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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[I:Dﬂ 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 da 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, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'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.
Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

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

Plage de température :
Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :
Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

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

PROTECTION INDIVIDUELLE 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
au porteur de pacemaker), 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 bridlures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent '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 applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

Il 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).

© @ 68

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’intervention
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 sar que le liquide
ne puisse pas causer de brllures.

Il 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

.' Les fumées, gaz et poussieres 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 contrélant 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.

FR
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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.

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

A
V 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 & une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils 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 matiéres 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 I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s’assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé de

soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

:Q ] 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 l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, 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, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux si sont endommagés. 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 ou 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.

PROTIG 221 :

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

Sous réserve que 'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a
Zmax = 0.29 Ohms, ce matériel est conforme a la CEl 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation
basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant I'opérateur du
réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

Ce matériel est conforme & la CEI 61000-3-12.

TIG 300 :

Ce matériel n’est pas conforme a la CEl 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
I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.
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EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES
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TR

Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

Q'
\ Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.

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 pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne pas travailler a cété 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 le dévidoir.

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.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'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 piece 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 problémes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté 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) '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) '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.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

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. Il 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. Il 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 I'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’amorgage 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 pres de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.
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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. Il
convient d’isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece 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 pieces 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 piéce 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 poignée supérieure permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-
évaluer son poids. La poignée n’est pas considérée 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 jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Ne pas faire transiter la source de courant de soudage au-dessus de personnes ou d’objets.

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.

* 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.

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
* Le matériel de degré de protection IP21, signifie :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm 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.

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

> * L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
-=E)' 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.

« Contréler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprées-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.

« 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 l'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) 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.

Ce matériel peut étre équipé d'une commande a distance manuelle (ref. 045675) ou a pédale (ref. 045682).

1-  Clavier + boutons incrémentaux 5- Connecteur gachette

2-  Douiille de Polarité Positive 6- Entrée pour commande déportée (remote control)
3- Douille de Polarité Négative 7- Commutateur ON / OFF

4-  Connectique gaz de la torche 8- Cable d’alimentation

9- Raccord gaz
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INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Sélection procédé 5- Témoin de protection thermique
2-  Sélection du mode gachette 6- Affichage et options
3- Sélection des options procédés 7- Bouton veille

4- Réglages des paramétres de soudage

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Le TIG 300 DC est livré avec une prise triphasée 5 pdles (3P+N+PE) 400V 16A de type EN 60309-1 et s’alimente sur une installation électrique 400V
(50 - 60 Hz) triphasée AVEC terre. Ce matériel ne doit étre utilisé que sur un systéme d’alimentation triphasé a quatre fils avec le neutre relié a la terre.
*Le PROTIG 221 DC FV est livré avec une prise monophasé 3 pbles (P+N+PE) 230V 16A de type CEE17, est équipé d’un systeme «Flexible Voltage»
et s'alimente sur une installation électrique avec terre comprise entre 110V et 240V (50 - 60 Hz).

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur la source de courant de soudage et pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'ali-
mentation 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'utilisateur doit s’assurer de 'accessibilité de la prise.

* La source de courant de soudage se met en protection si la tension d’alimentation est inférieure ou supérieure a 15% de ou des tensions spécifiées
(un code défaut apparaitra sur I'affichage du clavier).

» La mise en marche du TIG 300 DC se fait par rotation du commutateur marche / arrét (7) sur la position |, inversement I'arrét se fait par une rotation
sur la position O.

« La mise en marche du PROTIG 221 DC FV s’effectue par une pression sur la touche ‘@ . Attention ! Ne jamais couper I’'alimentation lorsque la
source de courant de soudage est en charge.

» 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.

* 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.

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

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

La source de courant de soudage peut fonctionner avec des groupes électrogenes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences
suivantes :

- La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 700 V pour le TIG 300 DC et 400 V pour le PROTIG 221 DC FV.

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

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogenes produisent des pics de haute tension pouvant endommager la source
de courant de soudage.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementations
nationales.

Longueur - Section de |a rallonge
Tension d’entrée
<45m | <100m
TIG 300 DC 400 V 2.5 mm?
230V 2.5 mm?
PROTIG 221 DC FV
110V 2.5 mm? | 4 mm?

RACCORDEMENT GAZ

Ce matériel est équipé de deux raccords. Un raccord bouteille pour I'entrée du gaz dans le poste, et un connecteur gaz torche pour la sortie du gaz
en bout de torche. Nous vous recommandons d’utiliser les adaptateurs livrés d’origine avec votre poste afin d’avoir un raccordement optimal.

REINITIALISATION DU POSTE

Il est possible de restaurer les parametres d’usine du poste. L'acceés a ce parameétre avanceé se fait en appuyant plus de 3 secondes sur le bouton
«JOBw. Il faut ensuite sélectionner « Ini ». Le poste affiche alors «3», «2», «1» puis réinitialise I'appareil.

DESCRIPTION DES FONCTIONS, DES MENUS ET DES PICTOGRAMMES

FONCTION PICTOGRAMME Eg MMA | Commentaires
Amorcage HF TIG - HF v Procédé TIG avec amorgage HF
Amorgage LIFT TIG - Lift v Procédé TIG avec amorcage LIFT

Courant de montée v Rampe de montée de courant

Pré Gaz v/ Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant
amorgage.

FR
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Courant de soudage I v Deuxieme courant de soudage
Courant froid m e Deuxiéme courant de soudage dit «froid» en standard 4TLOG ou en PULSE
Fréquence PULSE Q v v | Fréquence de pulsation du mode PULSE (Hz)
E(\)/Srr;?::ssement du ‘ v Rampe de descente pour éviter I'effet de fissure et de cratére (S)
Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il per-
Post Gaz v ) - o A ”
met de protéger la piéce ainsi que I'électrode contre les oxydations (S)
HotStart 0 v | Surintensité réglable en début de soudage (%)
ArcForce v/ Surmtensn.e délivrée durant le soudage pour éviter le collage de I'électrode
dans le bain
TIG PULSE Pulse v Mode Pulsé
TIG SPOT Spot v Mode de Pointage
MMA PULSE MMA Pulse v/ | Procédé MMA en mode Pulsé
2T 2T v Mode torche 2T
4T 4T v Mode torche 4T
4T LOG 4TLOG e Mode torche 4T LOG
Ampére (unité) A v v/ | Unité des Ampéres pour les réglages et I'affichage du courant de soudage
Volt (unité) Vv v v/ | Unité des Volts pour I'affichage de la tension de soudage
Seconde ou Hertz (unités) s | Hz v v/ | Unité des secondes ou Hertz des réglages de temps ou de Fréquence
Pourcentage (unité) % v v/ | Unité des pourcentages pour les réglages en proportion
Bascule affichage A ou V e v v/ | Bascule de I'affichage en courant ou en tension durant et aprés le soudage
Accés au mode pro- R )
gramme JoB Ve v | Accés au menu programmation (SAVE, JOB, ...)
Protection thermique o H v v/ | Symbole normatif indiquant I'état de la protection thermique
Mise en veille o v v/ | Mise en veille du produit

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

* Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement

» Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes,

* Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque la source de courant de soudage n’est pas utilisée.

CHOIX DES ELECTRODES ENROBEES
. Electrode Rutile : trés facile d’emploi en toutes positions en courant CC
* Electrode Basique : utilisation en toutes positions CC, elle est adaptée aux travaux de sécurité par des propriétés mécaniques accrues.
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MMA STANDARD

Notice originale PROTIG 221 DC FV / TIG 300 DC

Ce mode de soudage MMA Standard convient pour la plupart des applications. |l permet le soudage avec tous les types d’électrodes enrobées,
rutile, basique et sur toutes les matiéres : acier, acier inoxydable et fontes.

=
> in

n L
U

JoB

SETUP Press 3"

ig

rfa

MMA Standard
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

Désignation Réglage Description & conseil

Pourcentage de Hot Start | 0 - 100 % Le Ho} Start est une s’unntensne a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a souder.
Il se régle en Intensité et en temps.

Courant de soudage 10 - Imax ITe courant de soudage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a 'emballage des
électrodes).

Arc Force 0-100 % L’Arc Force est une surintensité délivrée lorsque I'électrode ou la goutte vient a toucher le bain de

soudage afin d’éviter les collages.

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 procedé offre ainsi

une plus grande maitrise de 'opération de soudage vertical.

o
> 0

SETUP Press 3"

JoB

MMA Pulse

MMA PULSE
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

Désignation Réglage Description & conseil

Pourcentage de Hot Start | 0 - 100 % Le Ho’t Start est une s:urlntensne a I'amorcage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a souder.
Il se régle en Intensité et en temps.

Courant de soudage 10 - Imax Le courant de soudage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a 'emballage des

électrodes).

FR
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Fréquence de pulsation du mode PULSE.
Le pas d’'incrémentation varie en fonction de la plage de la fréquence :

i ) Fréquence de pulsation | Pas d’'incrémentation
Fréquence de pulsation 1-20 Hz
1Hz-3Hz 0.1 Hz
3 Hz-20Hz 1Hz
Arc Force 0-100% L’Arc Force est une surintensité délivrée lorsque I'électrode ou la goutte vient a toucher le bain de

soudage afin d’éviter les collages.

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

BRANCHEMENT ET CONSEILS
* Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).

» Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+). Brancher le cable de puissance de la torche dans le connecteur de
raccordement négatif (—) ainsi que les connectiques de bouton (s) de la torche et de gaz.

 S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés.

* Le choix de I'électrode est en fonction du courant du procédé TIG DC.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d’utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :

L = 3 x d pour un courant faible.

d L =d pour un courant fort.
CHOIX DU DIAMETRE DE L’ELECTRODE
@ Electrode (mm) Tie be
Tungsténe pure | Tungstene avec oxydes
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75>180 100 > 200
2.5 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275> 450 350 > 480
Environ = 80 A par mm de @

CHOIX DU TYPE D’AMORCAGE

TIG HF : amorgage haute fréquence sans contact.
TIG LIFT : amorgage par contact (pour les milieux sensibles aux perturbations HF).

3- Remettre la torche en position normale pour débuter le cycle de soudage.

1 2 3
1- Placer la torche en position de soudage au-dessus de la piéce (écart d’environ
w 2-3 mm entre la pointe de I'électrode et la piece).
= 2- Appuyer sur le bouton de la torche (I'arc est amorcé sans contact a I'aide d’impul-
8 sions d’amorcage haute tension HF).
'l 3- Le courant initial de soudage circule, la soudure se poursuit selon le cycle de
L ] E ] B 1 soudage.
2 3
- I 1- Positionner la buse de la torche et la pointe de I'électrode sur la piéce et
[ actionner le bouton de la torche.
- 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.

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.
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Le procédé de soudage TIG DC Standard permet le soudage de grande qualité sur a la majorité des matériaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxy-
dable, mais aussi le cuivre et ses alliages, le titane... Les nombreuses possibilités de gestion du courant et gaz vous permettent la maitrise parfaite
de votre opération de soudage, de 'amorgage jusqu’au refroidissement final de votre cordon de soudure.

Stn
> Out

SETUP Press 3"

JoB

N oo

© ©

TIG DC Standard

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

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 pieces tout en limitant I'élévation en température.

Exemple :
Le courant de soudage | est réglé a 100A et % (I_Froid) = 50%, soit un courant Froid = 50% x 100 A = 50 A. F(Hz) est réglé a 2 Hz, la période du
signal sera de 1/2Hz = 500 ms. Toutes les 250 ms, une impulsion a 100 A puis une autre a 50 A se succederont.

S>ln
:>l'jut

SETUP Press 3"

TIG DC Pulsé
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

Conseils :

Le choix de la fréquence :
« Si soudage avec apport de métal en manuel, alors F(Hz) synchronisé sur le geste d’apport,
« Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) >> 10Hz

Désignation Réglage Description & conseil

Pré Gaz 0-60s Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorcage.

Montée de courant 0-60s Rampe de montée de courant.

Courant de soudage 5 - Imax Courant de soudage.

Courant froid 20-99 % Deuxiéme courant de soudage dit «froid»

Fréquence de pulsation 0.1 -2000 Hz | Fréquence de pulsation

Evanouisseur 0-60s Rampe de descente en courant.

Post Gaz 0-60s Durée de .ma.intien’qe la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de protéger
la pieéce ainsi que I'électrode contre les oxydations.

FR
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TIG - Menu avancé

Il est possible de régler les paliers Start et Stop du cycle de soudage.
v

< ,\(/

L'acces a ces parameétres avancés se fait par un appui de plus de 3 sec. sur le bouton
«JOB» jusqu’a avoir SET puis UP qui s’affiche en continue.

Une fois le bouton relaché, dans le menu déroulant, aller sur «<SET» grace a la molette
centrale et valider par appui sur le bouton «JOB».

START o sToP

Par déroulement de la molette, les paramétres avancés accessibles sont les suivants :
Parametre Description Réglage
|_Start courant du palier au démarrage du soudage 10 % - 200 %
T_Start temps du palier de démarrage du soudage 0s-10s
|_Stop courant du palier d’arrét du soudage 10 % - 100 %
T_Stop temps du palier d’arrét du soudage 0s-10s

La sélection du paramétre a modifier se fait par appui sur le bouton «JOB». Une fois sa modification effectuée avec la molette centrale (l), sa validation
est faite par appui sur le bouton «JOB».
La sortie du menu avancé se fait par validation «kESC».

Pointage SPOT]

Ce mode de soudage permet le pré-assemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé avec un
délai de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé (accessible via le bouton
F (Hz)).

Y Oln

> 0ot

SETUP Press 3"

TIG SPOT
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

Description Réglage Conseil
Pré Gaz 0-25s Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
Courant de soudage 5 - Imax Courant de soudage.
Spot 0-25s Manuel ou une durée définie.

Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de protéger la
Post Gaz 0-25s - L s .

piéce ainsi que I'électrode contre les oxydations.

MEMORISATIONS ET RAPPELS DES CONFIGURATIONS DE SOUDAGE

Les mémoires sont au nombre de 10 en MMA et 10 en TIG DC.
L’acces au menu se fait par I'appui sur le bouton «JOB».

Enregistrer une configuration
Une fois dans le mode programme, sélectionner IN et appuyer sur le bouton d’acces.
Sélectionner un numéro de programme de P1 a P10. Appuyez sur le bouton d’acceés et la configuration en cours est sauvegardée.

Rappeler une configuration existante
Une fois dans le mode programme, sélectionner OUT et appuyer sur le bouton d’accés.
Sélectionner un numéro de programme de P1 a P10. Appuyez sur le bouton d’acces et la configuration est rappelée.
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COMBINAISONS CONSEILLEES

¥ .
fﬁ Courant (A) Electrode (mm) Buse (mm) Débit Argon (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 -7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 -
4-8mm 100 - 160 24 9.5 -8

TORCHES COMPATIBLES ET COMPORTEMENTS GACHETTES

\

Lamelle

\\

DB

Double boutons

Double boutons + potentiométre

v

4

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».

MODE 2T
<& <
A\
: - :
Vs
Bouton principal @ @
MODE 4T
<&
-
Bouton principal ‘
MODE 4T log

Bouton principal

ou
Bouton secondaire

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle de soudage démarre
(PréGaz, |_Start, UpSlope et soudage).

T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle de soudage est arrété
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

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

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du Pré-
Gaz et s’arréte en phase de |_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 dans en phase de |_Stop.

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

Pour la torche a 2 boutons, le bouton secondaire est inactif.

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du Pré-
Gaz et s’arréte en phase de |_Start.

T2 — Le bouton principal est relaché, le cycle continue en UpSlope et
en soudage.

LOG : ce mode de fonctionnement est utilisé en phase de soudage :
- un appui bref sur le bouton principal (<0.5s), le courant bascule le
courant de | soudage a | froid et vice versa.

- le bouton secondaire est maintenu appuyé, le courant bascule le
courant de | soudage a | froid

- le bouton secondaire est maintenu relaché, le courant bascule le
courant de | froid a | soudage

T3 — Un appui long sur le bouton principal (>0.5s), le cycle passe en
DownSlope et s’arréte dans en phase de |_Stop.

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

Pour les torches double boutons ou double gachettes + potentiometre, la gachette « haute » garde la méme fonctionnalité que la torche simple
gachette ou a lamelle. La gachette « basse » permet, lorsqu’elle est maintenue appuyée, de basculer sur le courant froid. Le potentiomeétre de la
torche, lorsqu’il est présent permet de régler le courant de soudage de 50% a 100% de la valeur affichée.

