sia in corso, il richiamo di un job non necessita una condizione iniziale particolare,

- Premere brevemente (che non superi 2 sec.) sul pulsante " JOB ",

- Lindicazione " OUT " appare sul display dell'THM,

- Con il codificatore incrementale, selezionare un numero di job. Sul display vengono visualizzati solo i numeri associati ai lavori esistenti. Se nessun
job & registrato, 'THM mostra " - - - ".

- Una volta seelezionato il numero del job, premere il pulsante " JOB " per convalidare la configurazione. Il numero di job lampeggia allora sul display,
questo indica che il job si € caricato. Il numero continua a lampeggiare fino a che un altro parametro viene modificato o fino a che si preme sul
pulsnate torcia per lanciare il ciclo di saldatura.

¢ Rimozione di un job

- Premere brevemente (non superando i 2 sec.) il pulsante " JOB ",

- L'indicazione " OUT " appare sul display dell'THM,

- Con il coficatore incrementale, selezionare un numero di job. Solo i numeri associati a dei job esistenti possono essere visualizzati,

- Premere 3 volte successiavemnte sul pulsante " JOB ". Il job selezionato viene ora rimosso e il generatore mostra di nuovo la corrente di saldatura.

» Creazione di un job

- Regolare l'insieme dei parametri di saldatura desiderati,

- Premere a lungo (per piti di 3 sec.) il pulsante " JOB ",

- L'indicazione " IN " appare sul display,

- Selezionare un numero di job con l'aiuto del codificatore incrementale. Solo i numeri che non sono gia stati associati a un job preventivamente
registrato sono selezionabili e vengono indicati sul display,

- Una volta scelto il numero del job, premere il pulsante " JOB " per convalidare e registrarlo sotto il numero selezionato.

- Il numero di job resta in seguito visibile, questo indica che I'azione di salvataggio si € svolta con successo. La visualizzazione del numero persiste
fino a che un altro pulsnate o il pulsante torcia vengono attivati.

Nota : Se tutti i numeri sono gia assegnati a dei job registrati, I'THM mostra " Full ".

Precisazione per un richiamo del job in TIG AC : La particolarita legata al richiamo di un job in TIG AC risiede nella visualizzazione dei parametri
legati alle funzioni " AC ". Quando viene richiamato un job configurato in un dispositivo in " AC ", 'IHM mostra allora successivamente i valori della
correntre di saldatura (in A), dell'equilibrio (in %) e delle frequenza (in Hz) seguendo un ciclo ripetitivo. Questo ciclo dura fino a che non si preme sul
pulsnate torcia per avviare il ciclo di saldatura.

TORCE COMPATIBILI E COMPORTAMENTI DEI GRILLETTI.

\\ \\

DB
v v

Per la torcia con 1 pulsante, il pulsante & chiamato " pulsante principale ".
Per la torcia con 2 pulsanti, il primo pulsante & chiamato " pulsante principale " e il secondo " pulsante secondario".
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v MODALITA' 2T

<&

T1 : Quando si preme il pulsante principale, il ciclo di

saldatura comincia (Pre-Gas, I_start, UpSlope e saldatura).

T2 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo di saldatura si
arresta (DownSlope, I_Stop, PostGas)..

v

: Per la torcia a 2 pulsanti e solo in 2T, il pulsante secondario & gestito come il
Pulsante pulsante principale.
principale @ @
4+ MODALITA' 4T

I‘Q}‘Q
. . T1 - 1l pulsante principale viene premuto, il ciclo si avvia dal PreGas e si

‘ ‘ ferma in fase di I_Start.

T2 - Il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo continua in UpSlope € in

saldatura.

T3 - Il pulsnate principale viene premuto, il ciclo passa in DownSlope e si

ferma in fase di I_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si conclude con il

PostGas.

Pulsante
principale

v MODALITA' 4T LOG

T1 - Il pulsante principale viene premuto, il ciclo si avvia dal PreGas
e si ferma in fase di I_Start.
T2 - 1l pulsante principale viene rilasciato, il ciclo continua in

<0.55 <0.5s
L L »‘\/é' # UpSlope e in saldatura..
LOG : questa modalita di funzionamento € utilizzata in fase di
saldatura :
- con una pressione sul pulsante principale (<0.5sec.), la corrente
e Mo passa da corrente di I saldatura a I freddo e viceversa.
e - 1l pulsante principale si mentiene premuto, la
s corrente passa da corrente di I saldatura a I freddo
Pulsante b - Il pulsante secondario si mantiene rilasciato, la
principale @ @ r corrente passa da corrente di I freddo a I saldatura.
0 T3 : Premendo a lungo sul pulsante principale (>0,5 sec.), il ciclo
Pulsante secondario passa in DownSlope e si ferma nella fase di I_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si conclude
con il PostGas.

Per le torce con "doppio pulsante", il grilletto principale mantiene la stessa funzione che nella tocia semplice o a "lamella". Il grilletto secondario
pemette, qualora venga mantenuto appogiato, di spostare su corrente fredda. Il potenziometro della torcia, qualora fosse presente, permette di
regolare la corrente di saldatura da 50 % a 100 % della consegna.

CONNETTORE DI CONTROLLO DEL PULSANTE

DB

DB torch

3
.-ﬂ J o —*
torch L torch

l 2
Schema di cablaggio secondo il tipo di torcia Schema elettrico in funzione del tipo di torcia
Tipi di torce Scelta del filo Perno del connettore associato
. Comune/Massa 2
Torcia 1 pulsante
Torcia 2 pulsanti Interruttore pulsante 1 4
Interruttore pulsante 2 3
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VENTILAZIONE

Il generatore integra una ventilazione comandata.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).

La garanzia non copre:

» Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.

o1



92

@ PROTIG 200 AC/DC @

A OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacji.
Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani konserwacji, ktore nie zostaty okreslone w instrukcji.

Wszystkie obrazenia ciata i uszkodzenia spowodowane niezgodnym z instrukcjg obstugi uzytkowaniem nie moga byc¢ objete odpowiedzialno$cig pro-
ducenta.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zrgcych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotno$¢ powietrza:

Mniegjsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniegjsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

ZABEZPIECZENIA INDYWIDUALNE I INNE

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrddta ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla
0s0b posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych. Aby chronic siebie i innych, nalezy
przestrzegac ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietdw, izolujaca, suchg, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Uzywaj rekawic, ktore zapewniajq izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przylbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Poinformowac osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu (réwniez dla
0s6b znajdujacych sie w obszarze spawania).

QD ®W

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczert obudowy jednostki chtodzacej, gdy zrddto pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed opuszczeniem go, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

3 4

B Q Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot powietrza jest
czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja nie wystarcza.
Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto szczegdlnie szkodliwe moze by¢ lutowanie niektorych
materiatow zawierajgcych otdw, kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl.

Oczysci¢ metal przed spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wozku.
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Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smardw lub farb.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

2

; Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.

W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy zachowac ostroznos¢ na projekcje gorgcych substancji badz iskier, nawet w matych szczelinach, moga one spowodowac pozar lub wybuch.
Trzymac ludzi, przedmioty tatwopalne i pojemniki pod cisnieniem z dala od wystarczajgcego bezpieczenstwa.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci po gazie...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

A Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowaé uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowaé
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamknigte butle z gazem oraz zamkniete zrddto zasilania spawalniczego. Muszg by¢ one w pozycji
pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na storce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy pamietaé, aby trzymac go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawac butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewnic sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

R e Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego wypadku, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujacych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikéw, uchwytdw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtgczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrodta zasilania spawalniczego, urzadzenie nalezy odtaczyc¢ od sieci i poczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory sie roztadowaty.
Nie nalezy dotykac palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajacego jednoczesnie.