13
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CONNECTEUR DE COMMANDE GACHETTE

DB (", N )
P 3 DB torch
i L
1 4 3 4
7S _/_ 5| P 00 L torch
=]~ |
== @) PY ORW )
— X 4 L o (@) L )
2 ] torch tgrlih 6 1 2
3 ® NC -5 DB +P
torch
1
Schéma de cablage en fonction du type de torche. Schéma électrique en fonction du type de torche.
- . . Pin du connecteur
Types de torche Désignation du fil L.
associé
. Commun/Masse 2
Torche double boutons + Torche double boutons Torche a lamelle
Lo Bouton 1 4
potentiometre
Bouton 2 3
Commun/Masse du 2
potentiometre
10V 1
Curseur 5
COMMANDE A DISTANCE
La commande a distance analogique fonctionne en procédés TIG et MMA.
G
F A Q;/d
o b >
3 N\ 045682
E B C
—s &)
D C A 045675
ref. 045699 Vue extérieure Schémas électriques en fonction des commandes a distance.
Branchement

1- Brancher la commande a distance sur la face arriére de la source de courant de soudage.
2- L'IHM détecte la présence d’'une commande a distance et propose un choix de sélection accessible a la molette :

P E El Sélection de la pédale.

P I:l I: Sélection d’'une commande déportée type potentiometre.

-

Sélection du mode CONNECT-5 (automate-robot).
L I:IEI ( )

|_| I:l Une commande est présente mais pas active.

Connectique
Le produit est équipé d’'une connectique femelle pour commande a distance.

La prise male spécifique 7 points (option ref. 045699) permet d’y raccorder les différents types commande a distance. Pour le cablage, suivre le
schéma ci-dessous.
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TYPE DE COMMANDE A DISTANCE Désignation du fil AL EE R
associée
10V A
Pédale Commande a distance Curseur B
manuelle
Commun/Masse C
CONNECT-5 Switch D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REG I G

Fonctionnement :

» Commande a Distance manuelle (option réf. 045675).
La commande a distance manuelle permet de faire varier le courant de 50% a 100% de l'intensité réglée. Dans cette configuration, tous les modes
et fonctionnalités de la source de courant de soudage sont accessibles et paramétrables.

* Pédale (option réf. 045682) :

La pédale permet de faire varier le courant du minimum a 100% de l'intensité réglée. En TIG, la source de courant de soudage fonctionne unique-
ment en mode 2T. De plus, la montée et I'évanouissement du courant ne sont plus gérés par la source de courant de soudage (fonctions inactives)
mais par I'utilisateur via la pédale.

* Connect 5 - mode automate (TIG 300 DC seulement) :

Ce mode permet de piloter le TIG 300 DC a partir d’'une console ou d’un automate grace aux rappels de 5 programmes préenregistrés.

Sur le principe de la pédale, le «Switch (D)» permet de lancer ou d’'interrompre le soudage selon le cycle choisi. La valeur de la tension appliquée
au «Curseur (B)», correspond a un programme ou au contexte actuel.

Cette tension doit étre comprise entre 0 et 10.0V par palier de 1.6V correspondant a un rappel de programme :

- Contexte encours: 0—- 1.6 V

- Programme 1:1.7-3.3V

- Programme 2:3.4-50V

- Programme 3:5.1-6.6 V

- Programme 4 : 6.7 -8.3V

- Programme 5:8.4-10.0 V

Un potentiométre additionnel permet de faire varier le courant hors et en cours de soudage de +/- 15%. L'information ARC ON (présence de I'arc)
permet a 'automate de se synchroniser (entrée Pull Up 100kQ cété automate). Mettre la pin AUTO_DETECT a la masse permet de démarrer le
produit sans passer par la fenétre de sélection du type de commande a distance.

Les 5 programmes rappelés correspondent aux 5 premiers programmes enregistrés (de P1 a P5).
Les E/S des signaux sont protégés.

Des explications complémentaires sont téléchargeables de notre site (https://goo.gl/i146Ma).

GROUPE FROID (OPTION)

PROTIG 221 DC FV

P 1L/min = 500W
WCUO.5kW_A | Capacité =1.5L
U1 =185V - 265V
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Capacité =3 L Le groupe froid est piloté sur toute la plage de tension d’alimentation 85V-265V.
U1 =85V - 265V

Sur la plage de tension d’alimentation 185V-265V, le groupe froid est piloté,
Sur la plage de tension d’alimentation 85V-185V, le groupe froid est toujours inactif.

TIG 300 DC

P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Capacité =3 L Le groupe froid est piloté sur toute la plage de tension d’alimentation.
U1 =400V +/- 15%

Le groupe froid est automatiquement détecté par le produit. Dans le menu OPTION, ce groupe froid peut-étre inhibé.
Un appui de plus de 3 secondes sur le bouton «JOB» permet I'acces au menu Groupe Froid.

Il faut s’assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant la déconnection des tuyaux d’entrée et de sortie de liquide de la
torche.

Le liquide de refroidissement est nocif et irrite les yeux, les muqueuses et la peau. Le liquide chaud peut provoquer des brulures.

15
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MESSAGES D’ERREUR, ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Ce matériel integre un systéme de contréle de défaillance.
Une série de messages au clavier de contrdle permet un diagnostic des erreurs et anomalies.

ANOMALIES

ET AFFICHAGES A L'IHM CAUSES REMEDES

SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Veérifier le cablage interne entre I'lHM et la

«dEF » « 1» Absence de communication .
carte de puissance.
«dEF » « 2» Boutons d’'IHM défectueux Remplacer I'lHM.
«dEF » « 3» La (ou les) gachette(s) de la torche sont en défaut Remplacer la torche.
«dEF » « 4» Le switch de la pédale est défectueux ou toujours actif Remplacer la peda!e ou vérifier que le switch
ne soit pas enfoncé.
«Err»« Co5» En mode automate, un défaut sur la commande est détecté. Vérifier le cablage de la commande d'auto-

mate.

Une surtension est a 'origine du
«===» Une surtension réseau est arrivée. message et de type relachement de
charge moteur, foudre ...

L'installation doit étre de type triphasé (3P +

« Ph» I manque 1 phase au réseau triphasé. N + Terre)
<« dE » Un déséquilibre sur la source de courant de soudage est Appeler votre revendeur.
détecté.

SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE + GROUPE FROID

Vérifier les connectiques entre la source de

«Pb.1» Défaut de Détection du groupe froid. courant de soudage et le groupe froid.
«Pb.2» Défaut de Niveau de liquide de refroidissement. Remplir le réservoir du groupe froid.
«Pb.3» Défaut de Débit de liquide de refroidissement. Vérifier la continuité de la circulation du

liquide de refroidissement de la torche.

CONDITIONS DE GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

* Toutes autres avaries dues au transport.

* L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'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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WARNINGS - SAFETY RULES
GENERAL INSTRUCTIONS

These instructions must be read and fully understood before using the equipment.
A Do not make any alterations or undertake any maintenance procedures that are not explicitly men-
tioned in this user manual.

The manufacturer cannot be held responsible for any bodily injury or material damage resulting from use that does not comply with the instructions 2
in this manual. w
In the event of a problem or query, please consult a qualified person to properly set up the machine.

THE WORKING ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations within the limits shown on the indicator plate and/or in the manual. All safety guidelines must
be followed. The manufacturer cannot be held responsible if the machine is used improperly or dangerously.

This equipment must be set up in an area free from dust, acid, flammable gases or other corrosive substances. The same is true for its storage.
Ensure good air circulation when in using the machine.

Temperature Range:
Use between -10 - 40°C (14 - 104°F).
Store between -20 - 55°C (4 - 131°F).

Air humidity:
Less than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Less than or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:
Up to 1,000 m above sea level (3,280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

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

Welding exposes people to a dangerous heat source, light radiation from the arc, electromagnetic fields (please note that those with pacemakers must
be aware of this) and the risk of electrocution, as well as loud noises and gas fumes.

To properly protect yourself and others, please observe the following safety instructions:

Wear insulating, dry and flame-retardant clothing without cuffs. Make sure that this clothing is in good condition and that it covers
the entire body to protect yourself from burns and radiation.

Wear electrically and thermally insulated gloves.

Take protective measures and/ or a welding mask with a sufficient level of protection (this will change depending on the application).
Protect your eyes during cleaning operations. Contact lenses are strictly prohibited.

It is sometimes necessary to mark out welding zones using flame-retardant curtains to protect the welding area from arc rays,
spatter and red-hot waste.

Instruct persons in the welding area not to stare at arc rays or molten parts and to wear appropriate protective clothing.

Use a noise-reducing welding mask if the welding process reaches a noise level above the permissible limit (this applies to anyone
in the welding area).

© @ 68

Keep your hands, hair and clothing away from moving parts, such as fans.
Never remove the cooling unit's protective casing when the welding machine is turned on; the manufacturer cannot be held
responsible in the event of an accident.

Parts that have just been welded are hot and can cause burns when handled. When carrying out maintenance on the torch or the
electrode holder, ensure that it is sufficiently cold by waiting at least 10 minutes before undertaking any intervention. The cooling
unit must be turned on when using a water-cooled torch to ensure that the liquid cannot cause burns.

It is important to secure the work area before leaving it in order to protect people and property.

>

WELDING FUMES AND GASES

Q' The fumes, gases and dust emitted by welding are harmful to your health. Sufficient ventilation must be provided, an additional air
supply may sometimes be necessary. An air-fed mask could be a solution in cases where there is insufficient ventilation.
= Check that the suction is effective by checking it against safety standards.

Attention: Welding in confined spaces requires remote supervision for safety reasons. Furthermore, welding certain materials that contain lead,
cadmium, zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Also, remember to degrease parts before welding them.
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Gas cylinders must be stored in open or well-ventilated rooms. They must be in a kept in an upright position and held on a support or trolley.
Welding is prohibited near grease or paint.

FIRE AND EXPLOSION RISKS

A
V Fully protect the welding area; flammable materials must be kept at least 11 metres away.
Firefighting equipment must be present near welding operations.

Beware of hot spatter and sparks as these can cause fires or explosions, even through cracks.

Keep people, flammable objects and pressurised containers at a sufficiently safe distance.

Welding in closed containers or tubes is prohibited. If the container or tube is open, it must be emptied of any flammable or explosive materials (oil,
fuel or gas residues, etc.).

Grinding operations must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

The gas coming out of the cylinders can cause suffocation if it becomes too concentrated in the welding area (ventilate well).
Transporting the welding machine must be done safely, ensuring all the cylinders and the welding unit are switched off. The gas
cylinders and the machine must be stored upright and held in place by a support to limit the risk of falling.

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

The gas cylinder must not come into contact with a flame, an electric arc, a torch, a earth clamp or any other source of heat or incandescence.

Be sure to keep it away from electrical and welding circuits and, therefore, never weld a pressurised container.

Be careful when opening the cylinder’s valve, keep your head away from the valve and make sure that the gas used is suitable for the welding process.

ELECTRICAL SAFETY
- e

It is crucial that the electrical system used is properly earthed. Use the fuse size recommended on the rating table.
Electric shocks can cause serious direct or indirect accidents and even death.

Never touch live parts inside or outside the live current source (torches, clamps, cables or electrodes) because these are connected to the welding
circuit.

Before opening the welding machine, disconnect it from the power-supply network and wait a further two minutes so that all the capacitors are fully
discharged.

Do not touch the torch or the electrode holder and the earth clamp at the same time.

If the cables or torches become damaged, make sure that they are changed by a qualified and authorised person. Measure the length of cable
required according to its intended application. Always use dry, undamaged clothing to insulate yourself from the welding circuit. Wear insulating shoes,
whatever the working environment.

THE EQUIPMENT’S EMC CLASSIFICATION

This Class A equipment is not intended for use on residential sites where the electrical current is supplied by the public, low-
voltage mains network. There may be difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at these sites due to conducted, as
well as radiated, radio-frequency disturbances.

PROTIG 221:

This equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to a public, low-voltage mains network, providing that

the impedance at the common coupling point on the aforementioned network is less than Zmax = 0.29 Ohms. It is the installer

or user’s responsibility to ensure that the network impedance complies with relevant impedance restrictions by consulting the
D: power network’s distribution operator if necessary.

This equipment complies with IEC 61000-3-12.

TIG 300:

A This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to a private, low-voltage power network
or connected to the public mains network, although only at medium and high voltage levels. If it is connected to a public, low-
voltage power-supply network, it is the installer or user’s responsibility to ensure that the equipment can be safely connected to
the power-supply network by consulting with the power-distribution network operator if necessary.

ELECTROMAGNETIC RADIATION

Electric currents passing through any conductor produce localised electric and magnetic fields (EMF). Welding currents produce an

\:.
:?W electromagnetic field around the welding circuit and welding equipment.
Ea]\

Electromagnetic fields (EMF) can interfere with some implanted medical devices, such as pacemakers. Protective measures should be taken for those
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people with implanted medical devices. For example, restricted access for passers-by or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following procedures to minimise exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:
« Position the welding cables together, securing them with a tie if possible.

» Position yourself (torso and head) as far as possible from the welding circuit.

* Never wrap welding cables around your body.

* Do not position your body between the welding cables.

» Keep the two welding cables on the same side of your body.

» Connect the return cable to the workpiece as close as possible to the area being welded.

* Do not work near the welding machine and certainly do not sit on it or lean against it.

» Do not weld when transporting the welding machine or wire feeder.

People with pacemakers should consult a physician before using this equipment.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects that are not yet known.

ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General information

The user is responsible for installing and using the arc-welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic disturbances
are detected, it is the user’s responsibility to resolve the situation with technical assistance from the manufacturer. In some cases, this corrective
action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to build an electromagnetic shield around the welding
equipment, as well as the entire workspace complete with entry filters. In all cases, electromagnetic disturbances must be reduced until they are no
longer bothersome.

Assessing the welding area

Before setting up any arc-welding equipment, the user must assess potential electromagnetic problems in the surrounding area. The following must
be taken into account:

a) Check for other power cables, control cables, signalling cables or telephone cables either above, below or next to the arc-welding equipment.

b) Check for radio and television receivers and transmitters.

c) Check for computers and other control equipment.

d) Check for critical safety equipment around the welding equipment to protect industrial equipment.

e) Check the health condition of people nearby, for example, confirm that no one is fitted with a pacemaker or hearing aid device.

f) Check that all the welding equipment has been properly calibrated or measured.

g) Check that equipment in the surrounding area will not be damaged.

Itis up to the user to ensure that all other equipment used in the surrounding area is compatible with this welding machine. This may require additional
protective measures.

h) Check the time of day when welding activities, or other activities, are to be carried out.

The size of the surrounding area to be taken into account depends on the structure of the building and the other activities that take place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the facility in which you are working.

Assessing the welding equipment
In addition to assessing the area, an assessment of the arc-welding equipment can identify and resolve disruptions. The emissions assessment
should include in situ readings as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ readings can also confirm the effectiveness of mitigation measures.

HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC RADIATION

a. The public mains network: Arc-welding equipment should be connected to the public mains network according to the manufacturer’s
recommendations. If interference occurs, it may be necessary to take additional preventive measures such as filtering the public power-supply
network. Consideration should be given to shielding the power cable inside a metal conduit or similar device for permanently installed arc-welding
equipment. The shielding used must be electrically continuous along its entire length. The shield should be connected to the welding machine’s power
source to ensure good electrical contact between the conduit and the power source’s casing.

b. Maintaining arc-welding equipment: Arc-welding equipment should be routinely maintained according to the manufacturer’s recommendations.
All access points, service doors and protective covers must be closed and properly locked when the arc-welding equipment is in use. Arc-welding
equipment should not be modified in any way, except for modifications and adjustments stated within the manufacturer’s instructions. In particular, the
ignition system’s spark gap and arc-stabilisation features must be calibrated and serviced in accordance with the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible and placed close to each other. They should be close to, or directly on, the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects attached to
the workpiece increase the risk of electric shocks if the operator touches both these metallic parts and the electrode at the same time. The operator
must be electrically insulated from any such metallic objects.

e. Earthing the workpiece: When the workpiece is not electrically earthed for electrical safety reasons or due to its size and location (a ship’s hull or
a building’s structural metal framework), an earthed connection can, in some cases but not always, reduce radiation. Care should be taken to avoid
earthing component parts which could increase the risk of injury to users or damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece’s earth
connection should be made directly, however, in certain countries a direct connection is not allowed. Therefore, the connection should be made with
a suitable capacitor chosen according to national regulations.

f. Protection and shielding: Selective protection, as well as the shielding of other cables and equipment in the surrounding area, can limit interference
problems. For special applications, the entire welding area can be protected.

TRANSPORTING THE WELDING MACHINE

The welding machine is equipped with an upper handle allowing it to be carried by hand. Be careful not to underestimate its
weight. The welding machine is not designed to be hung up from this handle.
Do not use the cables or the torch to move the welding unit. It must be transported in an upright position.
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Never lift a gas cylinder and the welding machine at the same time. Their transport requirements are different.
Do not carry or transport this welding machine over people or objects.

SETTING UP THE EQUIPMENT

* Place the welding machine on a floor with a maximum slope of 10°.

* Provide a large enough area to ventilate the welding machine and provide access to the controls.

» Do not use in environments with conductive metal dust.

* This welding unit must be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.

* This equipment is rated as IP21, meaning that it is:

- protected against solid objects with a diameter more than 12.5 mm entering the machine

- protected against vertically falling water droplets

Power-supply cables, extension leads and welding cables must be fully unwound to avoid overheating.

The manufacturer assumes no responsibility for damage caused to persons and objects due to the incorrect or dangerous use
of this equipment.

MAINTENANCE / ADVICE

» Maintenance should only be performed by a qualified person.
> . Annual maintenance is recommended.
—{)‘ « Disconnect the power supply by unplugging the plug from the socket and wait two minutes before beginning any work on the
equipment. Inside the machine, the voltages and currents are high and dangerous.

* Regularly remove the machine’s protective cover and dust with a compressed-air blower. Take this opportunity to have the electrical connections
checked with an insulated tool by qualified personnel.

* Regularly check the condition of the power cable. If the power cable becomes damaged, it must be replaced by the manufacturer, their after-sales
service team or a similarly qualified person in order to avoid any danger.

* Leave the welding machine’s openings free for proper air circulation.

* Do not use this welding unit to thaw pipes, recharge batteries/accumulators or to start engines.

SET-UP - OPERATING THE EQUIPMENT

Only skilled staff, authorised by the manufacturer, may carry out the machine’s set-up. During set-up, make sure that the machine’s power source is
disconnected from the power-supply network. Series and parallel power-source connections are prohibited. Please use the welding cables supplied
with the device in order to obtain the optimal product settings.

EQUIPMENT DIAGRAM (FIG-1)

This machine is an inverter welding unit designed for tungsten inert gas (TIG) welding, direct current (DC) welding and coated-electrode (MMA) wel-
ding.

The TIG welding process requires gas shielding (argon gas).

The MMA welding process allows any type of electrode to be used for welding: rutile, basic, stainless steel and cast iron.

This equipment can be controlled with a manual remote control (PN: 045675) or with a foot pedal (PN: 045682).

1- Keypad and increment buttons 5-  Trigger connector
2 - Positive polarity terminal 6 - Remote control input
3 - Negative polarity terminal 7 - On/ Off switch
4 - Torch’s gas connection 8-  Power cable
9-  Gas connection

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (FIG-2)

1- Selecting a process 5-  Thermal protection indicator
2 - Choosing a trigger mode 6 - Display and options
3 - Selecting process options 7 -  Sleep button

4 - Welding parameter settings

START-UP POWER SUPPLY

» The TIG 300 DC is supplied with a three-phase, five-prong (3P+N+PE) 400 V/16 A EN 60309-1 plug and is powered by a 400 V (50-60 Hz), three-
phase electrical system with an earth connection. This equipment should only be used on a three-phase, four-wire power system with the neutral wire
properly earthed. *

» The PROTIG 221 DC FV is delivered with a single-phase, three-prong (P+N+PE) 230 V/16 A CEE17 plug and is equipped with ‘Flexible Voltage’
technology. It is powered by a 1110 - 240 V (50 - 60 Hz) earthed power-supply system.

The effective absorbed current (I1eff) is indicated on the welding machine, as well as the most suitable operating conditions. Check that the power
supply and its protections (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the electrical current required. In some countries, changing the plug might
be necessary in order to reach the machine’s ideal operating conditions. The user must ensure that the machine’s outlets are accessible.

* The welding unit will go into protection mode if the supply voltage is more than 15% lower or higher than the specified voltage (a fault code will appear
on the display screen).

» The TIG 300 DC is started up by turning the on/off switch (7) to position I. Conversely, to turn the machine off, turn the switch back to position O.

« The PROTIG 221 DC FV is switched on by pressing the ON/OFF button ® . Please note, never turn off the power when the welding machine
20 is on charge.
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* Fan performance: in MMA welding mode, the fan will work continuously. In TIG mode, the fan will only operate during the welding phase, then it will
stop after cooling.

* Warning: Increasing the length of the torch or return cables beyond the maximum length indicated by the manufacturer will increase the risk of
electric shocks.

* The arc-starting and stabilising features are designed for both manual and mechanically guided operations.

CONNECTING TO THE POWER SOURCE

These welding machines can be used with a battery-based power source provided that the auxiliary power meets the following requirements:
- The voltage must be alternating, set as stipulated and with a peak voltage of less than 700 V for the TIG 300 DC and 400 V for the PROTIG 221 DC FV.
- The frequency must be between 50 - 60 Hz.

It is imperative to check these conditions as many battery-based power sources produce high voltage spikes that can damage the welding unit.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads should be the correct size and diameter for the equipment’s voltage requirements. Use an extension lead that complies with na-
tional regulations.

Extension lead length
Input voltage
<45m | <100 m
TIG 300 DC 400 V 2.5 mm?
230V 2.5 mm?
PROTIG 221 DC FV
10V 2.5 mm? | 4 mm?

GAS SUPPLY
This equipment is equipped with two connection points. A gas cylinder connection point to allow shielding gas to enter the machine and a gas torch

connection point allowing gas to escape through the end of the torch. In order to guarantee ideal connections, we recommend that you use the adap-
tors that come supplied with the machine.

REBOOTING THE WELDING MACHINE

It is possible to restore the welding unit’'s factory settings. You can access this advanced setting by pressing the ‘JOB’ button for longer than three
seconds. You must then select ‘Ini’. The screen will then display the numbers ‘3’, 2" and ‘1’ before rebooting the device.

DESCRIPTION OF FEATURES, MENUS AND ICONS

DCTIG MMA
FEATURES ICON WELDING | WELDING Comments
HF ignition TIG - HF v TIG welding with HF ignition
Lift-Arc ignition TIG - Lift v TIG welding with Lift-Arc ignition
Pre-Gas v/ T|me taken to purge the torch and create a gas shield before
ignition.
Rising current v Rising current ramp
Welding current v Second welding current
Cold current J/ In 4TLOG or pulsed-welding mode, the second current is called

the ‘cold’ welding current

PULSE frequency v v The PULSED mode’s pulse frequency (Hz)

Current fading Descent ramp to avoid crater cracks (S)
The amount of time the gas shielding is sustained after the arc

Post-Gas v is extinguished. It protects the part and the electrode against
oxidation (S)

Hot Start v/ The over%urrent is fully adjustable at the start of the welding
process (%)

Arc Force 4 An overcurrent is delivered during the welding process to prevent

000 008-00

the electrode from sticking to the weld pool
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PULSED TIG WELDING Pulse v The TIG-welding process in pulsed mode
TIG SPOT WELDING Spot v Spot-welding mode
PULSED MMA WELDING MMA Pulse v The MMA-welding process in pulsed mode
2T 2T v 2T torch mode
4T 4T v 4T torch mode
4T LOG 4TL0G v 4T LOG torch mode
Ampere (unit) A J/ J/ Amperes are used for showing the welding current settings and
display
Volt (unit) v v v Volts are the unit used for displaying the welding voltage
Seconds or Hertz (units) s | Hz v/ v/ fSeconds or Hertz are the units of measurement for time or
requency
Percentage (unit) % Ve Ve Percentages are the unit used for proportional settings
Switching between an A or v/ / Switching the display between current and voltage during and
V display screen after the welding process
Accessing the program JoB v v Accessing the programming menu (SAVE, JOB, etc.)
. The standard symbol indicating the machine’s level of thermal
Thermal protection o ﬂ v v protection
Standby mode o v v Putting the product on standby

COATED-ELECTRODE WELDING (MMA-WELDING MODE)

CONNECTIONS AND ADVICE

» Connect the cables, electrode holder and earth clamp to their plug connections.
* Respect the welding polarities and currents indicated on the electrodes’ packaging.
* Remove the electrode from the electrode holder when the welding machine is not in use.

CHOOSING COATED ELECTRODES

* Rutile electrodes: very easy to use in any position with a direct current.
* Basic electrodes: suitable for all welding positions with a direct current, ideal for safety work due to its increased mechanical properties.

STANDARD MMA WELDING

Standard MMA welding is suitable for most applications. All types of coated, rutile and basic electrodes can be used on any material in MMA welding
including steel, stainless steel and cast iron.

Sin

noL
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SETUP Press 3"

STANDARD MMA WELDING
The greyed-out fields cannot be used in this mode.

Description

Settings

Description and advice

Hot Start percentage

0-100%

Hot Start is an ignition overcurrent that prevents the electrode from sticking to the part being
welded. Its current level and operation time are both preset.
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Welding current 10 - Imax They weldlng. current is aQJusted qccordlng to the type of electrode being used (refer to the electro-
des’ packaging for more information).
Arc Force is an overcurrent delivered when the electrode or a tack-weld comes into contact with the
Arc Force 0-100% . . S
weld pool in order to prevent it from sticking.

Pulsed MMA welding is suitable for vertical-up (PF) welding. The pulsed feature allows the weld pool to be kept cool whilst also allowing the transfer
of material. Without pulsing, vertical-up welding requires a ‘Christmas tree’ movement, in other words a complicated triangular movement. Thanks to
pulsed MMA welding, this difficult technique is no longer necessary because, depending on the thickness of the part, a straight upward movement may
be sufficient. If, however, the weld pool needs to be enlarged, this can be done with a simple, lateral movement similar to that of flat-position welding.
Therefore, this process offers greater control of vertical welding operations.

Dln
O 0ut

SETUP Press 3"

@ MMAPulse

PULSED MMA WELDING

The greyed-out fields cannot be used in this mode.

Description Settings Description and advice

Hot Start is an ignition overcurrent that prevents the electrode from sticking to the part being

- 0,
Hot Start percentage 0-100% welded. Its current level and operation time are both preset.

The welding current is adjusted according to the type of electrode being used (refer to the electro-

Welding current 10 - Imax des’ packaging for more information).

PULSED mode’s pulse frequency (Hz)
The increment step will vary depending on the frequency range:

Pulse rate Increment steps
1-3Hz 0.1 Hz
3-20Hz 1Hz

Pulse rate 1-20 Hz

Arc Force is an overcurrent delivered when the electrode or a tack-weld comes into contact with the

_ 0
Arc Force 0-100% weld pool in order to prevent it from sticking.

TUNGSTEN-ELECTRODE WELDING UNDER INERT GAS (TIG WELDING MODE)

CONNECTIONS AND ADVICE

» TIG DC welding requires gas shielding (argon gas).

» Connect the earth clamp to the positive plug connection (+). * Connect the torch’s power cable to the negative plug connection (-), as well as the
torch’s control and gas connections.

» Make sure that the torch is properly fitted and that the consumables (vise grip, collar support, diffuser and nozzle) are not damaged.

* The choice of electrode will depend on the current of the DC TIG process.

SHARPENING THE ELECTRODE

For optimal use, a sharpened electrode should be used in the following way:

L = 3 x d for a low current.
L = d for a high current.

EN
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CHOOSING THE CORRECTLY SIZED ELECTRODE

[ Electrode (mm) DC TIG WELDING
Pure tungsten Tungsten with oxides
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
Approx = 80 A per mm of @

CHOOSING THE IGNITION TYPE

HF TIG: high-frequency, contactless ignition.
LIFT-ARC TIG: contact ignition (for environments sensitive to HF disturbances).

1 2 3
1- Place the torch in the correct welding position above the workpiece (maintaining a
w distance of about 2-3 mm between the electrode’s tip and the workpiece).
T 2- Press the torch button (the arc is ignited without contact using high-voltage and
% high-frequency starting pulses).
Il 3- The initial welding current will now begin to circulate. The welding process will

L 1 B 1 K W ] continue according to the welding cycle.
g 1 2 3
a
d I 1- Position the torch’s nozzle and the tip of the electrode on the workpiece
= and activate the torch button.
g 2- Tilt the torch until a gap of about 2-3 mm separates the tip of the electrode from
o the part being welded. The arc will ignite.
g:: E 3- Return the torch to its normal position to start the welding cycle.
,u_'_
-

WARNING: Increasing the length of the torch or return cables beyond the maximum length indicated by the manufacturer will increase the risk of
electric shocks.

Standard DC TIG welding allows high-quality welding on most ferrous materials such as steel and stainless steel, but also titanium, copper and its
alloys, etc. The various ways of managing both the current and gas allow users to perfectly control the welding operation, from the first ignition to
the final cooling of your weld bead.

Dln
=
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SETUP Press 3"

TIG - HF
TIG - Lift

=)

STANDARD DC TIG WELDING
The greyed-out fields cannot be used in this mode.
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PULSED DC TIG WELDING

This pulsed-current welding mode alternates high-current pulses (I, welding pulse) and low-current pulses (I_Cold, a pulse that cools the workpie-
ce). This pulsed mode makes it possible to assemble parts whilst limiting the temperature rise.

Example:
If the | (welding pulse) is set at 100 A and the % (I_Cold) is set at 50%, then the cold current = 50% of 100 A = 50 A. If the frequency (Hz) is set to 2
Hz, the signal period will be 1/2 Hz = 500 ms. This means that a 100 A welding pulse will be alternated with a 50 A cold-current pulse every 250 ms.

Dln
O 0ut

SETUP Press 3"

[ GG
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= )

PULSED DC TIG WELDING
The greyed-out fields cannot be used in this mode.

Advice:

Choosing a frequency:
« If welding with manual filler metal, then F (Hz) is synchronised with the welding motion.
« If welding thin sheet metal without using filler metal (< 0.8 mm), then F (Hz) should be > 10 Hz.

Description Settings Description and advice

Pre-Gas 0-60s Time taken to purge the torch and create a gas shield before ignition

Current rise 0-60s Rising current ramp

Welding current 5 - Imax Welding current

Cold current 20 - 99% The second so-called ‘cold’ welding current

Pulse rate 0.1-2,000 Hz | Pulse rate

Fade out time 0-60s Descending current ramp

Post-Gas 0-60s The amount of time the gas shielding is sustgingd after the arc is extinguished. It protects
the part, as well as the electrode, against oxidation (S).

TIG - Advanced menu

It is possible to set the welding cycle’s Start and Stop stages.

<

One can access these advanced settings by pressing the ‘JOB’ button for longer than
three seconds until ‘SET’, and then ‘UP’, is displayed on the screen.

Once the button is released, use the central turn dial to select ‘SET’ in the drop-down
menu. Validate this by pressing the ‘JOB’ button.

START SO

By scrolling the machine’s turn dial, the advanced settings can be accessed in the following way:
Settings Description Configuration
|_Start Current level when starting up the welding machine. 10 - 200%
T_Start Time required for the welding start-up stage 0-10s
|_Stop Current level when welding is stopped 10 - 100%
T_Stop Time taken to stop the welding process 0-10s

The setting that you wish to adjust can be selected by pressing the ‘JOB’ button. Once it has been changed using the central turn dial (1), it is validated
by pressing the ‘JOB’ button again.
The advanced menu can be exited by pressing ‘ESC’.
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SPOT WELDING

This welding mode allows the parts to be pre-assembled before welding. Spot welding can be done manually using the machine’s trigger or timed
with a predefined spot-welding timing feature. This timed spot-welding feature makes spot-welds easily reproducible and allows users to carry out
unoxidised spot welding (accessible with the F (Hz) button).

Sin

JoB
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SETUP Press 3"

TIG - HF
TIG - Lift

TIG SPOT WELDING

The greyed-out fields cannot be used in this mode.

Description Settings Advice

0-25s

Pre-Gas Time taken to purge the torch and create a gas shield before ignition.

Welding current 5 - Imax Welding current.
Spot welding 0-25s Manual or a preset duration.
Post-Gas 0-255 The amount of time the gas shielding is sustained after the arc is extinguished. It protects the

part, as well as the electrode, against oxidation (S).

SAVING AND RECALLING WELDING CONFIGURATIONS

There are 10 stored MMA welding modes as well as another 10 for DC TIG welding.
The menu can be accessed by pressing the ‘JOB’ button.

Saving a new configuration
Once in programme mode, select ‘IN’ and press the access button.
Select a programme number from P1 to P10. Press the access button and the new configuration is saved.

Finding an existing configuration

Once in program mode, select ‘IN’ and press the access button.
Select a program number from P1 to P10. Press the access button and the configuration will be recalled.

RECOMMENDED COMBINATIONS

¥
% Current (Amps) Electrode (mm) Nozzle (mm) Argon flow (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 -
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 -
4-8mm 100 - 160 24 9.5 -

COMPATIBLE TORCHES AND TRIGGER ACTIONS

\\ \\
DB
Trigger Double buttons Double buttons and a potentiometer

v

v

v

For the one-button torch, the button is referred to as the ‘main button’.

For the two-button torch, the first button is called the ‘main button’ and the second button is called the ‘secondary button’.
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instructions
2T MODE
n
s
Main button @ @
4T MODE
Main button @ ] @ @ !
4T LOG MODE
<0.5s <0.5s >0.5s

,‘Qév "\/{9

Main button

or
Secondary button

®

For double-button torches or double-trigger torches with with a potentiometer, the ‘upper’ trigger does the same thing as the single trigger. The ‘lower’
trigger allows the user to switch over to the cold current when it is held down. The torch’s potentiometer, when activated, allows the welding current to

be adjusted from 50% to 100% of the displayed value.