Upewnij sie, ze kable i palniki s3 wymieniane, jesli sa uszkodzone, przez wykwalifikowany i upowazniony personel. Przekrdj kabla nalezy dobrac¢
odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. We wszystkich
$rodowiskach pracy nalezy nosi¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci

ﬁ Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

DD Sprzet ten nie spetnia wymogdéw normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtgczania do prywatnych sieci niskiego napiecia
podtaczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie $redniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtaczenia
do publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest upewnienie sie, poprzez

A konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze sprzet moze zostaé podtaczony.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdét obwodu spawalniczego i urzadzenia spawalniczego.

%‘I Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad
:?\\\$

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdca¢ dziatanie niektérych implantow medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Dla osdb z implantami
medycznymi muszg zostac podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0séb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

o utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

o ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

o podtaczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

» nie pracowac zbyt blisko zrodta pradu spawania, nie opierac sie i nie siada¢ na spawarce;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub jej podajnika drutu.
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ffi Uzytkownicy rozrusznikdw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.

Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze miec inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I MONTAZU SPAWALNICZEGO

Informacje ogodine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaklocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomoca techniczng
producenta. W niektdrych przypadkach takie dziatanie naprawcze moze byc tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét Zrddta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang byc¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecno$¢ powyzej, ponizej i w sasiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujacych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczerstwo osob przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiarow;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z dodatkowymi
$rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktéry nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajgcych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykraczac poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprdcz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkéow
zaktdcen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkdw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktdra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze
zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zZrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie
z zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposob modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulacji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszaja ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zardwno tych metalowych elementéw, jak i
elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona ze wzgledow bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i lokalizacje, na przyktad na kadtubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, uziemione pofaczenie moze w
niektorych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazaé, aby unikngé uziemienia czesci, ktdre mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potaczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno byc
wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie takie bezposrednie potaczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno by¢ wykonane za
pomocg odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zaktdceniami.
Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gorny(e) uchwyt(y) do przenoszenia recznego. Nie nalezy lekcewazyé jego wagi.
Uchwyt(y) nie jest (sg) uwazany(e) za element stuzacy do zawieszania.

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrodta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowej.

Nie nalezy umieszcza¢ zrodta zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrédta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.

INSTALACIJA MATERIALU

* Umiescic zrédto pradu spawania na podtodze, ktdrej maksymalne nachylenie wynosi 10°.
e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
» Zapewni¢ wystarczajaca strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.
* Nie stosowac¢ w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.
e Urzadzenie jest o stopniu ochrony IP21, to znaczy:
- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,
- zabezpieczenie przed pionowo spadajacymi kroplami wody
* Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Ostrzezenie: Przedtuzenie palnika lub przewodéw wiecej niz maksymalna dtugos¢ okreslona przez producenta zwieksza ryzyko porazenia pradem.
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A Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym uzytkowaniem
tego urzadzenia.

KONSERWACIJA / PORADY

» Odcig¢ zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i prady sg
wysokie i niebezpieczne.

S5 ° Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac¢ kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen

D elektrycznych za pomoca izolowanego narzedzia.

» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajacy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez pro-
ducenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.
e Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrodta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.
o Nie uzywac tego zrddta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

/’ » Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytacznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.

INSTALACIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas instalacji nalezy upewnic sie, ze generator
jest odtgczony od zasilania

sieci. Szeregowe lub réwnolegte potgczenia generatora sg zabronione. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych dostarczanych wraz z

urzadzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien produktu.

OPIS WYPOSAZENIA (RYS-1)

Urzadzenie to jest inwerterowym zrédtem pradu do spawania elektrodg otulong (TIG) i tukiem krytym (MMA) pradem statym (DC) lub zmiennym
(AC).

Proces spawania TIG wymaga ostony gazowej (Argon).

Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, ze stali nierdzewnej i zeliwnej.

1-  Gniazdo o Polaryzacji Pozytywnej 5- Klawiatura + przyciski przyrostowe
2-  Ziacze spustu 6- Kabel zasilania
3- Gniazdo o Polaryzacji Ujemnej 7- Przylacze gazowe

4-  Przylacze gazowe palnika

ZASILANIE - POWER-START

* PROTIG 200 AC/DC jest dostarczany z 16 A wtyczka typu CEE7/7 i musi by¢ podtgczony do jednofazowej (50 - 60 Hz) tréjprzewodowej instalacji

elektrycznej z przewodem neutralnym potaczonym z uziemieniem.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu. Nalezy sprawdzi¢, czy zasilanie i

jego zabezpieczenia (bezpiecznik i / lub wylacznik) sg zgodne z pradem wymaganym do uzytku. W niektorych krajach moze by¢ konieczna wymia-

na gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Jesli napiecie zasilania jest wyzsze niz 265 V, urzadzenie przechodzi w tryb ochrony. W celu wskazania tej usterki, na wyswietlaczu pojawi sie symbol
. Gdy urzadzenie przeszto w tryb ochrony, nalezy je odtaczy¢ i podtaczyé ponownie do gniazdka z odpowiednim napieciem.

o Wentylator: W trybie MMA wentylator pracuje ciggle. W trybie TIG wentylator pracuje wytacznie w fazie spawania, po czym wytgcza sie po catkowit-

ym ochtodzeniu.

» Urzadzenie do zajarzania i stabilizacji tuku jest przeznaczone do pracy recznej i sterowanej mechanicznie.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Zrédto pradu spawania moze by¢ obstugiwane na generatorze pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacja i miec napiecie szczytowe mniejsze niz 400 V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczne jest sprawdzenie warunkéw, poniewaz wiele generatorow wytwarza wysokie skoki napiecia, ktdre moga uszkodzi¢ zrodto pradu spawania.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzadzenia. Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Dtugosc-odcinek kabla przedtuzajgcego
<45m <100 m
230V 2.5 mm2

Napiecie pradu wejsciowego

PRZYLACZE DO GAZU

Urzadzenia typu PROTIG sg wyposazone w osprzet. Zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.
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AKTYWACJA FUNKCII VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Urzadzenie to chroni spawacza. Prad spawania jest dostarczany tylko wtedy, gdy elektroda jest w kontakcie z obrabianym materiatem (niska rezys-
tancja). Gdy tylko elektroda zostanie usunieta, funkcja VRD obniza napiecie do bardzo niskiej wartosci.

Funkcja VRD jest domysinie wytgczona. Funkcja ta moze zostaé wtgczona za pomocg przycisku ON/OFF znajdujgcego sie na ptycie sterujgcej agre-
gatu. Aby uzyskac do niego dostep, wykonaj ponizsze kroki:

. PRZED PRZYSTAPIENIEM DO OBSLUGI NALEZY ODtLACZYC PRODUKT OD ZRODLA ZASILANIA.
. Wykreci¢ sruby, aby zdjg¢ pokrywe generatora (nr 1).

. Zlokalizowa¢ wytacznik na ptycie gtéwnej (czerwona ramka na schemacie ponizej - nr 2).

. Przestawic¢ przefgcznik na ptycie gtdwnej.

. Funkcja VRD jest aktywna.

. Ponownie przykreci¢ pokrywe agregatu. .
. Na interfejsie (IHM), LED funkcji VRD jest wiaczony: \VRD .’

N\
0N

N OUTAWN

W celu dezaktywacji funkcji VRD nalezy przestawi¢ przetgcznik na OFF na karcie zamdwienia. Dioda LED funkcji VRD wytacza sie na interfejsie auto-
matycznie.
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WYSWIETLENIE WERSJI OPROGRAMOWANIA

Gdy agregat jest podtaczony do sieci elektrycznej, na wyswietlaczu pojawiajq sie numery wersji oprogramowania zasilania i HMI.
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INTERFEJS CZLOWIEK - MASZYNA (HMI)

Przycisk wprowad- Przycisk ) .

zajacy produkt w stan zimnego Tworzenie / Przywoiyvyame

czuwania / gotowosci L pradu /Usuwanie ZADAN
Wyswietlacz

Wybor wskazania A /V
Ukryte menu

TIG AC

Przycisk pradu
wzrastajacego

Przycisk Przycisk Post
Pre-Gaz | —— Gaz
xc
Courant de
soudage
o v
Bt INVERTER =
= WELDER =
Metody Tryb Przycisk Podprocesy AC/DC
spustu  czestotliwosci
impulsow
Funkcje Piktogramy MMA TIGDC | TIGAC Komentarze

Przycisk wprowad-
zajacy produkt w stan
czuwania / gotowosci

Przycisk pozwalajacy na wprowadzenie produktu w stan
czuwania.