TRIGGER-CONTROL CONNECTOR

DB
| .7
i 1
Wi ="
X INIE
l 2] torch tgrlih
3

Wiring diagrams for different types of torches.

T1 - The main button is pressed, the welding cycle starts (Pre-Gas,
|_Start and UpSlope, as well as the general welding mode).

T2 - The main button is released, the welding cycle is stopped
(DownSlope, |_Stop and Post-Gas).

For the double-button torch in 2T mode, the secondary button works in
the same way as the main button.

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from the Pre-Gas
stage and stops in the |I_Start phase.

T2 - The main button is released, the cycle continues into UpSlope and
then into the welding phase.

T3 - The main button is pressed, the cycle switches to DownSlope and
stops in the |_Stop phase.

T4 - The main button is released, the cycle ends with Post-Gas.

For the double-button torch, the secondary button is inactive.

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from the Pre-Gas
stage and stops in the |I_Start phase.

T2 - The main button is released, the cycle continues into UpSlope and
then into the welding phase.

LOG, this operating mode is used during the welding phase:

- by briefly pressing the main button (< 0.5 s), it switches the current
from |I_Welding to |_Cold and vice versa.

- when the secondary button is held down, the current switches from
|_Welding to I_Cold.

- if the secondary button is not pressed, the current will switch from
|_Cold to I_Welding.

T3 - Holding down the main button (> 0.5 s) will progress the cycle to
DownSlope and then stop the cycle in the |_Stop phase.

T4 - When the main button is released, the cycle ends with Post-Gas.

3 DB torch
3 4
00 L torch
O¢0O)2 R
. O . J
6 1 P
® NC «— 5 DB+ P
torch
1

Electrical diagrams for different types of torches.
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. Associated
Torch types Wire type connector pin
. Common / Earth 2
Double-button torches with Double-button torch Trigger torch
. Button 1 4
a potentiometer

Button 2 3

Common / Potentio-

meter earthing 2
0V 1
Runner 5

REMOTE CONTROL

An analogue remote control will work with TIG and MMA welding processes.

G
F A
. —?©P

=

045682

E B

\ C
-

&D

045675

PN: 045699 External view

Connections
1- Connect the remote control to the welding unit’s rear panel.

Electrical diagrams for remote controls.

2- The HMI will detect the presence of a remote control and will offer the user a range of options that can be browsed using the turn dial.

Choosing the correct foot pedal.

Selecting which type of remote control to use for the
potentiometer.

Selecting CONNECT-5 mode (PLC-robot).

o

The switch is present but not active.

Terminals
This product is equipped with a female remote control terminal.

The purposely designed, seven-prong, male connector (optional extra, PN: 045699) allows different types of remote control to be connected. For

wiring, follow the diagram below.

REMOTE CONTROL TYPE

Associated connector

Wire type pin

1oV

Foot pedal Manual remote control

Runner

Common / Earth

CONNECT-5

Switch

AUTO-DETECT

ARC ON

QMM T|O|w|>

REG I

Using the remote control

* Manual remote control (optional extra, PN: 045675).

The manual remote control allows the current to be varied from 50% to 100% of the set intensity. In this configuration, all the welding machine’s

modes and features can be accessed and adjusted.

* Foot pedal (optional extra, PN: 045682).

The foot pedal allows the current to be altered from its minimum level to 100% of its set intensity. When TIG welding, the welding unit will only ope-
rate in 2T mode. What's more, the rise and fall of the current will no longer be controlled by the welding unit (unavailable features) but by the user

via the foot pedal instead.
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* Connect 5 - PLC mode (TIG 300 DC only):

This mode is used to control the TIG 300 DC from a console or a PLC thanks to its five stored, pre-recorded welding programs.

Based on the foot pedal’s mechanism, the ‘Switch (D) can be used to start or stop the welding process according to the selected cycle. The level of
voltage applied to ‘Cursor (B)' is controlled by the welding program or by the current welding settings.

This voltage must be between 0 and 10.0 V, rising in increments of 1.6 V, which matches that of a program rerun:

- Background context: 0 - 1.6 V

- Program 1: 1.7 -3.3V

-Program2:34-50V

- Program 3: 5.1 -6.6 V

- Program 4: 6.7 - 8.3V

- Program 5: 8.4 - 10.0 V

An additional potentiometer allows the current to be varied during and after welding by +/- 15%. The ARC ON data allows the PLC to synchro-
nise itself (100 kQ Pull Up input on the PLC’s side). Earthing the AUTO_DETECT pin allows the product to be started without going through the
remote-control selection screen.

The five stored welding programs represent the first five recorded programs (from P1 to P5).
Signal | / Os are protected.

Additional instructions can be downloaded from our website (https:/goo.gl/i146Ma).

COOLING UNIT (OPTIONAL EXTRA)

PROTIG 221 DC FV

P 1L/min = 500 W
WCUO.5kW_A | Capacity =1.5L
U1=185-265V

P 1L/min = 1,000 W
WCU1kW_A Capacity: 3L The cooling unit is controlled across the entire voltage-supply range of 85 - 265 V.
U1=85-265V

The cooling unit is activated when the machine’s supply-voltage range is between 185 - 265 V.
The cooling unit is always active when the supply-voltage range is between 85 - 185 V.

TIG 300 DC

P 1L/min = 1,000 W
WCU1kW_B Capacity: 3L The cooling unit is controlled across the entire voltage-supply range.
U1 =400V +/- 15%

The cooling unit will be automatically detected by the product. This cooling unit can be disabled in the ‘OPTION’ menu.
Holding down the ‘JOB’ button for longer than three seconds will allow access to the cooling unit's menu.

Make sure that the cooling unit is switched off before disconnecting the input tubes and the torch’s liquid outlet.
The coolant is harmful and irritates the eyes, mucous membranes and skin. Hot liquid can cause burns.

ERROR MESSAGES, DEFECTS, CAUSES AND SOLUTIONS

This equipment includes a failure-control system.
A series of messages on the display screen will allow errors and anomalies to be diagnosed.

DEFECTS

AND HMI DISPLAYS CAUSES SOLUTIONS

Welding power source

Check the internal wiring between the HMI

‘dEF " 1° Lack of communication and the power board

‘dEF ‘" 2° Defective HMI buttons Replace the HMI device

‘dEF ‘" 3¢ The torch’s trigger (or triggers) is faulty Replace the torch

‘dEF " 4° The foot pedal’s switch is defective or still active r'?aesr)focte Jgsnps?eﬂszr(icgs\%that the switch
‘Err‘* Co5* An operation fault is detected in PLC mode Check the PLC control’s wiring

An overvoltage has caused this
--- A network surge has occurred message, for example, engine-load release
or lightning, etc

This machine requires a three-phase power

Ph The three-phase network is missing one phase supply (3P + N + Earth)

EN
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“dE® Imbalanced welding-current source detected | Contact your distributor
SOURCE OF THE WELDING CURRENT AND COOLING UNIT

. . . . . Check the connections between the source of
Pb.1 Cooling unit detection fault . . .
the welding current and the cooling unit
‘Pb.2° Coolant level fault Fill the cooling unit’s tank
‘Pb.3° Coolant flow fault Check the torch’s coolant circuit for leaks
WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any manufacturing defects or general faults for two years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

* Any transportation damage.

* The usual wear and tear of component parts (e.g. cables and clamps, etc.).

* Incidents due to improper use (power-supply errors, falls or dismantling the machine, etc.).
» Environmentally related faults (pollution, rust or dust, etc.).

In the event of a fault, return the device to your distributor enclosing:
- dated proof of purchase (receipt or invoice, etc.).
- a note explaining the breakdown.
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fuhren.
A Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Geréat vor, die nicht in der Anlei-
tung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafle Handhabung dieses Gerates entstanden 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 fir SchweilRarbeiten fur 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 fehlerhaften
oder gefahrlichen Verwendung, verantwortlich.

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de méme pour son
stockage. Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:
Verwendung zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).
Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit:
Weniger als oder gleich 50% bei 40°C (104°F).
Weniger als oder gleich 90% bei 20°C (68°F).

Hohe:
Das Gerat ist bis in einer Hohe von 10000 m (Uber NN) einsetzbar.

PERSONENSCHUTZ

Lichtbogenschweil’en kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim LichtbogenschweiRen ist der Anwender einer Vielzahl potenzieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, Lichtbogenstrahlung,
elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschrittmacher oder Hérgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt
beraten lassen), elektrische Schlage, Schweilllarm und -rauch.

Schutzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (Schweiflhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweifschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schwei3spritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen
Schutzausristung ausgerustet werden.

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der Schweilprozess einen Gerduschpegel Uber dem zulassigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt fiir alle Personen im Schweil3bereich).

© @ 68

Halten Sie mit den ungeschutzten Handen, Haaren und losen Kleidungstiicken ausreichenden Abstand von beweglichen Teilen
(Lufter, Elektroden).

Entfernen Sie unter keinen Umstédnden das Gerategehause, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaRe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Bei Wartungsarbeiten am Brenner oder Elektrodenhalter muss sichergestellt werden, dass dieser
ausreichend abgekuhlt ist, indem vor der Arbeit mindestens 10 Minuten gewartet wird. Das Kiihlaggregat sollte bei der Verwendung
eines wassergekuhlten Brenners eingeschaltet sein, damit die Flissigkeit keine Verbrennungen verursachen kann.

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

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim SchweiRen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fiir eine ausreichende Belliftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Beliiftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.
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Achtung! Bei Schweillarbeiten in kleinen Raumen missen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim Schweifl’en von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Entfetten Sie die Werkstlicke vor dem Schweil3en.

Die zum Schweilen bendtigten Gasflaschen missen in gut belifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Sie missen sich in senkrechter
Position befinden und an einer Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein.

Schweilarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schweillbereiches. Der Sicherheitsabstand fir Gasflaschen (brennbare Gase) und

A
Vé% andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.

Brandschutzausriistung muss im SchweilRbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim Schweilen entstehende heilRe Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstdnden und Druckbehaltern ein.

Das SchweilRen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist zu untersagen und wenn diese gedffnet sind, mussen diese von brennbaren oder
explosiven Stoffen (Ol, Kraftstoff, Gasriickstande etc.) entleert werden.

Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweilstromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und die SchweilRstromquelle ausgeschaltet.
Lagern Sie die Gasflaschen ausschlielilich in vertikaler Position und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines entsprechenden
Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieRen Sie die Gasflaschen nach jedem Schweil3vorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

Die Gasflasche darf nicht in Kontakt mit einer Flamme, einem Lichtbogen, einem Brenner, einer Erdungsklemme oder einer anderen Warme- oder
Glihquelle kommen.

Halten Sie die Gasflasche von Strom- und Schweil3kreisen fern und schweif3en Sie niemals in ihre unmittelbarer Nahe.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Verschluss / Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlief3lich Schutzgas, das
fur die Schweilarbeit mit den von lhnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das Schweil’gerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.
Das Berihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schldge und schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig Teile innerhalb und auferhalb der Stromquelle (Brenner, Zangen, Kabel, Elektroden), da diese mit dem
Schweillstromkreis verbunden sind und Stromfiihren kénnen.

Trennen Sie das GeratIMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Kondensatorspannungen
entladen kann.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

AusschlieBlich qualifiziertes und geschultes Fachpersonal darf beschadigte Kabel und Brenner austauschen. Dimensionieren Sie den Querschnitt der
Kabel entsprechend der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim Schweif3en immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten Sie unabhangig
der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fur den industriellen und/
oder professionellen Gebrauch geeignet. An diesen Standorten kann es aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten
Hochfrequenzstérungen zu potenziellen Stérungen bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

PROTIG 221:

Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-11 konform.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsnetzes am gemeinsamen Koppelpunkt kleiner
als Zmax = 0,29 Ohm ist, entspricht dieses Gerat der Norm IEC 61000-3-11 und kann an o&ffentliche Niederspannungsnetze
angeschlossen werden. Der Installateur oder Nutzers des Gerats ist zustandig daflr, dass die Netzimpedanz den
Impedanzbeschrankungen entspricht, wobei er ggf. den Betreiber des Verteilungsnetzes konsultieren muss.

Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.

TIG 300:

Dieses Gerat entspricht nicht IEC 61000-3-12 und ist fir den Anschluss an private Niederspannungsnetze bestimmt, die an
das offentliche Versorgungsnetz nur auf Mittel- und Hochspannungsebene angeschlossen sind. Es liegt in der Verantwortung
des Anwenders zu Uberprifen, ob die Gerate fiir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie es an das Versorgungsnetz
anschlielfen.
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ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

LichtbogenschweiRanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Q'
\ Der durch einen Leiter flieRende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Geréate in lhrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.
Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum
Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fur Schweiler.

Alle Schweil3er sollten das folgende Verfahren befolgen, um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum Lichtbogenschweif3en
Zu minimieren:

* Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass ihren Oberkoérper und Kopf sich so weit wie mdglich von der Schweilarbeit befinden ;

* Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um lhren Kérper wickeln;

« Positionieren Sie den Kdrper nicht zwischen den Schweil3kabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick mdglichst nahe der Schweiflzone;

« nicht in der Nahe der Schweil’stromquelle arbeiten, darauf sitzen oder sich dagegen lehnen;

* beim Transportieren der Schweil3stromquelle oder des Drahtvorschubgerats nicht schweif3en.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt
beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen medizinische, informationstechnische und andere Geréte in lhrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fir den korrekten Einsatz des Schweillgerdtes und des Materials gemal 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 Schweilplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des Schweiflstroms
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 SchweilRgerates auf mégliche elektromagnetische Probleme der Umgebung prifen. Zur
Bewertung potenzieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes bertiicksichtigen:
a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen prifen. Weitere Schutzmafinahmen kdnnen erforderlich sein;
h) durch die Tageszeit, zu der die Schweillarbeiten ausgefiihrt werden muissen.

Die GroRe der zu beachtenden Umgebung ist von den 6rtlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die Umgebung kann
sich Uber die Grenzen des Schweildplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiRgerites
Neben der Uberpriifung des SchweiRplatzes kann eine Uberpriifung des Schweilgerates weitere Probleme l6sen. Die Priifung sollte gemaR Art. 10
der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der Malinahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das LichtbogenschweiRgerat sollte gemaR der Hinweise des Herstellers an die éffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaRnahmen erforderlich sein (z. B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch
ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder
der gesamten Schweileinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das Lichtbogenschwei3gerat muss gemaf der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweil’gerat und das Zubehor durfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaf verandert werden. Fur die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweilRkabel: Schweillkabel sollten so kurz wie moglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweilplatzes missen in den Potenzialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger
Beruhrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Berlihren Sie beim SchweilRen keine nicht
geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlcks kann in bestimmten Fallen die Stérung reduzieren. Erden Sie keine Werkstlicke, wenn
dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Die Erdung kann direkt oder
Uber einen Kondensator erfolgen. Wahlen Sie den Kondensator gemaf der nationalen Normen.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerate in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweil3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.
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TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Das Schweillgerat lasst sich mit einem Tragegriff auf der Gerateoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht dessen
Eigengewicht! Der Griff ist nicht als Lastaufnahmemittel gedacht.

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

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fir Schweillgerate und Gasflaschen. Fir beide gibt es unterschiedliche
Beférderungsvorschriften.
Das Gerat darf nicht Giber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFBAU

« Stellen Sie das Gerat ausschlief3lich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréRer als 10° ist.

* Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

* Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein. Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
» Das Gerat ist IP21-Schutzart konform, d. h.:

- das Gerat ist vor dem Eindringen mittelgroRer Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm geschutzt.

- das Gerat ist vor Spriihwasser geschitzt.

Die Versorgungs-, Verléangerungs- und Schweiltkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaRe Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

> * Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.
—t)' * Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie bis der Lufter nicht mehr lauft. Im Inneren des Gerats sind die

Spannungen und Stréme hoch und gefahrlich.

» Nehmen Sie regelmaRig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das
Gerat regelmafig von einem qualifizierten Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit prifen.

* Prifen Sie regelmafig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

« Luftungsschlitze nicht bedecken.

+ Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

AUFBAU - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau darf nur im ausgeschalteten,
nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zulassig. Es wird empfohlen,
die mit dem Gerat mitgelieferten Schweilkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erhalten.

BESCHREIBUNG DES GERATS (ABB 1)

Dieses Gerat ist eine Inverter-Schweilstromquelle fir das Schweiflen mit feuerfesten Elektroden (WIG) mit Gleichstrom (DC) und das SchweiflRen
mit umhullten Elektroden (MMA).

Beim WIG-Schweif3en wird Argon als Schutzgas verwendet.

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

Ce matériel peut étre équipé d'une commande a distance manuelle (ref. 045675) ou a pédale (ref. 045682).

1-  Tastatur + Inkrementaltasten 5- Brennerkontaktanschluss

2-  Pluspolbuchse 6- Eingang fiir Fernbedienung (remote control)
3-  Minuspolbuchse 7- ON/OFF-Schalter

4- Gasanschluss des Brenners 8- Netzleitung

9- Gasanschluss

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (IHM) (ABB-2)

1-  Auswabhl des Verfahrens 5- Thermoschutzanzeige
2-  Auswahl des Anschlussmodus 6- Anzeige und Optionen
3- Auswahl der moglichen Verfahren 7- Stand-By-Taste

4-  Einstellungen der SchweilRparameter
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VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

» Das TIG 300 DC wird mit einem 5-poligen (3P+N+PE) 400V 16A Drehstromstecker des Typs EN 60309-1 geliefert und wird an einer 400V (50 - 60
Hz) Drehstrominstallation MIT Erde betrieben. Dieses Gerat darf nur an einem dreiphasigen Vierleiternetz mit geerdetem Neutralleiter betrieben
werden. *

» Das PROTIG 221 DC FV wird mit einem einphasigen 3-poligen (P+N+PE) 230V 16A CEE17-Typ-Stecker geliefert, ist mit einem «Flexible Voltage»-
System ausgestattet und wird an einer Elektroinstallation mit Erde zwischen 110V und 240V (50 - 60 Hz) betrieben.

Der effektive absorbierte Strom (I1eff) ist auf der Schweillstromquelle und fiir die maximalen Betriebsbedingungen angegeben. Prifen Sie, ob die
Stromversorgung und ihre Schutzvorrichtungen (Sicherung und/oder Schutzschalter) mit dem fur die Verwendung erforderlichen Strom kompatibel
sind. In Landern mit abweichenden Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen
zu kénnen. Der Anwender muss sicherstellen, dass der Stecker zuganglich ist.

* Die Schweil3stromquelle geht in den Schutzzustand Uber, wenn die Versorgungsspannung kleiner oder groRer als 15 % der spezifizierten Spannun-
g(en) ist (ein Fehlercode erscheint auf dem Display des Tastenfelds).

» Das Einschalten des TIG 300 DC erfolgt durch Drehen des Ein-/Ausschalters (7) auf Position |, umgekehrt erfolgt das Ausschalten durch Drehen
auf Position O.

+ Das PROTIG 221 DC FV wird durch Tastendruck eingeschaltet {© . Achtung! Schalten Sie niemals die Spannungsversorgung aus, wenn die
SchweiRstromquelle unter Last steht.

« LUfterverhalten : Im MMA-Modus lauft der Lifter kontinuierlich. Im WIG-Modus lauft der Lifter nur wahrend der Schweil3phase und stoppt nach dem
Abkuhlen.

e Warnung: Der Einsatz von Brennern und Massekabeln (iber die vom Hersteller maximale vorgeschriebene Lange erhéhen das Risiko eines
Stromschlags.

» Das Lichtbogenziindungs- und -stabilisierungssystem ist zum manuellen Betrieb mit mechanischer Flihrung konzipiert.

GENERATORBETRIEB

Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter Ausgangsspannung betrieben werden, solange der Generator bei 400V die erforderliche Leis-
tung abgibt:

- Die Netzspannung- Scheitelwert muss kleiner als 700V firr das TIG 300 DC und 400V fir das PROTIG 220 DC FV, sein.

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Generatoren die diesen Bedingungen nicht erflllen, kénnen die Maschine beschadigen und sind nicht erlaubt.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Bei Einsatz von Verlangerungskabeln miissen der Querschnitt entsprechend der Spannung und unter Bericksichtigung des Spannungsfall gewahlt
werden. Verlangerungskabel missen den nationalen Regeln entsprechen.

Lange - Querschnitt des Verlangerungskabels
Versorgungsspannung
<45 m | <100 m
TIG 300 DC 400 V 2,5 mm?
230V 2,5 mm?
PROTIG 221 DC FV
10V 2,5 mm? | 4 mm?

GAS-ANSCHLUSS

Dieses Gerat ist mit zwei Anschlissen ausgestattet. Ein Flaschenanschluss fur den Gaseinlass in das Gerat und ein Brenner-Gasanschluss fir den
Gasauslass am Ende des Brenners. Wir empfehlen Ihnen, die Adapter zu verwenden, die urspriinglich mit Inrem Gerat mitgeliefert wurden, um einen
optimalen Anschluss zu erhalten.

REINITIALISIERUNG DES GERATS

Das Gerat kann auf die Werkseinstellungen zurlickgesetzt werden. Der Zugriff auf diese erweiterte Einstellung erfolgt, indem Sie die Taste ,JOB*
langer als 3 Sekunden gedriickt halten. AnschlieBend wird ,Ini* gewahlt. Das Gerat zeigt dann ,3%, ,2%, ,1* an und setzt das Gerat dann zurick.

BESCHREIBUNG DER FUNKTIONEN, MENUS UND PIKTOGRAMME

FUNKTION PIKTOGRAMM Vg? MMA | Anmerkungen

HF-Zindung TIG - HF v WIG-Verfahren mit HF-Zlindung

LIFT-Zindung TIG - Lift v WIG-Verfahren mit LIFT-Ziindung

Gasvorstromung v Dauer der Gasvorstromung vor der Zindung.

Steigstrom @ v Stromanstieg

Schweil}strom I v Zweiter Schweil3strom

Kaltstrom v/ Zweiter Schweiflstrom mit der Bezeichnung «kalt» im Standard 4TLOG oder
in PULSE Modus
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PULS-Frequenz Q v v | Pulsfrequenz des PULS-Modus (Hz)
Stromabnahme ‘ v Stromabsenkung, um Riss- und Kratereffekt (S) zu vermeiden
Gasnachstrémun v/ Dauer der Aufrechterhaltung des Schutzgases nach dem Ldschen des
9 Lichtbogens. Es schutzt das Werkstlick und die Elektrode vor Oxidation (S)
HotStart o v | Einstellbarer Uberstrom zu Beginn des Schweilens (%)
ArcForce v/ Uberstrom, der wahrend des Schweilens abgegeben wird, um das Anhaften
der Elektrode im Bad zu verhindern
WIG PULS Pulse v Puls-Modus
WIG SPOT Spot Ve Heftschweilen-Modus
MMA PULS MMA Pulse v/ | MMA-Verfahren im Puls-Modus
2T 2T v Brenner- Modus 2T
4T 4T v Brenner- Modus 4T
4T LOG 4TLOG v Brenner- Modus 4T LOG
Ampere (Einheit) A v v/ | Einheit Ampére fir die Einstellungen und die Anzeige des Schweillstroms
Volt (Einheit) \ v v/ | Einheit Volt fir die Anzeige der SchweilRspannung
S;Ts:)de oder Hertz (Ein- s | Hz v v/ | Einheit Sekunden oder Hertz flr Zeit- oder Frequenzeinstellungen
Prozentsatz (Einheit) % v v | Einheit Prozentsatz fur Proportionseinstellungen
Umschaltung Anzeige A v/ v/ Umschaltung zwischen Strom- und Spannungsanzeige wahrend und nach
oder V dem SchweilRen
Zugriff auf den Modus . . .
Programm JoB v v | Zugriff auf das Programmiermeni (SAVE, JOB, ...)
Uberhitzungsschutz o H v v/ | Normatives Symbol, das den Zustand des Uberhitzungsschutzes anzeigt
Standby-Schaltung Q v v | Das Gerét auf Standby stellen

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (MMA-MODUS)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

« SchlieBen Sie die Kabel fir Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschlussbuchsen an.
» Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen angegebene Schweillpolaritdt und Schweillstrom.
« Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Schwei3gerat nicht benutzt wird.

AUSWAHL DER UMHULLTEN ELEKTRODEN
* Rutile Elektrode: einfache Bedienung in allen Positionen mit Gleichstrom
* Basische Elektrode: Bedienung in allen Positionen CC, und dank ihrer mechanischen Eigenschaften flr Sicherheitsarbeiten geeignet.
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Der Schweifmodus MMA Standard ist fir die meisten Anwendungen geeignet. Dieses Verfahren erlaubt ein Verschweien mit allen gangigen
umhullten, Rutil- und basischen Elektroden und auf Materialen wie: Stahl, Edelstahl und Gusse.

e

n L
uuc

SETUP Press 3"

MMA Standard
Schattierte Bereiche sind in diesem Modus nicht sinnvoll.

Bezeichnung Einstellung Beschreibung und Tipp

Prozentsatz Hot Start 0-100 % Der Hot St.art ist ein Ubfarst.rom bem.w"Zunden, .der. verhindert, dass die Elektrode am Werkstlck
kleben bleibt. Er lasst sich in Intensitat und Zeit einstellen..

Schweil}strom 10 - Imax Der Schweifstrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahlt werden (siehe Elektrodenverpackung).

Arc Force 0-100 % Arc Force ist ein erhohter Strom, wenn die Elektrode oder der Tropfen das Schmelzbad beruhrt,

damit die Elektrode nicht verklebt.

Das MMA-Puls-Schweilverfahren ist besonders fur Steignahte geeignet. Der Pulsstrom ermdglicht eine Materialverschmelzung bei geringerer Ener-
gieeinbringung. Ohne Pulsen erfordert das SteignahtschweilRen eine Elektrodenfihrung nach dem ,Tannenbaumprinzip®, d. h. schwierige Dreiecks-
bewegungen. Dank dem MMA Puls-Modus sind solche Bewegungsablaufe nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Werkstlickstarke kann eine
geradlinige Aufwartsbewegung gentigen. Wenn das Schmelzbad jedoch erweitert werden muss, genugt eine einfache seitliche Bewegung ahnlich

dem FlachschweiRen. Mit diesem Verfahren ist das Schweillen von Steigndhten besser beherrschbar.

Sin
S 0ot

SETUP Press 3"

@ MMAPulse

MMA PULS
Die schattierten Bereiche sind in diesem Modus nicht sinnvoll.

Bezeichnung Einstellung Beschreibung und Tipp

Prozentsatz Hot Start 0-100 % Der Hot St_art ist ein Ub_erst_rom be|rr1"Zunden, fjer_ verhindert, dass die Elektrode am Werkstlck
kleben bleibt. Er I&sst sich in Intensitat und Zeit einstellen..

Schweil}strom 10 - Imax Der Schweifstrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahlt werden (siehe Elektrodenverpackung).
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Pulsfrequenz des PULS-Modus.
Der Inkrementier-Schritt variiert je nach Frequenzbereich:
Pulsfrequenz Inkrementier-Schritt
Pulsfrequenz 1-20Hz
1Hz-3Hz 0,1 Hz
3 Hz-20Hz 1Hz
o Arc Force ist ein erhéhter Strom, wenn die Elektrode oder der Tropfen das Schmelzbad beriihrt,
Arc Force 0-100% b ;
damit die Elektrode nicht verklebt.

WOLFRAM-INERTGAS-SCHWEISSEN (WIG-MODUS)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

» Beim WIG-Schweilen ist Schutzgas (Argon) erforderlich.

« Verbinden Sie die Masseklemme mit der positiven Anschlussbuchse (+). Stecken Sie das Stromkabel des Brenners in den negativen (-) Anschluss
sowie die Anschlisse flr die Brennertaste(n) und das Gas.

» Kontrollieren Sie vor dem Schweillen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der Verschleilteile (Keramikgasdiise, Spannhlilsengehause,
Spannhiulse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

« Die Wahl der Elektrode ist abhangig von der Stromstarke des WIG-Verfahrens mit Gleichstrom.

ELEKTRODE-SCHLEIFEN

Fir optimale Funktion wird empfohlen, eine wie folgt geschliffene Elektrode zu verwenden:

L = 3 x d bei niedrigem Schweils-
d : trom.
L = d bei hohem Schweil}strom.

WAHL DES DURCHMESSERS DER ELEKTRODE

@ Elektrode (mm) Wi be
Wolfram pur Wolfram mit Oxiden

1 10>75 10>75

1,6 60 > 150 60 > 150

2 75>180 100 > 200

2,5 130 > 230 170 > 250

3,2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

Ca.=80AprommJ

AUSWAHL DER ZUNDUNGSART

WIG HF: Kontaktlose Hochfrequenz-Zindung.
WIG LIFT: Kontakt-Zindung (in Umgebungen, die empfindlich auf HF-Stérungen reagieren).

1 2 3
1- Bringen Sie den Brenner in Schweif3position tiber dem Werkstiick an (Abstand
zwischen der Elektrodenspitze und dem Werkstlck ca. 2-3 mm).
2- Druicken Sie den Brennerknopf (der Lichtbogen wird bertihrungslos mithilfe von
HF-Hochspannungsziindimpulsen geziindet).
N
E ] E I

WIG HF

3- Der Start- Schweifistrom fliel3t, die SchweiRung wird gemal dem Schweilzyklus
fortgesetzt.

2 3
1- Brennerduse und Elektrodenspitze auf dem Werkstiick positionieren und Bren-
nertaste auslésen.
2- Den Brenner neigen, bis ein Abstand von etwa 2-3 mm zwischen der Elektro-
denspitze und dem Werkstiick besteht. Der Lichtbogen wird geziindet.

3- Brenner wieder in Schweilposition bringen, um den Schweil3zyklus zu beginnen.

WIG LIFT

Hinweis: Der Einsatz von Brennern und Massekabeln Uber die vom Hersteller maximale vorgeschriebene Lange erhdhen das Risiko eines
Stromschlags.
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Das WIG-Standard-Schweiverfahren mit Gleichstrom (TIG DC Standard) ermdglicht qualitativ hochwertiges SchweilRen auf den meisten
Eisenwerkstoffen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und seinen Legierungen, Titan... Die zahlreichen Méglichkeiten des Strom- und Gasmana-
gements erlauben es Ihnen, lhren SchweilRvorgang perfekt zu steuern, vom Start bis zur endgultigen Abkuhlung lhrer Schweif3raupe.

:> l'l_l

JoB

O Out

N oo

SETUP Press 3"
2T
4T

WIG DC Standard

Die schattierten Bereiche sind in diesem Modus nicht sinnvoll.

\WIG DC - Puls|
Dieser Modus lasst den Schwei3strom zwischen Puls- (I, SchweilRimpuls) und Grundstrom (I-Kalt, Abklhlphase) wechseln. Der Puls-Modus er-
maoglicht das Fligen von Werkstlicken bei gleichzeitiger Reduzierung der Temperatureinbringung.

Beispiel:
Der Schwei3strom | ist eingestellt auf 100 A und % (I-Kalt) = 50 %, d.h. Kaltstrom = 50 % x 100 A = 50 A. F (Hz) wird auf 2 Hz eingestellt, die Si-
gnalperiode betragt 1/2 Hz = 500 ms. Alle 250 ms folgt ein Impuls mit 100 A und dann ein weiterer mit 50 A.

S>ln
:>l'jut

SETUP Press 3"

WIG DC Puls
Die schattierten Bereiche sind in diesem Modus nicht sinnvoll.

Hinweise:

Die Wahl der Frquenz:
» Beim SchweilRen mit manueller Zusatzdraht-Zufihrung, F(Hz) mit der Zufuhr synchronisieren
* Bei dinnen Materialien (< 0,8 mm) und ohne Zusatzdraht F(Hz) >> 10 Hz wahlen

Bezeichnung Einstellung Beschreibung und Tipp

Gasvorstromung 0-60s Zeit fur das Entleeren des Brenners und die Erzeugung des Schutzgases vor der Ziindung.

Stromanstieg 0-60s Stromanstiegsrampe

Schweillstrom 5 - Imax Schweillstrom

Zweitstrom ( Kaltstrom) 20-99 % Zweitstrom (Kaltstrom)

Pulsfrequenz 0,1-2000 Hz | Pulsfrequenz

Stromabsenkung 0-60s Absenkzeit des Schweil3stroms (Endkraterfullstrom)

Gasnachstrémzeit 0-60s Daqgr der Aufrecht?rhaltung Qes Schutzgases n.ach.dem Léschen des Lichtbogens. Es
schutzt das Werkstuick und die Elektrode vor Oxidation.
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\WIG - Erweitertes Menii

Die Start- und Stopp-Parameter des Schweilzyklus kénnen eingestellt werden.
¥

< ,\(/

Der Zugriff auf diese erweiterten Einstellungen erfolgt, indem die Taste ,JOB® langer als
3 Sekunden gedruckt wird, bis SET und dann UP kontinuierlich angezeigt werden.
Nach Freigabe der Taste gehen Sie im Dropdown-Menu mit dem mittleren Drehrad auf
L+SET" und bestatigen durch Drucken der Taste ,JOB*.