Pul

— Metoda MMA : pozwala na dostep do metody " MMA PULSE
Podprocesy Soot . . . Impulsowe".
spawania : W TIG DC : pozwala na dostep do metody "Pulse - Impul-

@ MMAPUIse sowej" lub " Spot - Punktowej ".
AC/DC . . Pozwa'l'a na wybranie miedzy TIG "DC", TIG "AC" I TIG "AC
- Easy'

AC . Pozwala na wybor parametru do uregulowania miedzy "

Frequency ", " Balance " i "Electrode"..

- Wybdr wyswietlacza
ANV

- Dostep do ukrytego
menu

000

Prad spawania wyswietla sie domyslnie na interfejsie HIM.
Po ukonczeniu spawania (MMA i TIG DC), migajgca wartos¢,
ktdra sie wyswietla, oznacza pomiar pradu spawania. Na-
ci$niecie tego przycisku powoduje wy$wietlenie zmierzonego
napiecia spawania.

JOB " ZADANIE "

JoB

Pozwala na odwotanie, utworzenie i usuniecie "zadania".
Wiecej informacji znajduje sie w dziale JOB.

Pre-Gaz

Regulacja czasu Pre-Gaz. Czas oczyszczania palnika i ochrony
w postaci ostony gazowej przed zainicjowaniem.

Prad narastajacy

Rampa narastania pradu.

Czestotliwos¢ Pulse

000

Regulacja czestotliwosci pulsowania (TIG AC/DC).
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. Regulacja zimnego pradu w trybie impulsywnym (TIG)
Zimny prad @ ‘ * ¢ Regulacja Arc Force (MMA).
Prad opadajacy (Zanik D . Ustawienia rampy pradu opadajacego.
pradu) . $
Regulacja czasu w Post- Gaz. Czas ten odpowiada czasowi
Post-Gas A D . trwania ochrony gazowej po zgasnieciu tuku. Chroni on pos-
D pawany metal oraz elektrode przed ich utlenieniem.

FUNKCIJONOWANIE INTERFEJSU I OPIS PRZYCISKOW

o Przycisk wprowadzajacy produkt w tryb czuwania / gotowosci
Ten przycisk jest uzywany w celu aktywacji lub wyjscia produktu z trybu czuwania. Aktywacja trybu czuwania nie jest mozliwa w trakcie spawania.

. Przycisk wyboru procesu spawania
Ten przycisk pozwala wybrac¢ typ metody spawania. Kazde kolejne nacisniecie/zwolnienie przycisku przetacza pomiedzy nastepujacymi procesami
spawania: TIG HF / TIG LIFT / MMA. Dioda LED sygnalizuje wybrany tryb procesu spawania.

Wyjasnienia: domyslnie wybrany podproces przy wiaczaniu produktu odpowiada ostatniemu podprocesowi uzywanemu przed ostatnim stanem czuwa-
nia lub wytgczeniem zasilania.

. Przycisk wyboru trybu spustu
Ten przycisk pozwala skonfigurowac tryb pracy spustu palnika. Kazde kolejne nacisniecie przycisku przetacza pomiedzy nastepujgcymi trybami: 2T /
4T / 4T LOG. Dioda LED sygnalizuje wybrany tryb.

Wyjasnienia: tryb spustu wybrany domyslnie podczas uruchamiania odpowiada ostatniemu trybowi uzywanemu przed ostatnim stanem czuwania lub
wytaczeniem zasilania. Wiecej informacji znajduje sie w rozdziale "Palniki kompatybilne i zachowania spustu".

. Przycisk wyboru podprocesow
Ten przycisk pozwala wybra¢ "Podprocesy". Kazde kolejne nacisniecie przycisku przetgcza pomiedzy nastepujgcymi procesami spawania: PULSE /
SPOT (wytacznie w trybie TIG) / MMA PULSE (wyfacznie w trybie MMA). Dioda LED sygnalizuje wybrany tryb podprocesu.

Tryb SPOT jest niedostepny dla konfiguracji spustu 4T & 4T LOG oraz przy spawaniu MMA PULSE.
Domyslnie wybrany podproces przy wigczaniu produktu odpowiada ostatniemu podprocesowi uzywanemu przed ostatnim stanem czuwania lub wy-
faczeniem zasilania.

. Przycisk wyboru pradu AC lub DC
Ten przycisk pozwala na wybdr rodzaju pradu, gdy proces TIG jest aktywowany. Kazde kolejne nacisniecie przycisku przetacza pomiedzy nastepuja-
cymi trybami: DC / AC / AC - Easy. Dioda LED sygnalizuje wybrany tryb procesu spawania.

Wyjasnienia: domyslnie wybrany podproces przy wiaczaniu produktu odpowiada ostatniemu podprocesowi uzywanemu przed ostatnim stanem czuwa-
nia lub wytgczeniem zasilania.

. Gtowny enkoder przyrostowy

Enkoder inkrementalny pozwala na domys$lne ustawienie pradu spawania. Stuzy on réwniez do ustawiania wartosci innych parametrow, ktore sg
nastepnie wybierane za pomocg odpowiednich klawiszy. Po zakonczeniu ustawiania parametrdw mozna ponownie nacisng¢ przycisk ustawionego
wiasnie parametru, aby potaczy¢ enkoder inkrementalny z aktualnym ustawieniem. Mozliwe jest rowniez naci$niecie innego klawisza zwigzanego z
innym parametrem w celu jego regulacji. Jesli przez 5 sekund nie zostanie podjeta zadna akcja na panelu operatorskim, enkoder inkrementalny zos-
tanie ponownie powigzany z ustawieniem pradu spawania. Czestotliwos¢ TIG AC (Hz).

. Przycisk "Pre-Gas"

Ustawienia trybu Pre-Gas odbywa sie poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku Pre-Gas, a nastepnie poprzez obstuge gtdwnego enkodera przy-
rostowego. Warto$¢ Pre-Gas wzrasta przy pracy enkodera przyrostowego w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara i maleje przy pracy w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara. Po dokonaniu ustawienia mozliwe jest ponowne nacisniecie i zwolnienie przycisku Pre-Gas, aby
potaczy¢ gtéwny enkoder inkrementalny z powrotem z aktualnym ustawieniem lub odczekac 5 sekund. Regulacja ustawiania wynosi 0,1 sekundy.
Minimalna warto$¢ to 0 sek. a maksymalna to 20 sek.

. Przycisk "Post-Gas"

Ustawienia trybu Post-Gas odbywa sie poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku Post-Gas, a nastepnie poprzez obstuge gtéwne-
go enkodera przyrostowego. Warto$¢ Post-Gas wzrasta przy pracy enkodera przyrostowego w kierunku zgodnym z ruchem ws-
kazdwek zegara i maleje przy pracy w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara. Po wprowadzeniu ustawien mozliwe
jest ponowne naciéniecie i zwolnienie przycisku Pre-Gas, tak aby enkoder przyrostowy mogt ponownie zajmowal sie regulacja
pradu lub odczeka¢ 5 sekund. Regulacja ustawiania wynosi 0,1 s. Warto§¢ minimalna wynosi 0 s a warto$¢
maksymalna wynosi 20 s.