START o sToP

Durch Scrollen mit dem Einstellpoti sind die folgenden erweiterten Einstellungen zugéanglich:
Parameter Beschreibung Einstellung
|_Start Startstrom bei Schweil3beginn 10 % - 200 %
T_Start Zeitspanne des Schweil3beginns 0s-10s
|_Stop Endstrom bei SchweilRstopp 10 % - 100 %
T_Stop Zeitspanne des Schweilstopps 0s-10s

Die Auswahl der zu &ndernden Einstellung erfolgt durch Driicken der Taste ,JOB“. Nach der Anderung mit dem zentralen Einstellpoti (1) wird sie durch
Driicken der Taste ,,JOB“bestatigt.
Das erweiterte Menu wird mit der Bestatigung ,ESC* verlassen.

SPOT-Heften

Dieser Schweiffmodus ermdglicht die Vormontage der Teile vor dem Schweif’en. Das Heften kann manuell mit der Brennertaste erfolgen oder mit
einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die Einstellung der Heftzeit ermdglicht eine bessere Reproduzierbarkeit und die Herstellung eines
nicht oxidierten Punktes (zuganglich mit der Taste F (Hz)).

Y Oln

> 0ot

SETUP Press 3"

WIG SPOT
Die schattierten Bereiche sind in diesem Modus nicht sinnvoll.
Beschreibung Einstellung Hinweis
Gasvorstromung 0-25s Dauer der Gasvorstromung vor der Ziindung.
Schweil}strom 5 - Imax Schweil}strom
Heften - Spot 0-25s Manuell oder definierte Dauer.
Gasnachstrémzeit 0-255 Dauer der Aufrechterhaltung des Schutzgases nach dem Ldschen des Lichtbogens. Es schitzt
das Werkstuick und die Elektrode vor Oxidation.

SPEICHERN UND ABRUFEN VON SCHWEISSKONFIGURATIONEN

Es gibt 10 Speicherplatze fir MMA und 10 Speicherplatze fiir WIG DC.
Der Zugriff auf das Men( erfolgt durch Driicken der Taste ,,JOB*.

SchweiBparameter speichern

Wenn Sie sich im Programmmodus befinden, wahlen Sie IN und driicken Sie die Zugriffstaste.

Wahlen Sie eine Programmnummer von P1 bis P10. Driicken Sie die Zugriffstaste und die aktuelle Schweilparameter- Konfiguration wird gespei-
chert.

SchweilRparameter abrufen
Wenn Sie sich im Programmmodus befinden, wahlen Sie OUT und driicken Sie die Zugriffstaste.
Wahlen Sie eine Programmnummer von P1 bis P10. Driicken Sie die Zugriffstaste und die Konfiguration wird abgerufen.
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EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

¥
fﬁ Strom (A) Elektrode (mm) Diise (mm) Argon-Durchsatz (I/min)
0,3-3 mm 5-75 1 6,5 -7
2,4 -6 mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4-8mm 100 - 160 2,4 9,5 -8

KOMPATIBLE BRENNER UND EINSTELLUNGEN DER AUSLOSER

\ \
DB

Lamelle Doppeltasten

Doppeltasten + Potentiometer

4 4

v

Beim Brenner mit 1 Taste wird diese als ,Haupttaste* bezeichnet.
Beim Brenner mit 2 Tasten wird die erste Taste als ,Haupttaste” und die zweite als ,Sekundartaste” bezeichnet.

2T-MODUS

e
,‘%

v

Bouton principal @

4T-MODUS

»\(/ »Q

Bouton principal

MODUS 4T log
// // <0.55 <}.Ss >0.5s //

o
iy
@)

Bouton principal

ou

Bouton secondaire

T1 - Brennertaste ist gedriickt, der Schweilzyklus startet
(Gasvorstromung, |_Start, UpSlope und SchweiflRung).

T2 - Haupttaste ist geldst, der Schweilzyklus stoppt (Stromabsenkung,
Endstrom, Gasnachstromung).

Beim Brenner mit 2 Tasten, und nur im 2-T-Modus, wird die Sekun-
dar-Taste als Haupttaste verwendet.

T1 - Haupttaste ist gedruckt, der SchweilRzyklus startet ab der
Gasvorstromung und stoppt bei der Phase |_Start.

T2 - Haupttaste ist gelost, der Schweil3zyklus lauft weiter in Stromans-
tieg und SchweilRstrom.

T3 - Die Haupttaste wird gedruckt, der Zyklus wechselt auf DownSlope
und stoppt in der |_Stop-Phase.

T4 - Haupttaste ist gelost, der Schweil3zyklus stoppt (Stromabsenkung,
Startstrom )

Beim Brenner mit 2 Tasten ist die Sekundartaste inaktiv.

T1 - Haupttaste ist gedruckt, der SchweilRzyklus startet ab der
Gasvorstromung und stoppt bei der Phase |_Start.

T2 - Haupttaste ist geldst, der Schweil3zyklus lauft weiter in Stromans-
tieg und SchweilRstrom.

LOG : dieser Betriebsmodus wird in der Schwei3phase angewandt:
- durch kurzen Druck auf die Haupttaste (< 0,5s) schaltet der Strom
zwischen | Schweillstrom und | Kaltstrom und umgekehrt.

- bei gedriickt gehaltener Sekundar-Taste schaltet der Strom von |
Schweillstrom zu | Kaltstrom

- bei I6sen der Sekundar-Taste schaltet der Strom von | Kaltstrom
zurlick zu | Schweil3strom

T3 - durch langen Druck auf die Haupttaste (> 0,5s) geht der Zyklus in
Stromabsenkung uber und stoppt bei der Phase -Endstrom.

T4 - bei geloster Haupttaste endet der Zyklus durch die Gas-
nachstromung.

Bei Brennern mit Doppelttaste oder Doppelausléser + Potentiometer hat die obere Taste die gleiche Funktion wie bei Lamellen/ Einzeltasten-Bren-
nern. Der Ausldser ,unten gedriickt* ermdglicht, wenn er gedriickt gehalten wird, das Umschalten auf Kaltstrom. Das Brennerpotentiometer, falls
vorhanden, regelt den SchweilRstrom von 50 % bis 100 % des angezeigten Wertes.
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STEUERANSCHLUSS AUSLOSER

DB (", N )
P 3 DB torch
¢ L
1 4 3 4
7S _/_ 5| P 00 L torch
k=" |
== @) PY ORW )
— X 4 L o (@) L )
2 ] torch tgrlih 6 1 2
3 ® NC -5 DB +P
torch
1
Verdrahtungsplan je nach Brennertyp. Schaltplan je nach Brennertyp.
Bezeichnung des Pin des zugehorigen
Brennertypen Drahts Steckers
Allgemein/Masse 2
Doppeltasten + Potentiome- Doppeltasten- Brenner Lamellenbrenner
Taste 1 4
ter- Brenner
Taste 2 3
Allgemein/Masse des 2
Potentiometers
0V 1
Cursor 5
FERNREGELUNG
Die analoge Fernregelung funktioniert in WIG- und MMA-Verfahren.
G
F A Q;/d
o b >
3 N\ 045682
E B C
—s @D
D C A 045675
Art.-Nr. 045699 AuRenansicht Schaltplane je nach Fernregelung.
Anschluss

1- SchlieRen Sie die Fernregelung an der Rickseite der SchweilRstromquelle an.
2- Das HMI erkennt das Vorhandensein einer Fernbedienung und bietet eine Auswahl an Mdglichkeiten, die Gber das Einstellpoti zuganglich sind:

P E El Auswahl des Pedals.

P I:l I: Auswabhl einer Fernbedienung Typ Potentiometer.
E I:I El Auswahl des Modus CONNECT-5 (Automat-Roboter).

|_| I:l Ein Befehl ist vorhanden, aber nicht aktiv.

Verbindung
Das Produkt ist mit einer Buchse fir die Fernregelung ausgestattet.

Der spezifische 7-polige Stecker (Option Art. Nr.045699) ermdglicht den Anschluss verschiedener Fernregelungsarten. Befolgen Sie bei der Ver-
drahtung das unten stehende Schema.




Betriebsanleitung Ubersetzung der

Originalbetriebsanleitung PROTIG 221 DC FV / TIG 300 DC
ART DER FERNREGELUNG Drahtbezeichnung Pin desst:‘éﬁ::‘s""ge"

0V A
FuBfernregler Manuelle Fernregelung Cursor B
Allgemein/Masse C
CONNECT-5 Schalter D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REGI G

Funktionsweise:

* Manuelle Fernregelung (Option Art. Nr. 045675).

Mit der manuellen Fernregelung kénnen Sie den Strom von 50 % bis 100 % der eingestellten Starke variieren. In dieser Konfiguration sind alle Modi
und Funktionen der Schweil3stromquelle zuganglich und einstellbar.

* FuBfernregler (Option Art. Nr. 045682):

Mit dem Fuf¥fernregler kdnnen Sie den Strom vom Minimum bis zu 100 % der eingestellten Starke variieren. Im WIG-Modus arbeitet die Schweils-
tromquelle nur im 2T-Modus. AuRerdem wird das Ansteigen und Abfallen des Stroms nicht mehr von der SchweilRstromquelle gesteuert (inaktive
Funktionen), sondern vom Benutzer uber den Ful3fernregler.

* Connect 5 - automatischer Modus (nur TIG 300 DC):

In diesem Modus kénnen Sie TIG 300 DC durch Abruf von 5 gespeicherten Programmen von einer Konsole oder einer SPS aus steuern.

Nach dem Prinzip eines Pedals kann mit dem ,Switch (D) der SchweilRvorgang entsprechend dem gewahlten Zyklus gestartet oder unterbrochen
werden. Der Spannungspegel, der an ,Cursor (B)“ angelegten Spannung, entspricht einem Programm oder dem aktuellen Kontext.

Diese Spannung muss zwischen 0 und 10,0 V in Schritten von 1,6 V liegen, die einem Programmabruf entsprechen:

- Im Hinblick auf: 0 — 1,6 V

- Programm 1: 1,7- 3,3V

- Programm 2: 3,4— 5,0V

- Programm 3: 5,1 -6,6 V

- Programm 4: 6,7 - 8,3 V

- Programm 5: 8,4— 10,0 V

Ein zusatzliches Potentiometer erméglicht es, den Strom auflerhalb und wahrend des SchweiRens um +/- 15 % zu variieren. Die Information ARC
ON (Lichtbogen vorhanden) ermdglicht es der Steuerung, sich zu synchronisieren (Pull Up-Eingang 100 kQ auf der Seite der Steuerung). Wenn Sie
den AUTO_DETECT-Pin auf Masse legen, kénnen Sie das Produkt starten, ohne das Auswabhlfenster fur die Art der Fernregelung zu durchlaufen.

Die funf aufgerufenen Programme entsprechen den ersten finf gespeicherten Programmen (von P1 bis P5).
Die E/A der Signale sind geschiitzt.

Weitere Erklarungen kénnen von unserer Website heruntergeladen werden (https://goo.gl/i146Ma).

KUHLAGGREGAT (OPTION)

PROTIG 221 DC FV
P 11/min = 500 W

by Das Kuhlgerat arbeitet im Versorgungsspannungsbereich 185 V-265 V.
WCU 0,5 kW_A| Kapazitat=1,51 } f . . .
U1 =185V - 265 V Im Versorgungsspannungsbereich 85 V-185 V wird das Kuhlaggregat inaktiv.
P 11/min = 1000 W
WCU1kW_A Kapazitat =3 | Das Kuhlaggregat wird Uber den gesamten Versorgungsspannungsbereich 85 V-265 V gesteuert.

U1=85V-265V

TIG 300 DC

P 11/min = 1000 W

WCU1kW_B Kapazitat = 3 | Das Kuhlaggregat wird tber den gesamten Versorgungsspannungsbereich gesteuert.
U1=400V +/-15%

Das Kuhlaggregat wird vom Gerat automatisch erkannt. Im Meni OPTION kann dieses Kiihlaggregat deaktiviert werden.
Wenn Sie die Taste ,JOB* langer als 3 Sekunden gedriickt halten, gelangen Sie in das Meni Kalteaggregat.

Die Kuhlschlauche des Brenners dirfen ausschliellich bei ausgeschaltetem Kuhlaggregat angeschlossen oder getrennt werden.

Die Kuhlflissigkeit ist gesundheitsschadlich und reizt die Augen, die Haut und die Schleimhaute. Die hei3e Kihlflissigkeit kann zu
schweren Verbrennungen fuhren.
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FEHLERMELDUNGEN, ANOMALIEN, URSACHEN, LOSUNGEN

In diesem Geréat ist ein Fehlerkontrollsystem integriert.
Mit einer Reihe von Meldungen auf der Bedientastatur kénnen Fehler und Anomalien diagnostiziert werden.

ANOMALIEN

UND ANZEIGEN AUF DEM HMI URSACHEN LOSUNGEN

SCHWEIRSTROMQUELLE

Uberpriifen Sie die interne Verbindung

AEF" 1 Keine Kommunikation zwischen dem HMI und der Leistungskarte.
LdEF* 2¢ HMI-Tasten defekt HMI ersetzen.
LdEF* 3" Der/ die Brennertaster sind defekt Brenner ersetzen.

« qa . . . Tauschen Sie die Fernbedienung aus oder
LdEF“ 4 Der Fernbedienungsschalter ist defekt oder noch aktiv priifen Sie, ob der Schalter nicht gedriickt ist.

" “ Im Modus Automatisch wird ein Fehler in der Steuerung Uberpriifen Sie die Verdrahtung der
JErr,Co.5
erkannt. Steuerung.

Eine Uberspannung ist die Ursache
R Eine Netziberspannung ist eingetreten. Nachrichten- und Freigabetyp
Motorlast, Blitzschlag ...

Die Installation muss dreiphasig sein (3P + N

LPh Im Drehstromnetz fehlt 1 Phase. + Erde)
dE* Unsymmetrische Spannungsversorgung der Schweil3s- Rufen Sie Ihren Handler an.
" tromquelle.

SCHWEIRSTROMQUELLE + KUHLAGGREGAT

Uberpriifen Sie die Anschliisse zwischen der

.Pb.1 Fehler bei der Erkennung des Kiihlaggregats. SchweiBstromquelle und dem Kiihlaggregat.
.Pb.2* Fehler Kuhimittelstand. Behalter des Kiihlaggregats wieder auffillen.
Pb.3" Fehler des Durchsatzes des Kiihimittels. Priifen Sie die Kontinuitat der Zirkulation der

Kahlmittels des Brenners.

GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt wer-
den (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:

* Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.

» Normalen Verschleif3 von Teilen (Bsp. : Kabel, Klemmen usw.).

» Schaden durch unsachgemaRen Gebrauch (fehlerhafte Stromversorgung, Sturz, Demontage).
» Umgebungsbedingte Ausfalle (Verschmutzung, Rost, Staub).

Bei einem Ausfall schicken Sie das Gerat an lhren Handler zurtick und legen Folgendes bei:
- einen mit Datum versehenen Kaufnachweis (Quittung, Rechnung ...)
- eine Fehlerbeschreibung.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

ﬁ [[I:Dﬂ Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al 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. Igualmente para su almacenado. Hay
que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura:
Uso entre -10 et +40°C (+14 et +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 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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 luminica 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 aplicaciones).
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 fusién 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).

© @ 68

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moéviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensién, 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 SOLDADURAY GAS

3 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 soluciéon 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 posicién vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

V 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 se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de la botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracién en el espacio de soldadura
(comprobar bien).

El transporte debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. Se deben colocar
verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion 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 efectie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que el gas utilizado es el apropiado para el proceso
de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA
- 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 esta encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir la fuente de corriente de soldadura, desconéctela de la red y espere 2 minutos para que todos los condensadores se descarguen.
No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Asegurese de que los cables y las linternas sean sustituidos por personas cualificadas y autorizadas si estan dafiados Dimensione la secciéon 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 Ano esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tensién. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccién y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

PROTIG 221 :

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

Siempre que la impedancia de la red publica de baja tensién en el punto de acoplamiento comun sea inferior a Zmax =
0,29 ohmios, este equipo cumple la norma IEC 61000-3-11 y puede conectarse a las redes publicas de baja tension. Es
responsabilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse, consultando al operador de la red de distribucion si es
necesario, de que la impedancia de la red cumple con las restricciones de impedancia.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

TIG 300 :

A Este material no se ajusta ala norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension privadas conectadas
a la red publica de alimentacién 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
conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS
\ La corriente eléctrica que pasa a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y magnéticos localizados (EMF). La
:?i‘\y corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
ERAR)

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.
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Todos los soldadores deben utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos del circuito de
soldadura:

« coloque los cables de soldadura juntos - asegurelos con una abrazadera, si es posible;

» Coloque su cabeza y torso lo mas lejos posible del circuito de soldadura.

No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.

* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

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

* no trabaje junto a la fuente, no se siente o se apoye en la fuente de corriente de soldadura.

» No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicién alos 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 situacién 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. Se debe considerar lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y junto al equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacion, control, sefial y teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la salud de los vecinos, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en que se van a realizar las soldaduras u otras actividades.