. Przycisk ustawien pradu wzrastajacego lub "Up Slop"

Ustawienia rampy pradu wzrastajgcego ustawiana jest przez nacisniecie i zwolnienie przycisku aktualnej rampy pradu wzrastajgcego nastepnie
poprzez obstuge enkodera przyrostowego. Warto$¢ rampy pradowej wzrasta przy pracy enkodera przyrostowego w kierunku zgodnym z ru-
chem wskazowek zegara i maleje przy pracy w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Po wprowadzeniu ustawien mozliwe jest na-
cisniecie i zwolnienie przycisku rampy pradu narastajgcego, aby ponownie pofaczy¢ gtdwny enkoder przyrostowy z aktualnym ustawieniem
lub odczekac 5 sekund. Wartos¢ minimalna wynosi 0 sekund a wartos¢ maksymalna 20 sekund.

. Enkoder przyrostowy ustawiania zaniku pradu lub "Down Slop"

Enkoder przyrostowy "Down-Slop" pozwala na regulacje aktualnej wartosci zanikania pradu (zwiekszanie i zmniejszanie zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara). Warto$¢ ta widoczna jest na wyswietlaczu 7-segmentowym i pozostaje wyswietlana przez 5 sekund, jesli enkoder inkrementalny jest obstu-
giwany. Warto$¢ minimalna wynosi 0 sekund a warto$¢ maksymalna 20 sekund.
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. Przycisk ustawien pradu "zimnego"

Gdy jeden z 2 procesdéw spawania "TIG HF" lub "TIG LIFT" jest wybrany, przycisk regulacji pradu zimnego umozliwia ustawienie tegoz pradu (jedynie
w konfiguracji spustu 4T Log). Warto$¢ ta moze byc¢ regulowana w zakresie od 20% do 80% pradu spawania. Regulowanie zwiekszania i zmniejszania
wynosi 1%. Ta warto$¢ moze by¢ réwniez regulowana w procesach "TIG DC Pulse" i "MMA Pulse".

W trybie MMA. Arc Force (sita tuku) jest indeksowana od -10 do +10 (-10 O brak Arc Force, od -9 do +10 O mozliwos¢ regulacji Arc Force).

. Przycisk "AC"

Uzywanie przycisku "AC" w trybie "AC-Easy": Naci$niecie tego przycisku umozliwia dostep do ustawienia Srednicy elektrody wolframowej (tungsten).
Ustawienie tego parametru wykonuje sie w sposob nastepujacy :

- Nacisna¢ na przycisk " AC ",

- W ciggu 3 sekund, witgczy¢ enkoder przyrostowy. Obrot tego enkodera w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara powoduje zwiekszenie
$rednicy elektrody, a obrot w kierunku przeciwnym do ruchu wskazdwek zegara powoduje zmniejszenie wartosci $rednicy elektrody. Warto$¢ wybranej
elektrody jest widoczna na diodach LED interfejsu potozonych ponizej modu AC Easy.

- Po dokonaniu ustawienia, po uptywie 5 sekund bez aktywacji enkodera inkrementalnego, zostaje on ponownie potgczony z aktualnym ustawieniem.

Uzywanie przycisku "AC" w trybie "AC": Przyci$niecie tego przycisku pozwala na wybranie i ustawienie parametréw "Balance" i "Frequency" (przy-
porzadkowana dioda LED zapala sie w zaleznosci od wybranego parametru). Enkoder przyrostowy dziata na podstawie wartosci tych 2 parametréw i
musi zosta¢ aktywowany w ciggu 5 sekund. Nastepnie generator ponownie wyswietli wartos¢ pradu spawania.

° Ustawienia czestotliwosci w TIG AC (Frequency)
Ustawienia czestotliwosci pradu spawania w TIG AC miesci sie w zakresie od 20 Hz do 200 Hz.

o Ustawienie balansu w TIG AC (Balance)
Ustawienie balansu spawania w TIG AC wynosi od 20% do 60%. Regulowanie zwiekszania i zmniejszania wynosi 1%.
Wyjasnienia: Przycisk " AC " nie jest aktywny w trybie " DC ".

o Regulacja érednicy elektrody (Electrode)
Regulacja érednicy elektrody pozwala ustawi¢ prad zajarzenia.

UKRYTE MENU

Dla kazdego z proceséw spawania dostepny jest tryb ukryty: TIG DC, TIG AC i MMA. Dzieki temu trybowi, mozliwe jest regulowanie dodatkowych
parametrow dla kazdego z tych proceséw spawania.

Zmiany wartosci parametrow dostepnych w trybie ukrytym zostajg zachowane po zapisaniu zadania.
Dostepnos$¢, nawigacja i ustawienia w trybie ukrytym:
TIGDCiTIGAC:

Dostep do trybu ukrytego odbywa sie przez przytrzymanie przycisku przez 3 sekundy @ (A/V).

Stacja wyswietla wtedy komunikat "ISA". Poprzez przekrecenie gtdwnego kodera mozna uzyskac dostep do "TSA", "ISO", "TSO" i "ESC".

Aby uzyskac dostep do ustawien tych parametréw, nalezy nacisng¢ ponownie na przycisk A/V.

e ISA: Ustawienia pradu startowego. Reguluje sie on jako procent wartosci zadanej pradu spawania. Regulacja moze by¢ dokonywana w zakresie od
10% do 200%. Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie poprzez nacisniecie przycisku A/V.

e TSA: Ustawienia czasu trwania dla pradu startowego. Czas ten jest regulowany w zakresie od 0s do 10s. Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie
poprzez naci$niecie przycisku A/V.

» ISO : Ustawienie koricowego pradu spawania. Reguluje sie on jako procent wartosci zadanej pradu spawania. Regulacja moze by¢ dokonywana w
zakresie od 10% do 100%. Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie poprzez nacisniecie przycisku A/V.

» TSO : Ustawienie czasu trwania dla pradu koncowego. Czas ten jest regulowany w zakresie od Os do 10s. Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie
poprzez naci$niecie przycisku A/V.

» ESC : Aby opuscic tryb ukryty, nalezy przycisng¢ przycisk A/V. Wyjscie z trybu ukrytego moze nastgpic rowniez poprzez odczekanie trzech sekund po
ustawieniu parametru trybu ukrytego. Nastepnie wyswietlacz/interfejs HMI powrdci do ustawienia wartosci zadanej pradu spawania.

MMA :

Dostep do trybu ukrytego odbywa sie przez przytrzymanie przycisku przez 3 sekundy e(A/V).

Stacja pokazuje wtedy "HST". Przekrecajac gtdwny enkoder, mozna uzyskac dostep do "AST" i "ESC".

e HST : Ustawi¢ czas Hot Startu. Czas ten jest regulowany w zakresie od 0 s do 10 s. Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie poprzez nacisniecie
przycisku A/V.

o AST : Aktywuj lub dezaktywuj Antisticking, wybierajgc "ON" lub "OFF". Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie poprzez nacisniecie przycisku A/V.

» ESC : Aby opuscic tryb ukryty, nalezy przycisna¢ przycisk A/V. Wyjscie z trybu ukrytego moze nastgpic rowniez poprzez odczekanie trzech sekund po
ustawieniu parametru trybu ukrytego. Nastepnie wyswietlacz/interfejs HMI powrdci do ustawienia wartosci zadanej pradu spawania.

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

POD ZENIE I PORADY
o Podfgczy¢ uchwyt elektrody i zacisk uziemiajacy do przewidzianych do tego celu ztaczy, zwracajac uwage na zachowanie biegunowosci i in-
tensywnosci spawania wskazanych na skrzynkach elektrod.
e Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy usung¢ elektrode z uchwytu.
» Urzadzenia te wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje dla Inwerterow:
- Hot Start dostarcza przetezenia na poczatku spawania w celu unikniecia przyklejenia.
- Arc Force zapewnia przetezenia, ktdre zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jeziorka spawalniczego.
- Anti-Sticking umozliwia tatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia.
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MMA IMPULSOWE

Tryb impulsowy MMA nadaje sie do zastosowan w pozycji pionowej (PF). Tryb impulsowy pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka spawalniczego,
utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do gory wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu ksztattu tréjkat-
nego. Dzieki impulsowemu MMA ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznosci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gére. Jednakze, jesli
chcesz powiekszy¢ swoj wytop, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. Metoda ta daje, wiec lepszg kontrole procesu spawania
pionowego. Czestotliwos¢ impulsow jest regulowana w zakresie od 1 Hz do 20 Hz.