La dimensién 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 las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacién 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.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Alimentaciéon publica: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencién 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 de equipos de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario segin
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 ninglin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacién 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. Conexidén equipotencial: Hay que tener en cuenta la union de todos los objetos metalicos de los alrededores. 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. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamafio y ubicacion, como en el casco de
un barco o el acero estructural de un edificio, una conexion que conecte a tierra la pieza puede, en algunos casos y no siempre, reducir 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
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 funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el area circundante pueden limitar los problemas
de interferencia. 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 en la parte superior que permite transportarlo con la mano. No se debe subestimar su
peso. El mango no se debe considerar un modo para realizar la suspensién del producto.
No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
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No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
No transporte el generador de corriente de soldadura por encima de otras personas u objetos.

INSTALACION DEL MATERIAL

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

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

» No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

* El equipo con grado de proteccion I1P21 significa :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm et,

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau

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

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 sé6lo 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,
D‘ la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.
* De forma regular, quite el capé 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.
» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacién 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 instalacién, 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 6ptimos 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) de corriente continua (DC) y la solda-
dura de electrodos revestidos (MMA).

El proceso TIG requiere una proteccion gaseosa (Argén).

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

Este equipo puede estar equipado con un mando a distancia manual (ref. 045675) o a pedal (ref. 045682).

1- Teclado + botones de ajuste 5- Conector gatillo

2- Conector de polaridad positiva 6- Entrada para mando a distancia
3- Conector de polaridad negativa 7- Conmutador ON / OFF

4-  Conexién del gas del antorcha 8- Cable de alimentacion eléctrica

9- Conexion gas

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM) (FIG-2)

1-  Seleccion de proceso 5- Indicador de proteccion térmica
2-  Seleccién del modo gatillo 6- Pantalla y opciones
3- Seleccion de las opciones de proceso 7- Botén de stand-by

4-  Ajustes de los parametros de soldadura

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

» EI TIG 300 DC incluye una clavija trifasica de 5 polos (3P+N+PE) 400V de 16A de tipo EN 60309-1 y se conecta a una red eléctrica de 400V (50 - 60
Hz) trifasica con tierra. Este aparato debe utilizarse solamente en una toma eléctrica trifasica de 4 hilos con neutro conectado a tierra. *

* EI PROTIG 221 DC FV se suministra con una toma monofasica tripolar (P+N+PE) de 230V 16A CEE17, esta equipado con un sistema de «Tensién
Flexible» y puede ser alimentado desde una instalacion eléctrica con toma de tierra entre 110V y 240V (50 - 60 Hz).

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus pro-
tecciones (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 usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente.

* El generador de corriente de soldadura se pone en proteccion si la tension de la red eléctrica es superior a 15% de las tensiones especificadas (un
cédigo de fallo aparece en la pantalla del teclado)

» La TIG 300 DC se enciende girando el interruptor de encendido/apagado (7) a la posicion |, y se apaga girando a la posicién O.

« EI PROTIG 221 DC FV se conecta pulsando la antorcha.'® jAtencién! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando el generador
de corriente esté en proceso de carga.
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» Comportamiento del ventilador En el modo MMA, el ventilador funciona continuamente. En modo TIG, el ventilador funciona solo en fase de sol-
dadura y se detiene tras su enfriamiento.

» Advertencia : El aumento de la longitud de la antorcha o de los cables de retorno mas alla de la longitud maxima especificada por el fabricante
aumentara el riesgo de descarga eléctrica.

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

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

La fuente de potencia de soldadura puede funcionar con generadores siempre que la potencia auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- La tension debe ser alterna, ajustada segun las especificaciones y con una tension de pico inferior a 700 V para la TIG 300 DC y 400 V para la PROTIG
221 DC FV.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

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

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

Longitud - Seccién de la prolongacion
Tensioén de entrada
< 45m | < 100m
TIG 300 DC 400 V 2.5 mm?
230V 2.5 mm?
PROTIG 221 DC FV
110V 2.5 mm? | 4 mm2

CONEXION GAS

Este equipo esta equipado con dos racores. Un conector de cilindro para la entrada de gas a la estacion, y un conector de gas de antorcha para la
salida de gas en el extremo de la antorcha. Le recomendamos utilizar los adaptadores incluidos de origen con su equipo para lograr una conexion
optima.

REINICIALIZACION DEL EQUIPO

Es posible volver a los parametros de fabrica del generador. Se accede a este ajuste avanzado pulsando el botén «JOB» durante mas de 3 segundos.
A continuacién, debe seleccionar «Ini». La maquina indica «3», «2», «1» y reinicia el aparato.

DESCRIPCION DE FUNCIONES, DE MENUS Y DE PICTOGRAMAS

FUNCION PICTROGRAMA | ' | MMA | Comentarios
Cebado HF TIG - HF v Proceso TIG con cebado HF
Cebado LIFT TIG - Lift v Proceso TIG con cebado LIFT
Pre-gas / Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes
del cebado.
Corriente de subida v Rampa de subida de corriente
Corriente de soldadura v Segunda corriente de soldadura
. . Segunda corriente de soldadura llamada fria en estandar 4TLOG o en PUL-
Corriente fria v SE

Frecuencia PULSE Frecuencia de pulsacion del modo PULSE (Hz)

Desvanecimiento de

corriente v Rampa de descenso para evitar el efecto de fisura y de crater (S)
Duracion del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvaneci-
Post-gas v miento del arco. Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las
oxidaciones (S)
HotStart v | Sobreintensidad ajustable al inicio de la soldadura (%)

00 Q9 68-006
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ArcForce J/ So?remtens_l(ljad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el
bafio de fusion.
TIG PULSADO Pulse v Modo Pulsado
TIG SPOT Spot v Modo Punteado
MMA PULSADO MMA Pulse v/ | Proceso MMA en modo Pulsado
2T 2T v Modo antorcha 2T
4T 4T v Modo antorcha 4T
4T LOG 4TLOG v Modo antorcha 4T LOG
Amperio (unidad) A v v/ | Unidad de Amperios para los ajustes e indicacion de corriente de soldadura
Voltio (unidad) v v v | Unidade de Voltios para la indicacion de la tensién de soldadura
Segundo o Herzio (unidad) s | Hz v v/ | Unidad de segundos o hercios de los ajuste de tiempo o de frecuencia
Porcentaje (unidad) % e v | Unidad de porcentaje para los ajustes de proporcion
2?)”:;)'0 de indicacion en e v v/ | Cambio de indicacion de corriente o de tension durante y tras la soldadura.
Acceso al modo programa JoB v v | Acceso al menu de programacion (SAVE, JOB, ....)
Proteccion térmica () H v v/ | Simbolo normativo que indica el estado de la proteccion térmica
Stand-by Q v v | Stand-by del producto.

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

Conexiones y consejos
+ Conecte los cables del portaelectrodos y de la pinza de masa en los conectores.

Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre el embalaje de los electrodos.
* Quite el electrodo del portaelectrodos cuando no se esté usando el equipo.

ELECCION DE LOS ELECTRODOS REVESTIDOS

Electrodos rutilos Muy facil de utilizar en todas las posiciones en corriente continua

Electrodos basicos Para su uso en todas las posiciones de CC, es adecuado para trabajos de seguridad debido a sus mayores propiedades mecani-
cas..

MMA STANDARD
Este modo de soldadura MMA estandar es adecuado para la mayoria de las aplicaciones. Permite soldar con todo tipo de electrodos revestidos,
rutilos, basicos y sobre todos los materiales:: acero, acero inoxidable y hierro fundido.

Dln
:> :j'_lt

SETUP Press 3"

MMA STANDARD

Las zonas en gris no son utiles en este modo.
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Designacion Ajuste Descripcion & consejos

El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el electrodo se pegue a la

H - 0,
Porcentaje de Hot Start 0-100 % pieza a soldar. Se puede ajustar en intensidad y tiempo.

La corriente de soldadura se ajusta segun el tipo de electrodo elegido (consulte el embalaje de los

Corriente de soldadura 10 - Imax
electrodos).

El Arc Force una sobrecorriente que se produce cuando el electrodo o la gota entra en contacto con

_ 0,
Arc Force 0-100 % el bafio de soldadura para evitar que se pegue.

MMA PULSADO|

El modo de soldadura MMA Pulsado conviene a aplicaciones en posicion vertical ascendente (PF). El pulsado permite conservar un bafio frio favore-
ciendo la transferencia de materia. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento «de abeto», es decir 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 asi un mayor control de la operacién de soldadura vertical.

=
:>n|
S 0ut

SETUP Press 3"

@ MMAPulse

MMA PULSADO

Las zonas en gris no son Uutiles en este modo.

Designacion Ajuste Descripcion & consejos

El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el electrodo se pegue a la

H _ 0,
Porcentaje de Hot Start 0-100% pieza a soldar. Se puede ajustar en intensidad y tiempo.

La corriente de soldadura se ajusta segun el tipo de electrodo elegido (consulte el embalaje de los
electrodos).

Frecuencia de PULSACION del modo PULSE.
El paso de aumento varia en funcién de la frecuencia :

Corriente de soldadura 10 - Imax

. o Frecuencia de pulsacion Sin incremento
Frecuencia de pulsacion 1-20Hz
1Hz-3Hz 0.1 Hz
3Hz-20Hz 1Hz

El Arc Force una sobrecorriente que se produce cuando el electrodo o la gota entra en contacto con

- 0,
Arc Force 0-100% el bafio de soldadura para evitar que se pegue.

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

Conexiones y consejos

* La soldadura TIG DC 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 de gas.

» Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.

* La eleccion del electrodo depende de la corriente del proceso TIG DC

AFILADO DEL ELECTRODO

Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

L = 3 x d para una corriente débil.
L = d para una corriente fuerte.
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ELECCION DEL DIAMETRO DEL ELECTRODO

@ Electrodo (mm) TIGDe
Tungsteno puro Tungsteno con 6xidos

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

Aproximadamente = 80 A por mm de &

SELECCION DEL TIPO DE CEBADO

TIG HF cebado de alta frecuencia sin contacto

TIG Lift Cebado por contacto (para entornos sensibles a las perturbaciones de alta frecuencia).

TIG HF

re

1- Coloque la antorcha en posicién 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 botén de la antorcha (el arco se ceba sin contacto con la ayuda
de impulsos de cebado de alta tension HF).

3- La corriente inicial de soldadura circula, la soldadura continua segun el ciclo de
soldadura.

TIG LIFT

@ ¥

1- Coloque la boquilla de la antorcha en la punta del electrodo sobre la pieza

y accione el botén de la antorcha.

2- Incline la antorcha hasta que haya una separacién de 2-3 mm entre la punta del
electrodo y la pieza. El arco se ceba.

3- Vuelva a colocar la antorcha en posicién normal para iniciar el ciclo de soldadura.

Aviso: el aumento de la longitud de la antorcha o de los cables de retorno mas alla de la longitud maxima especificada por el fabricante aumentara

el riesgo de descarga eléctrica.

TIG DC - STANDARD

El proceso de soldadura TIG DC Standard permite la soldadura de alta calidad en la mayoria de los materiales ferrosos como el acero, el acero
inoxidable, pero también el cobre y sus aleaciones, el titanio.... Las multiples posibilidades de gestion de la corriente y del gas le permiten controlar
perfectamente su proceso de soldadura, desde el cebado hasta el enfriamiento final de su cordén de soldadura.

TIG - HF
TIG - Lift

=)

JoB o in

> 0ot

SETUP Press 3"

0
=
Q3

TIG DC - STANDARD

Las zonas en gris no son utiles en este modo.
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TIG DC - Pulsado
Este modo de soldadura por corriente pulsada es una combinacion de pulsos de alta corriente (I, pulso de soldadura) y pulsos de baja corriente
(I_Frio, pulso de enfriamiento de la pieza). El modo pulse permite ensamblar las piezas limitando el aumento de temperatura.

Ejemplo:

La corriente de soldadura | se fijaen 100Ay el % (I_Cold) = 50%, es decir, corriente en frio = 50% x 100 A = 50 A. F(Hz) se ajusta a 2 Hz, el perio-
do de la senal sera de 1/2Hz = 500 ms. Cada 250 ms, le seguiré un impulso a 100 A y luego otro a 50 A.

Oz

JoB

Din
O 0ut

SETUP Press 3"

Consejos :

La eleccién de la frecuencia:

©

21
3

TIG DC - Pulsado
Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

* Si se suelda con aportacion manual de metal, entonces F(Hz) se sincroniza con el gesto de aportacion,
* Si el espesor es pequefio y no se afiade metal (< 0,8 mm), F(Hz) >> 10Hz

Designacion Ajuste Descripcion & consejos

Pre-gas 0-60s Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.

Subida de corriente 0-60s Rampa de subida de corriente

Corriente de soldadura 5 - Imax Corriente de soldadura

Corriente fria 20-99 % Segunda corriente de soldadura «fria»

Frecuencia de pulsacién 0.1 -2000 Hz | Frecuencia de pulsacion

Desvanecimiento 0-60s Rampa de descenso de corriente.

Post-gas 0-60s Durar?ién del mantenimientp de la proteccién gaseosa tras el dgsvgnecimiento del arco.
Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

TIG - Menu avanzado

Se pueden configurar las secuencias Start y Stop del ciclo de soldadura.

¥
- El acceso a estos parametros avanzados se realiza pulsando el boton «JOB» durante
mas de 3 segundos. en la tecla «JOB» hasta que aparezca continuamente SET y luego
UP.
: - Una vez soltado el botén, en el menu desplegable, vaya a «SET» con la rueda central y
; valide pulsando el boton «JOB».
| START STOP
Deslizandose con la ruedecilla por el menu, se puede acceder a los parametros siguientes:
Parametro Descripcion Ajuste
|_Start Corriente de secuencia en arranque de soldadura 10 % - 200 %
T_Start tiempo de secuencia de arranque de soldadura 0s-10s
|_Stop corriente de secuencia de interrupcion de soldadura 10 % - 100 %
T_Stop tiempo de secuencia de interrupcion de soldadura 0s-10s

El parametro a modificar se selecciona pulsando el boton «JOB». Una vez modificado con la rueda central (1), se valida pulsando el botén «JOB».
La salida del menu avanzado se efectia mediante la validacion de «kESC».
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Este modo de soldadura permite el premontaje de las piezas antes de soldarlas. El punteado puede ser manual por el gatillo o temporizada con un
retardo de punteado predefinido. El tiempo de punteado permite una mejor reproductibilidad y la realizacion de puntos no oxidados (accesible con

el botén F (Hz)).

Sin

n Lo
o

JoB

SETUP Press 3"

TIG - HF
TIG - Lift

TIG SPOT

Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

Descripcion Ajuste Consejo
Pre-gas 0-25s Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Corriente de soldadura 5 - Imax Corriente de soldadura
Spot 0-25s Manual o una duracion definida.

Duracion del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Permite
Post-gas 0-25s . S

proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

MEMORIZACION Y USO RAPIDO DE CONFIGURACIONES DE SOLDADURA

El nimero de memorias disponibles son: 10 en MMA'y 10 en TIG DC.
Se accede al menu pulsando el botén «JOB».

Registro de una configuracién
Una vez en el modo de programacion, seleccione IN y pulse el botén de acceso.
Seleccione un numero de programa de P1 a P10. Presione sobre el boton de acceso y la configuracion en proceso sera guardada.

Recuperacion de una configuracién existente
Una vez en el modo de programacion, seleccione OUT y pulse el boton de acceso.
Seleccione un numero de programa de P1 a P10. Presione sobre el boton de acceso y la configuracion se usara.

COMBINACIONES ACONSEJADAS

¥
% Corriente (A) Electrodo (mm) Boquilla (mm) Caudal Argon (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
24 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 160 24 9.5 7-8

ANTORCHAS COMPATIBLES Y COMPORTAMIENTOS GATILLOS

\\ \\
DB
Lamina Doble Boton Doble Boton + Potencidometro
4 4 4

Para las antorchas de 1 botdn, el botén se considera el boton principal.
Para las antorchas de 2 botones, el primer boton se considera botén principal y el segundo se considera botén secundario.
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MODO 2T
// "{7 T1 - Al presionar el boton principal, el ciclo de soldadura inicia (PreGas,

|_Start, UpSlope y soldadura).

T2 - Al soltar el botén principal, el ciclo de soldadura se detiene

NL (DownSlope, |_Stop, PostGas).
= i
! = Para la antorcha de dos botones y solo en modo 2T, el botén secunda-
-t/- rio funciona como botoén principal.
Bouton principal @ @
MODO 4T

T1 - Se pulsa el botén principal, el ciclo comienza desde PreGas y se
detiene en |_Start.

T2 - Se suelta el botén principal, el ciclo continta en pendiente ascen-
dente y soldadura.

T3 - Al presionar el botdn principal, el ciclo pasa a DownSlope y se

' : detiene en la fase de I_Stop.
_/' i i : T4 - Al soltar el boton principal, el ciclo se acaba mediante el Post-gas.
Ly H H :
Bouton principal @ @ @ ! Para la antorcha de 2 botones, el botén secundario es inactivo.
MODO 4T log
<05 <05 055 T1 - Se pulsa el botén principal, el ciclo comienza desde PreGas y se

K A K K A detiene en |_Start.
NN '\‘9 N N '\ﬁ'\ o T2 - Se suelta el boton principal, el ciclo continia en pendiente ascen-

dente y soldadura.