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTEN W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)

PODLACZENIE I PORADY
e Spawanie TIG DC i TIG AC wymaga ostony gazowej (Argon).
e Podtaczy¢ zacisk uziemiajacy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy palnika do ztacza ujemnego oraz ztgcze spustu/ow

palnika i gazu.

» UpewniC sie, ze rdzne elementy, ktdre komponujg palnik, sa obecne (szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza) i czy s w dobrym stanie.
o Wybor elektrody zalezy od natezenia pradu w procesie TIG DC lub AC.

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujacy sposdb:

Y

d

—-

A

a=@05mm
L = 3 x d dla niskiego pradu spawania.
L = d dla wysokiego pradu spawania.

WYBOR SREDNICY ELEKTRODY
@ Elektrody TIG DC TIG AC
(mm) Czysty wolfram Wolfram z tlenkami Czysty wolfram Wolfram z tlenkami
1 10> 75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65 > 125A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225>330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A na kazdy mm Srednicy ~ 60 A na kazdy mm Srednicy
WYBOR TYPU ZAJARZANIA

TIG HF: wysokiej czestotliwosci inicjacja bez styku elektrody tungsten z czescia.
TIG LIFT : inicjacja poprzez kontakt (w srodowiskach wrazliwch na HF).

Y1X.
22T

USTAWIENIA METODY TIG

1. Umies¢ palnik w pozycji spawania nad elementem (odlegto$¢ miedzy
koncowka elektrody a elementem powinna wynosi¢ okoto 2-3 mm).

2. Naci$nij spust palnika (tuk zostaje uruchomiony bezstykowo dzieki impul-
som o wysokiej czestotliwosci HF).

3. W obwodzie ptynie poczatkowy prad spawania, spawanie

jest kontynuowane zgodnie z cyklem.

1. Umiesc¢ dysze palnika i koicowke elektrody na metalowym elemencie i
nacisnij spust.

2. Umies¢ palnik tak, by tworzyt szczeline okoto 2-3 mm pomiedzy korncdwka
elektrody a elementem. Nastepuje inicjacja tuku.

3. Ustaw z powrotem odpowiednig pozycje, aby rozpocza¢ cykl spawania.

e TIG DC to tryb, ktdry jest przeznaczony do spawania metali niezelaznych, takich jak stal, a takze miedz i jej stopy oraz tytan.
e TIG AC jest przeznaczony do spawania aluminium i jego stopow.
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SPAWANIE TIG DC

¢ TIG DC - Standard

Proces spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jakosci spawanie na wiekszosci materiatdw zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale
tez miedz i jej rdzne odmiany stopow, czy tytan... Liczne opcje zarzadzania pradem i gazem pozwalajg Panstwu na doskonatlg kontrole spawania od
zajarzania, az do chtodzenia koricowej spoiny.

e TIG DC - Impulsowe

W tym trybie impulsowym tryb spawania faczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzace
obrabiang czesc). Ten tryb impulsowy pozwala na zlaczenie czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury. Jest on szczegdlnie polecany
do montazu cienkich elementow.

Np. : Prad spawania I jest ustawiony na 100 A i % (I_Cold) = 50%, tzn. prad zimny = 50% x 100A = 50A. F(Hz) ustawiona jest na 10 Hz, okres
sygnatu bedzie wynosit 1/10Hz = 100 ms. Co 100 ms, impuls na 100 A, a nastepnie kolejny impuls 50 A, beda nastepowac jeden po drugim.

Wybdr czestotliwosci:
o W przypadku grubosci bez ruchu wejsciowego (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz,
¢ Spawanie w pozycji; w zakresie F(Hz) 5 < 100 Hz.

Ustawienie czestotliwosci w TIG DC impulsowym odbywa sie poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku ustawien czestotliwosci pulsu nastepnie
poprzez obstuge gtéwnego enkodera inkrementalnego. Wartos¢ czestotliwosci wzrasta przy pracy enkodera inkrementalnego w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara i maleje przy pracy w kierunku przeciwnym do ruchu wskazdwek zegara. Czestotliwos¢ ta miesci sie w zakresie od 0,1 Hz
do 900 Hz.

Po zakonczeniu ustawiania nalezy ponownie nacisng¢ przycisk dla tej czestotliwosci lub odczekac 5 sekund, aby generator powrdcit do menu gtdwnego.
Pulsacyjne spawanie pradem statym jest dostepne dla proceséw "TIG HF" i "TIG LIFT" oraz dla trybdéw wyzwalania "2T" i "4T".

SPAWANIE TIG AC

¢ TIG AC - Easy

Ten tryb pozwala na szybkie uzycie spawania w trybie AC za pomocg ustawien $rednicy elektrody (wybrana wartos¢ jest wyswietlona poprzez rdzne
diody LED obecne na interfejsie). W tym trybie, ustawienia parametréw "Balance" i "Frequency" sg zamrozone. Wybdr $rednicy elektrody oddziatuje
na natezenie pradu spawalniczego i wartosci rozbijania w sposéb nastepujacy :

Srednica elektrody | I Rozbijanie / Balance
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37%
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75 A 200 A 50 %

W tym trybie warto$¢ czestotliwosci jest potgczona z wartoscig pradu spawania w sposdb nastepujacy :

Prad (A) Czestotliwosc¢ (Hz)
10 > 40 117

41 > 90 100

91 > 140 79
141 > 170 70
171 > 200 60

¢ TIG AC - Standard

Ten tryb spawania TIG AC Standard jest przeznaczony do spawania aluminium i jego stopéw (Al, AlSi, AIMg, AlMn...). Prad zmienny (AC) umozliwia
przejscie do niezbednej fazy usuwania powtoki aluminium.

Amplituda: Pozwala ona na usuniecie naturalnej powtoki podczas spawania. Jest ona regulowana w zakresie od 20% i 60%.

Czestotliwos¢: czestotliwos¢ pozwala dostosowac ogniskowanie tuku. Wysoka czestotliwo$¢ sprawia, ze tuk jest skoncentrowany. Niska czestotliwos¢
sprawia, ze tuk spawania jest szerszy.

AU, |

Wysoka czestotliwos¢ HF Niska czestotliwos¢
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Charakterystyka Prad - Czestotliwos¢ : W AC, warto$¢ pradu spawania i jego czestotliwo$¢ sa potgczone ponizszg funkcja:

Prad w AC w zaleznosci od czestotliwosci

A Fréquence (Hz)

200
100 - Pomiedzy 10 A a 150 A maksymalna czestotliwos¢ wynosi 200 Hz.
- Pomiedzy 150 A i 200 A, czestotliwo$¢ maksymalna zmniejsza sie z 200 Hz do
100 Hz.
010 150 200

Courant (A)

¢ TIG AC - Impulsowy
Funkcja impulsowa jest dostepna w TIG AC - Easy i TIG AC - Standard. Czestotliwo$¢ pulsowania jest regulowana w zakresie od 0,1 Hz do 20 Hz.

Spawanie punktowe TIG DC lub AC
Tryb "SPOT" pozwala na wstepny montaz czesci poprzez spawanie punktowe. Regulacja czasu spawania punktowego pozwala na powtarzalnosc i

realizacje punktéw nieutlenionych. Gdy tryb "SPOT" jest wybrany domysinie, poczatek i koniec spawania odbywa sie za pomoca spustu. Jednakze
przycisk " F(Hz) " i gtéwny enkoder pozwalajg uzytkownikowi na skorygowanie tego czasu. Czas trybu spawania punktowego " SPOT " jest regulowany
w zakresie od 0,1 s. do 25 s. w odstepach co 0,1 s. Poczatek spawania odbywa sie za pomocg spustu. Aby powréci¢ do niezdefiniowanego czasu
spawania punktowego, nalezy wybrac "0,0 s".

ZARZADZNIE "ZADANIAMI" JOB

Biezace ustawienia sg zapisywane automatycznie i odtwarzane przy uruchomieniu urzadzenia. Oprocz biezacych ustawien istnieje mozliwos¢ zapisania
i odtworzenia tak zwanych konfiguracji ,zadan” (JOB). Przycisk « JOB » pozwala na zapisywanie, zapamietanie lub usuniecie danej konfiguracji. 30
"Zadania" (JOBS) sg zapamietywane przez dany typ spawania.

» Wycofanie "zadan" (JOB)

- Wycofanie "zadania" nie wymaga zadnego specjalnego warunku poczatkowego. Nie nalezy jednak by¢ w trakcie spawania.

- Przycisnij krotko przycisk "JOB" tak, aby nie przekraczat 2 sekund,

- Komunikat "OUT" pojawia sie na wySwietlaczu,

- Za pomocg enkodera przyrostowego, wybierz numer "JOB". Jedynie numery przyporzadkowane danym zadaniom pojawiaja sie na wyswietlaczu. Jesli
zadne "zadanie" (JOB) nie jest zapisane, wyswietlacz pokazuje « - - - ».

- Gdy numer "JOB" zostanie wybrany, nalezy przytrzymac przycisk "JOB" w celu akceptacji nowej konfiguracji. Numer "zadania" (JOB) miga na
wyswietlaczu, pokazujac tym samym, ze "JOB" zostato zatadowane. Numer miga az do momentu, kiedy inny parametr nie zostanie zmodyfikowany
lub spust palnika nie zostanie naciéniety w celu rozpoczecia spawania.

e Usuwanie "zadania" (JOB)

- Przyciénij krétko przycisk "JOB" tak, aby nie przekraczat 2 sekund,

- Komunikat "OUT" pojawia sie na wy$wietlaczu,

- Za pomoca enkodera przyrostowego, wybierz numer "JOB". Jedynie numery przyporzadkowane danym zadaniom, mogg pojawic sie na wySwietlaczu,
- Naci$nij kolejno 3 razy przycisk " JOB ". Wybrane "zadanie" zostaje w tym wypadku usuniete a agregat, wyswietla ponownie prad spawania.

e Tworzenie "zadania" (JOB)

- Regulowanie wszystkich zadanych parametréw dotyczacych spawania,

- Przytrzymaj przycisk "JOB" dtuzej niz 3 s.,

- Komunikat "IN" pojawia sie na wys$wietlaczu,

- Wybierz numer "JOB" za pomocg enkodera przyrostowego. Jedynie numery, ktére wczesniej nie zostaty przypisane, s3 mozliwe do wybrania na
wyswietlaczu,

- Gdy wybierzesz numer "JOB", przytrzymaj przycisk "JOB" w celu akceptacji i zapisania danego zadania pod wybranym numerem.

- Numer zadania zostaje nastepnie wy$wietlony, co oznacza, ze operacja tworzenia kopii zostata zakoriczona. Wys$wietlenie numeru trwa do momentu
az inny przycisk lub spust/wyzwalacz palnika zostanie zaktywowany.

Wyjasnienia: Jesli wszystkie numery zostaty przyporzadkowane danym "zadaniom", interfejs wyswietla "Full".
Doprecyzowanie W sprawi wania "JOB" w TIG AC : Wtasciwosci dotyczace usuwania "JOB" TIG AC znajduje sie w parametrach zwigzanych z

funkcjami "AC". Gdy "zadanie" (JOB) konfigurujace stacje AC zostanie wybrane, interfejs wyswietla kolejno powtarzajace sie wartosci: pradu spawania
(A), Balance (w %) i czestotliwosci (w Hz). Ten cykl trwa do momentu naci$niecia na spust palnika w celu rozpoczecia procesu spawania.

PALNIKI KOMPATYBILNE I ZACHOWANIA SPUSTU

\\ \\

DB}
v v

Dla palnika na jeden przycisk, przycisk nazywa sie "main button" (przycisk gtéwny).
102 Dla palnika 2-przyciskowego pierwszy przycisk nazywa sie "main button", a drugi nazywa sie "secondary button".
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v TRYB 2T

T1 : Gdy gtdwny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl
spawania (Pre-Gaz, I_start, Up Slope i spawanie).

<

T2 ; Gtéwny przycisk jest zwolniony, cykl spawania
zatrzymuje sie (Down Slope, I_Stop, Post Gas).

e : Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk pomocniczy

; uzywany jest jako przycisk gtowny.
Bouton principal @ @

v TRYB 4T

T1 : Gdy gtéwny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas (wstep-
nego przeptywu gazu) i zatrzymuje sie w fazie I_Start.

T2 ; Gdy nastepuje zwolnienie gtdwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w trybie spawania.

T3 : Gdy gtdwny przycisk jest wcisniety, cykl przechodzi w tryb DownSlope i
zatrzymuje sie w fazie I_Stop.

T4 : Gdy gtdwny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez PostGas.

P

Bouton principal

4 TRYB 4T LOG

T1 : Gdy gtdwny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas
(wstepnego przeptywu gazu) i zatrzymuje sie w fazie I_Start.
T2 ; Gdy nastepuje zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl konty-

<055 <05 2055 nuowany jest w trybie Upslope i w trybie spawania.

LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania :
- poprzez krotkie nacisniecie przycisku gtéwnego (<0,5s), prad
przetgcza sie z pradu I spawania na I cold i na odwroét.

. v "] - Gdy drugi przycisk jest przytrzymany i nacisniety,
prad I spawania zmienia sie na I zimny.
-/ - Gdy drugi przycisk jest zwolniony,
" prad zmienia sie z pradu I zimnego na I spawania.
Bouton principal @ @ r
ou T3 : Diugie wcisniecie gtdwnego przycisku (>0,5s) powoduje przejs-

Bouton secondaire cie cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie I Stop.

T4 : Gdy gtdwny przycisk jest zwolniony, cykl korczy sie poprzez
PostGas.

W przypadku palnikéw z "podwojnym przyciskiem" spust gtéwny zachowuje te samg funkcjonalnos¢, co w przypadku palnikéw z pojedynczym
spustem lub listwowych. Gdy "niski" spust pozostaje naci$niety, pozwala on na przetgczenie na prad zimny. Gdy potencjometr palnika jest obecny,
moze on regulowac natezenie pradu spawania od 50% do 100% do wysSwietlanej wartosci.
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ZLACZE KONTROLI SPUSTU

DB

L

Schemat potaczen elektrycznych wedtug typu palnika

} 4 3
mmi ] |
5
L= — 2] | 2
. X.’;
6 1
® NC

DB torch

—

3
4

L torch

Rodzaje palnikow

Oznaczenie drutu

Zalaczony kotek

spawalniczy
Wspdlny/Uziemienie 2
. . Palnik z 1 spustem -
Palnik z 2 spustami Przetacznik spustu 1 4
Przetacznik spustu 2 3

WENTYLACIA

Generator pozwala na zdalng wentylacje.

GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie wady lub usterki produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:
» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.
» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskdw itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddéw zasilania, upadkdw czy demontazu).

o Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora,

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)
- notatke z wyjasnieniem usterki.

zataczajac:

Schemat potaczen elektrycznych wedtug typu palnika
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE
YACTHM / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE

) / R

&y
i) ¥

Cordon secteur / Power supply cable / Netzleitung / Cable de conexidn eléctrica / CeTeBoit WwHyp / Elektrisch netsnoer /

1| cavo corrente / Gtéwny kabel C51155IND2

2 | Ventilateur / Fan / Lifter /Ventilador/ BeHTtunsaTop / Ventilator / Ventilatore / Wentylator 53586

3 Electrovanne / Solenoid valve / Magnetventil / Electrovalvula / SnekTpoknanaH / Magneetventiel / Elettrovalvola / Zawoér 71542
elektromagnetyczny

4 Carte principale / Mainboard / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHosHas nnata / Hoofd printplaat / Carta principale / Ptyta SAV04004

gtéwna

Bouton réglage downslope @ 21 mm / Downslope adjustment button @ 21 mm/ Knopf zur Einstellung von Downslope @21
5 | mm /Botdn de ajuste downslope @ 21 mm/ KHonka perynmpoBku Toka @ 21 MM / Knop voor het instellen van downslope @ 73011
21 mm / Pulsante regolazione downslope @ 21 mm / Pokretto regulacji downslope @ 21 mm

Bouton réglage courant @ 28 mm / Current adjustment button @ 28 mm / Knopf zur Einstellung des Stroms @ 28 mm / Boton
6 | de ajuste corriente @ 28 mm /KHonka perynupoBku Toka @ 28 MM / Knop instelling stroom @ 28 mm / Pulsante regolazione 73016
corrente @ 28 mm / Pokretto regulacji pradu @ 28 mm

Raccord gaz / Gas inlet / Gas-Anschluss / Conexién gas /lMoakntodeHune rasa / Gasaansluiting / Connessione gas / Przytacze

/ gazowe C31322

8 Carte IHM / HMI board / Bedienfeldkarte / Tarjeta IHM / Mnata uHTepdelica / IHM kaart / Scheda IHM / Karta interfejsu B4131
HMI

9 Grille ventilateur / Fan grill / Liiftergitter / Rejilla ventilador / Pewetka BeHTunaTopa / Ventilatie rooster / Griglia ventilatore 51010

/ Kratka wentylatora
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@ PROTIG 200 AC/DC

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO
/ QNEKTPNYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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PROTIG 200 AC/DC

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUWYECKUE CNELN®UKALMUN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE

200 AC/DC

Primaire / Primary / Primar / Primario / MNMepsuyka / Primaire / Primario / Podstawowy

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tension de red eléctrica / HanpsbkeHue nuTtanus / Voedingsspanning /
Tensione di alimentazione / Napiecie zasilania

230V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore / Czestotliwos¢

sieci zasilania 50/ 60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase / Liczba 1

faz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MnaBkwuit npefoxpanuTent npepsiBatens / Zekering 16A

hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore / Wytgcznik bezpiecznikow

Courant d’alimentation effectif maximal I1eff / Maximum effective supply current I1eff / Corriente de alimentacion efectiva maxima I1eff /
Maximale effectieve voedingsstroom I1eff / Corrente di alimentazione effettiva massima Ileff / Maksymalny efektywny prad zasilania I1eff 15.7 A (MMA) 1109 A (TIG DC) | 13.9 A (TIC AC)
Courant d‘alimentation maximal I1max / Maximum supply current I1max / Corriente de alimentacion maxima I1max / Maximale voe-
dingsstroom I1max / Corrente di alimentazione massima I1max / Maksymalny prad zasilania I1max 35.2A(MMA) |24.5 A (TIG DC)| 31.2 A (TIC AC)
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione 3% 2.5 mm2
/ Odcinek przewodu zasilajgcego :
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve 5214 W
verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu 55W
jatowym
Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2max / Rendement bij I2max / Efficienza a 12max / Sprawnos¢ przy 12max 82 %
Facteur de puissance a I2max (A) / Power factor at I2max (A) / Factor de potencia a I2max (A) / Inschakelduur bij I2max (A) / Ciclo di

P - 0.64
potenza a I2max (A) / Wspdtczynnik mocy przy I2max (A)
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundéar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario / Zapasowy MMA TIG DC TIG AC
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixenue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a 64V
vuoto / Napiecie prozniowe
Tension a vide réduite Ur (Tension VRD) / Reduced open circuit voltage Ur (VRD voltage) / Tension reducida en vacio Ur (tension VRD) / 10V
Nullast spanning Ur (Spanning VRD) / Tensione a vuoto ridotta Ur (Tensione VRD) / Obnizone napiecie biego jatowego Ur (Napiecie VRD)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura AC/ DC
/ Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di 10A
saldatura / Minimalny prad spawania
Tension créte du dispositif d'amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspan-
nung des manuellen Startgerétes (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MukoBoe HanpshkeHve 11KV
MexaHu3Mma pyyHoro nogxura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del disposi-
tivo di innesco manuale (EN60974-3) / Napiecie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego (EN60974-3)
Courant de sqﬂie nomingl (1) / Normal gurrent .output (1) / nominaler Ausgangsstrgm 1) / Corriente de sa]ida nominal (12')./ 10A- 160 A 10A- 160 A 10 A- 200 A
HoMuHanbHbIN BbixoaHoi Tok (I2) / Nominale uitgangsstroom (I2) / Corrente di uscita nominale (I12) / Nominalny prad wyjsciowy (12)
Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / Tension de salida
convencional (U2) / YcnoBHoe BbixoaHble HanpsixeHus (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale 204V-264V |104V-164V | 104V-18V
(U2) / Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2)

- Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Imax 20 % 20 % 20 %
- Facteur de marche a 40°C (10 min)* Norma EN60974-1 S
Norme EN60974-1. - MB% nipu 40°C (10 MuH)* 60% 90 A 90 A 115A
- Duty cycle at 40°C (10 min)* Hopma EN60974-1.
Standard EN60974-1. - Inschakelduur bij 40°C (10 min)*
- Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Norm EN60974-1. 70 A 70 A 90 A
EN60974-1 -Norm. - Cykl pracy w 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1.
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas 10 & +40 °C
TeMmnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento / Temperatura urzadzenia podczas pracy
Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / N o
" " " -20 a +55 °C

Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio / Temperatura przechowywania
Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccion / Cteneb 3awmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21
/ Stopien ochrony
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale B

isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepsb! (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimen-
sioni (LxIxh) / Wymiary (DxSxW)

23.5x43 x35.5cm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso / Waga

12.5 Kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc séteint et le témoin ﬂ s'affiche.

Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.
La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicatorﬂ switches on.

Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.
The machine has a specification with a “dropping current output”.
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PROTIG 200 AC/DC

*Einschaltdauer gemal3 EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgel6st werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der
Anzeige.

Das Gerat zum Abkdihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Die SchweiBstromquelle besitzt eine fallende Spannungskennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadori se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de energia de soldadura posee una salida de caracteristica descendente.

*1B% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C n ans 10-MMHYTHOro uukna.

Mpy MHTEHCUBHOM MCroNb30BaHuu (> [1B%) MOXET BK/IIOYUTLCS TENI0Basl 3alymTa. B 3ToM criyqae Ayra noracHeT 1 3aroputcsl MHAMKaTop ﬂ

OcTaBbTe annapat NoAKMOYEHHBIM K MUTaHMUIO, YTOBbI OH OCTbI/ 10 MOHON OTMEHBI 3aLUMTbI.

UCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa UMEET BbIXOAHYIO XapaKTepucTuky "napatolyero tuna".

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

De lasstroombron beschrijft een dalende uitgangskarakteristiek.

*] cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, l'arco si spegne e la spiaﬂ si illumina.

Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all'annullamento della protezione.

La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo "discendente".

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wiaczyc¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontrolka ﬂ
Pozostawic urzadzenie wigczone, aby umoZliwic jego ochtodzenie do czasu usuniecia zabezpieczenia.
Zrédto pradu spawania opisuje spadajaca charakterystyke wyjsciowa.

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA /
IKONY

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - BHuMaHwue ! YuTalite MHCTPYKLMIO NO MCMOMb30BaHMIO.

- Caution ! Read the user manual. - Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’uso.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. - Uwaga ! Przed uzyciem nalezy przeczytac instrukcje obstugi.

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux.

- Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. Such a current source must not however be placed in the welding room or in the
surroundings.

S - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.

- Adecuado para la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. No obstante, la fuente de corriente no debe estar situada dentro de estas
zonas.

- MoAXoANT ANs CBapku1 B CPEZe C MOBbILLEHHBIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM cyyae UCTOUHMK TOKa He AOMKEH HAXOAUTLCS B TOM Ke CaMOM MOMELLEHUM.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- E consigliato per la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

- Nadaje sie do spawania w Srodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

- Courant de soudage continu / Continuous welding current / Kontinuierlicher SchweiBstrom / Corriente de soldadura continua / HenpepbiBHbI cBapouHbIi Tok / Conti-
nue lasstroom / Corrente di saldatura continua / Staty prad spawania

~o - Courant de soudage alternatif / Alternating welding current / Wechselnder SchweiBstrom / Corriente alterna de soldadura / MonepeMeHHbIi CBapoYHbIi Tok / Wisse-
lende lasstroom / Corrente alternata di saldatura / Spawanie pradem przemiennym

- Tension assignée a vide - Open circuit voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada en vacio - HoMuHanbHOe HanpsbkeHue xonocTtoro xoaa - Nullastspanning - Ten-

uo . . ; PR
sione nominale a vuoto / Znamionowe napiecie prozniowe

U Tension de créte assignée / Rated peak voltage / Nenn-Spitzenspannung / Tensién nominal de pico / HoMMHanbHoe nukosoe Hanpsixenue / Nominale piekspanning /

P Tensione nominale di picco. / Szczytowe napigcie znamionowe
- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). - MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).
X(40°C) - Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richlinienkonform EN60974-1 - Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).
- Factor de funcionamiento segln la norma EN60974-1 (10 minutos - 40 ° C). - Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40°C).

12: courant de soudage conventionnel correspondant / I2: corresponding conventional welding current / I12: entsprechender Schweistrom / 12 : Corrientes correspon-
12 dientes / I2: cOOTBETCTBYIOLMIN HOMUHAMBHBIN CBAPOYHLINA TOK. / I2 : overeenkomstige conventionele lasstroom / I2: corrente di saldatura convenzionale corrispon-
dente. / I2: odpowiedni konwencjonalny prad spawania

A Ampeéres - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampére - Amper - Ampery

U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads / U2 : Tensiones convencionales en carga / U2: ents-
U2 prechende Arbeitsspannung / U2: HoMUHanbHble HanpskeHUs Npu COOTBETCTBYIOWMX Harpyskax. / U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting / U2:
Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti. / U2: Napigcia konwencjonalne przy odpowiednich natadowaniach

v Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt - Wolt

Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epy - Hertz - Hertz - Herc

- Tension assignée d’alimentation - Rated power supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - HoMuHanbHoe HanpsbkeHue nutaHus. - Netspanning - Tensione

u1 h A - - : e
nominale di alimentazione. - Napiecie znamionowe zasilania
- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).
- Maximum rated power supply current (effective value).
- Maximaler Versorgungsstrom (Effektiwert)
Iimax - Corriente maxima de alimentacion de la red

- MakcuManbHblii ceTeBoi TOK (3(dEKTUBHOE 3HaYEHME).

- Maximale nominale voedingstroom (effectieve waarde)

- Corrente di alimentazione nominale massima (valore effettivo).
- Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

- Courant d’alimentation effectif maximal - Maximum effective rated power supply current - Maximaler tatséchlicher Versorgungsstrom - Corriente de alimentacion efec-
I1eff tiva maxima - MakcmanbHbIi 3 deKTUBHBIN CeTeBOM Tok. - Maximale effectieve voedingstroom - Corrente di alimentazione massima effettiva. - Maksymalny efektywny
prad zasilania
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- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site.

- Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

- Die Gerate entsprechen die europdischen Richtlinien. Die Konformitatserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.

- Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.

- Het apparaat is in overeenstemming met met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.
- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita e disponibile sul nostro sito internet.

- Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowe;j.

- La source de courant de soudage est conforme aux normes IEC60974-1/-3/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard IEC60974-1/-3/-10 of class A.

IEC 60974-1 - Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm IEC60974-1/-3/-10, Klasse A-Gerat.
1IEC 60974-3 - El aparato es conforme a las normas IEC60974-1/-3/-10 y de clase A.
IEC 60974-10 - WcTouHuk cBapoYHOro Toka oTBevaeT HopMaM IEC60974-1/-3/-10 u oTHoCUTCS K Knaccy A.
Class A - De lasstroomvoorziening is conform aan de IEC60974-1/-3/-10 en klasse A norm.
- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme IEC60974-1/-3/-10 e di classe A.
- Zrodto pradu spawania spetnia wymagania normy IEC60974-1/-3/-10 i jest klasy A.
- Ce matériel fait 'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !
- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !
- Fur die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill
entsorgt werden.
- Este material sujeto a la recogida por separado de acuerdo con la Directiva de la UE 2012/19 / UE. No tire en un cubo de basura doméstica!
- 3T0 0bopyAOBaHME NOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuse EBpocotosa 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 06LL4Mii MyCOPOCGOPHMK!
I - Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !
- Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddw zgodnie z dyrektywg UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza !

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri

- This product should be recycled appropriately

- Produkt muss getrennt ensorgt werden. Werfen Sie das Gerét nicht in den Hausmidill.
- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- ITOT annapaTt NOANEXUT yTUAIn3aumm

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien

- Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento

- Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitéatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica)

- 3Hak cooTBeTcTBUSI EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKOe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- Znak zgodno$ci EaWG EAC (Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza).

- CMIM : Certification Marocaine

- CMIM : Moroccan Certification

- CMIM : Marokkanische Zertifizierung

- CMIM : Certificacion Marroqui

- CMIM : MapokkaHckas cepTudukaums
- CMIM : Marokkaanse certificering

- CMIM : Certificazione Marocchina

- CMIM : Certyfikat Maroko

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklérung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTBeTcTBYyeT TpeboBaHUsM BennkobputaHun. 3asiBneHne 0 COOTBETCTBUAM Ans BennkobpuTaHum AOCTYMNHO Ha HalleM Be6-caiiTe (CM. FMaBHYIO CTpaHuLLy).
- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

- Information sur la température (protection thermique). - MiHdopMaums no Temnepatype (TepMo3aluura).

- Temperature information (thermal protection). - Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Information zur Temperatur (Thermoschutz) - Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica) - Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

- Entrée de gaz / Gas inlet / Gaseinlass / Entrada de gas / rasa Ha Bxoae / Gasinlaat / Ingresso gas / Wlot gazu
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- Polarité / Polarity / Polaritat / Polaridad / MonsipHocTs / Polariteit / Polarita / Polaryzacja

=P OBHA

- Source de courant de technologie onduleur / C.C et C.A

- Power source of inverter technology / DC and AC technology

- Wechselrichter / Stromquelle in DC- und AC-Technik

- Inversor / Fuente de energia de tecnologia de CC y CA

- NuBepTop / DC 1 NnepeMeHHOro Toka TEXHOMOMMM UCTOYHUKA NUTaHUs
- Omvormer / DC- en AC-technologie stroombron

- Fonte di alimentazione con tecnologia Inverter / DC e AC

- Zrodto zasilania w technologii inwertera DC i AC

DD 1~50/60 Hz

Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz / Single phase power supply 50 or 60 Hz / Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz / Alimentacion eléctrica mo-
nofasica 50 o 60Hz / OaHodasHoe anekTponuTaHue 50 uim 60y / Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. / Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz / Zasilanie
jednofazowe 50 lub 60Hz
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- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

- MMA welding (Manual Metal Arc)

- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen)

- Soldadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas)
- CBapka 3nekTpoaoM ¢ obmaskoi (MMA — Manual Metal Arc)

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)

- Saldatura ad elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

- Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

- Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG welding (Tungsten Inert Gaz)

- TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas)
- Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)
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GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
France