LOG este modo de funcionamiento se utiliza en la fase de soldadura :
- este modo de funcionamiento se utiliza en la fase de soldadura :.

- El boton secundario se mantiene presionado, la corriente bascula en
corriente de | soldadura a | fria.

- El botdn secundario se mantiene soltado, la corriente bascula de
corriente de | fria a | soldadura.

o
iy
@)

Bouton principal @ H H
ou T3 : Una presion larga en el boton principal (>0,5 seg.), el ciclo pasa en
Bouton secondaire DownSlope y se para en fase de |_Stop.

T4 - Al soltar el boton principal, el ciclo se acaba mediante el Post-gas.

Para las antorchas de doble botdn o doble gatillo + potencidmetro, el gatillo superior tiene la misma funcionalidad que la antorcha de gatillo simple
o El gatillo «inferior» permite, cuando se mantiene presionado, cambiar a corriente fria. El potenciémetro de la antorcha, cuando esta presente,
permite ajustar la corriente de soldadura de 50 a 100% del valor indicado.

CONECTOR DE CONTROL POR GATILLO

P
] 0 o e

L torch
oJo)
.-% w5 (002
® O

DB torch

H| W

2
torch DB 6 1 2
torch °
NC « 5 DB+P
torch
1
Diagrama de cableado segun el tipo de antorcha. Esquema eléctrico en funcion de los tipos de antorcha.
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. Designacion del Pin del conector

Tipos de antorcha :

cable asociado
. o Comun/Masa 2
Antorcha Doble Boton + Antorcha Doble Botén Antorcha a lamina Boton 1 p

Potenciometro oton
Boton 2 3
Comun/ Masa de 2
potenciometro

0V 1
Cursor 5

CONTROL A DISTANCIA

El control a distancia analdgico funciona en modo TIG y MMA.

=

045682

&D

045675

G
F A
v —?©P
K N
E B C
«— B
D C A
ref. 045699 Vista exterior
Conexion

1- Conecte el mando a distancia a la parte posterior de la fuente de alimentacién de soldadura.
2- La interfaz detecta la presencia de un control a distancia y propone una seleccién con la ruedecilla de ajuste :

Seleccioén del pedal.

Seleccion de un control separado de tipo potenciometro.

Seleccién del modo CONNECT-5 (autémata-robot).

o

Un control a distancia esta presente pero no activa.

Conectores

El producto posee una conexién hembra para control a distancia.

Esquemas eléctricos en funcién de los tipos de control a distancia.

La clavija especifica de 7 puntos (opcién ref. 045699) permite la conexion de diferentes tipos de mando a distancia. Para el cableado, seguir el

esquema siguiente:

TIPO DE CONTROL A DISTANCIA

Designacion del cable

Pin del conector aso-

ciado
0oV A
Pedal Control a distancia manual Cursor B
Comun/Masa C
CONNECT-5 Interruptor D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REGI G

Funcionamiento:

* Mando a distancia manual (opcién ref. 045675).

El mando a distancia manual permite variar la corriente de 50% a 100% de la intensidad ajustada. En esta configuracion, todos los modos y funcio-

nalidades del aparato de soldadura son accesibles y configurables.

* Pedal (option réf. 045682) :

El pedal permite variar la corriente desde el minimo hasta el 100% de la intensidad fijada. En TIG, el generador de corriente de soldadura funciona
solo en modo 2T. Ademas, la subida y el desvanecimiento de corriente no los gestiona el equipo (funciones inactivas), sino el usuario mediante el

pedal.
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* Conect 5 - Modo PLC (sélo TIG 300 DC):

Este modo permite controlar la TIG 300 DC desde una consola o un PLC gracias a la recuperacién de 5 programas pregrabados.

Sobre el principio del pedal. el Switch (D) permite iniciar o interrumpir la soldadura segun el ciclo seleccionado. El valor de la tension aplicado en el
Cursor (B) corresponde a un programa o al contexto actual.

Esta tension debe estar entre 0 y 10,0V en pasos de 1,6V correspondientes a una recuperaciéon de programa:

- Contexto actual : 0 - 1.6 V

- Programa1:1.7-3.3V

-Programa2:34-5.0V

- Programa 3:5.1-6.6 V

- Programa 4:6.7-8.3V

- Programa 5:8.4-10.0V

Un potenciometro adicional permite variar la corriente durante y después de la soldadura en un +/- 15%. La informaciéon ARC ON (presencia del
arco) permite la sincronizacion del PLC (entrada Pull Up 100kQ en el lado del PLC). Colocar el pin AUTO_DETECT en la masa permite arrancar el
producto sin pasar por la ventana de seleccion del tipo de control a distancia.

Los 5 programas indicados corresponden a los 5 primeros programas registrados (de P1 a P5).
Los E/S de las senales estan protegidos.

Puede descargar mas explicaciones en nuestro sitio web (https://goo.gl/i146Ma).

UNIDAD DE REFRIGERACION (OPCIONAL)

PROTIG 221 DC FV

P 1L/min = 500W . . . . ) . .
WCUO.5kW_A | Capadad = 1.5 L En el rango de tension de alimentacion 185V-265V, la unidad de refrigeracion esta conectada,

U1 = 185V - 265V En el rango de tension de alimentacion 85V-185V, la unidad de refrigeracion esta siempre inactiva.
P 1L/min = 1000W

WCU1TkW_A Capacidad =3 L El grupo de refrigeracion esta controlado sobre toda la zona de tensién de red eléctrica de 85-265V.
U1 =85V - 265V

TIG 300 DC

P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Capacidad =3 L El grupo de refrigeracion esta controlado sobre toda la zona de tension de red eléctrica.
U1 =400V +/- 15%

El grupo de refrigeracion se detecta automaticamente. En el meni OPCION, el equipo de refrigeracion se puede desactivar.
Si se mantiene pulsada la tecla «JOB» durante mas de 3 segundos, se puede acceder al menu del grupo de frio.

Se debe asegurar que el equipo de refrigeracion esté apagado antes de la desconexién de los tubos de entrada y salida de liquido
de la antorcha.

El liquido de refrigeracion es nocivo e irrita los ojos, las membranas mucosas y la piel. El liquido caliente puede provocar quemadu-
ras.

MENSAJES DE ERROR, ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Este material dispone de un sistema de control de fallo.
Una serie de mensaje en el teclado de control permite un diagnoéstico de los errores y anomalias.

ANOMALIAS

Y MUESTRASs EN IHM CAUSAS Soluciones

GENERADOR DE CORRIENTE DE SOLDADURA

Compruebe que el cableado interno de la

«dEF » « 1 » Ausencia de comunicacion . . .
interfaz y la tarjeta de potencia.
«dEF » « 2 » Botones de la interfaz defectuosos Reemplace la interfaz.
«dEF » « 3 » El (o los) gatillos de la antorcha estan en defecto Reemplazar la antorcha.
«dEF » « 4 » El interruptor del pedal esta defectuoso o sigue activo Reemplazar el pe'dal 0 c_omprobar que el
interruptor no esté hundido.
En modo autémata, se ha detectado un fallo sobre el Compruebe el cableado de control para

«Err»«Co5» .
control. autémata.

Una sobretension puede originar
«===» Ha ocurrido una sobretension en la red eléctrica. un mensaje y puede ser provocada
por un rayo, por un fallo del motor...

La instalacion debe ser trifasica (3P + N +

«Ph» Falta una fase en la red trifasica. )
Tierra)

Se ha detectado un desequilibrio en el generador de cor- Llame a su distribuidor.

«dE» riente de soldadura.

57

ES



58

Manual de uso

Traduccion de las instrucciones
originales

PROTIG 221 DC FV /TIG 300 DC

GENERADOR DE CORRIENTE DE SOLDADURA + GRUPO DE REFRIGERACION

Compruebe los conectores entre el genera-

« Pb.1» Fallo en la deteccion del grupo de refrigeracion. dor de corriente de soldadura y el grupo de
refrigeracion.

«Pb.2» Fallo del nivel de liquido de refrigeracion. Llene el depdsito del grupo de refrigeracion.

«Pb.3» Fallo del caudal de liquido de refrigeracion. Compruebe la continuidad de Ia circulacion

del liquido de refrigeracion de la antorcha.

CONDICIONES DE GARANTIA

La garantia cubre todo fallo o vicio de fabricacion durante dos afios, a contar a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).

La garantia no cubre :

« Cualquier otro dafio debido al transporte.

« El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).

* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Los fallos debidos al entorno (contaminacion, 6xido, polvo).

En caso de averia, devuelva la unidad a su distribuidor, adjuntando:
- - una prueba de compra fechada (recibo, factura...)

- una nota explicativa de la averia.



WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX
NMPUMEHEHNIO MHCTPYKLWMiA PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWHME YKA3AHUA
ﬁ 3TN yKasaHusa OOIMKHbI ObITb MPOYMTaHbl U MOHATLI 40 HadYana nbbix pabor.
M3MeHEHMS 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLUMK, HE AOIMKHbI ObITb OCYLLECTBEHbI.

[MponsBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarnbHble NOBPEXOeHUs CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHoM WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHneM annapara.
B crnyvae I'IpO6J'|eMbI NN COMHEHUN, 06paTVITer K KBaJ'IVIq)VILWIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCIAOHaJ'Iy OnA NpaBUIibHOINo NOAKMNKOYEHUA.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

aT1o 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO ObITb UCMOMNB30BAHO UCKITIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHun4ymBasdCb ykasaHuaMu 3aBoACKON Tabnuuky n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniopatb YKasaHusa no mepam 6esonacHocTu. B Clny4yae HeHaanexatwlero niny onacHoro ncnofib3oBaHna Nnpon3soanTenb
He HeCeT HMKAKOWN OTBETCTBEHHOCTW.

AnnapaT DOIMKeH ObITb YCTaHOBJI1€H B NoMeLleHnmn ©e3 Nbinu, KUCNoThbI, BO3ropaemblixX ra3oB, Unmn Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosusa
DOMKHbI BbITb COBNOAEHbI ANst ero XpaHeHu4. Y6enutechb B NPUCYTCTBUUN BEHTUNALNK NPU NCNONb30BaHUKU annapara.

TemnepatypHbIn AManasoH
Wcnonbayinte npu Temnepatype -10 n +40°L| (+14 n +104°®).
XpaHeHue: ot -20 go +55°L (ot -4 go 131°0).

BnaxHocTb Bo3ayxa:
MeHbLue unu pasHo 50% npu 40°L] (104°D)..
90% wnun Hwke npu 20°L, (68°®).

Bbicota Hap ypoBHEM Mops
[lo 1000m BbICOTBI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUNTA OKPYXXAIOLLKNX

,D,erBaﬂ CBapKa MoXxeTt ObITb ONACHOW 1 BbI3BATb TSHKENbIE U Aaxe cMmepTerbHble paHeHUs.

CBapowale paGOTbI nogsepraroT nonb3oBartens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCToOYHUKa Tensa, CBETOBOro MU3ny4veHus Oyru, arnekTpomMarHUTHbIX nonewm
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMEeLLMM 3MEKTPOKapANOCTUMYIIATOP), CUMBHOMY LUYMY, BbIAEMNEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHUs
AINIEeKTPNYECKNM TOKOM.

Yto Obl MpaBMnbHO 3alUMTUTL Ce6st 1 OKpyXatLwmx, cobnogante cnegyolme npasuna 6e3onacHoCTy:

YT06bI 3aWwmTUTL Cebst OT OXOroB M 0bnyveHus npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxylo pabodyto 3awuTHyo ogexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYMOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOMIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTainTe B 3anUTHBIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme SIIEKTPO- N TEPMOU30NALUIO.

MCI‘IOJ‘Ib3yI71Te cpencTtBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem ans CBapKM COOTBETCTBYHKOLLEro YPpOBHA 3allUThbI (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awumwanTe rmasa npuv onepauunsax O4MCTKN. HolleHe KOHTaKTHbIX fIMH3 BOCnpeLlaeTcs.

B HekoTopbIX crny4vasax Heobxoaumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeyrnopHbIMW LLITOpaMu, YTOObI 3aWMTUTD 30HY CBapkKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakaneHHoro Lwnaka.

I'Ipe,u,ynpe,qMTe OKpYy>XarLWnx He CMOTPEeTb Ha ayry n 06pa6aTb|BaeMb|e Aetanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

HocuTe HayLHWKK NPOTYB LWyMa, ECNW CBAPOYHbINA MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS! BbILLE JO3BOSIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NULLAM, HaXOASsILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BOJOCHI, ogexay noaanblue OT NOABUXKHbIX yacren (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMaviTe 3aLUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXnaxaeHusd, Korga UCTOYHUK NoL Hanps>XeHnem. MponssoauTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeCHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTanu ropavr n MoryT Bbl3BaTb OXOrM rMpu KOHTaKTe C HUMW. Bo Bpema TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHVIﬂ ropenku nnu
anekTpoaoaepxarens yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNnagusnncb 1 NOAOXKANUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen Ha4arnom pa60T.
I'Ipm MCMOoNb30BaHMN rOpesikn C XUOKOCTHbIM OXNaXXOeHNEM CUCTeMa OXINaXKaeHUsA OOSMKHa ObITb BKIMIOYEHa, YTOObI HE 0BXeYbcs
XMUOKOCTbHO.

OuyeHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, YTOObI 3aLWUTUTL NtoaeN U NMyLLEeCTBO.

>

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 M MNbiflb ONAaCHbl Afsi 300pOBbsA.  BeHTunsaums gomkHa ObiTb AOCTATOYHOMW, U MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMOMHUTENbHAs nopgava Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOYHOW BEHTUNSALMM MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MacKomn
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘?_ [MpoBepkTe, YTOOLI BCacbiBaHWE Bo3ayxa Obino adeKTMBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMy 6€30MacHOCTU.

Ey,El,bTe BHMMaTENbHbI: CBapKa B HebOonbLUMX NMOMELLEHNAX Tpe6yeT HabnogeHns Ha GesonacHom paccTtosHun. Kpome TOro, cBapka HeKoTopbIX
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WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKUMiA PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

METarnnoB, CoAepXaLlnx CBUHEL, KaAMUIA, UMHK, PTYTb Unu gaxe 6epunnuin, MoxeT ObiTb YpesBblvaiHO BpeaHow. CrniedyeT o4McTuTb OT Xupa getanu
nepen cBapKo.

[a3oBble GannoHbI JOMKHBLI XPAHUTBCS B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNAX. OHU JOSMKHbI ObITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHWUN 1
3aKpenneHbl Ha CTONKE U TEMeXKe.

Hw B koem crnyyae He BapuTb BONM3W XXupa Unv Kpacku.

PUCK MOXAPA U B3PbIBA

A

MonHocTbIO 3aWwmTUTE 30HY cBapku. Bosropaemble matepuanbl OMMKHbI ObiTb yAaneHb! kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTuBonoxapHoe 06opyaoBaHME AOIMKHO HAXOAUTLCSA BONM3n NpoBeaeHMs CBapOYHbIX paboT.

Beperutech GpbI3r ropsiyero matepvana unm UCKp, T.K. OHW MOTYT BbI3BaTb NOXap WMy B3pbIB AaXe Yepes Lenw.
Ynanute nofen, Bosropaemble NpeaMeThl M BCe EMKOCTY MoA AaBrieHneM Ha 6e3onacHoe paccTosiHueE.

Hwv B koem criyuae He BapuTe B KOHTEHepax Unu 3akpbITbix TpyGax. B cryyae, ecnv oHM OTKPbIThI, TO NMepes CBapKoii MX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTbLIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMNBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepauum WwnudoBaHWs He HaNpPaBnsiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHKKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMbiX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAJIIOHbI

la30M, BbIXOAALMM 13 ra3oBbiX 6annoHOB, MOXHO 3aJ0XHYTbCS B CflyYae ero KOHLEeHTpauuy B MOMELLEHUM CBapku (XOPOLLIO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AofkHa ObITh BbINONIHEHA GE30MaCcHO: UMNMHAPbI 3aKPbIThI, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM MOSIOXKEHUM 1 3aKpenmeHbl Ha NoACTaBke, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NafgeHNs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMONb30BaHUAMN. Ey/:u;Te BHUMaATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl 1 npe6b|Baano Ha COJlHLUEe.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C niameHewm, SﬂeKTpMHeCKOVI ,D.yFOVI, ropenK0|7|, 3aXMMOM Macchbl Unu ¢ nobbiM OpyruMm UCTOYHUKOM Ternna nnun
CcBeYeHud.

,D,ep)KI/ITe €ero nogarnblue OT 3ANEeKTPUYeCKNX U CBapO4HbIX uenew 1, crnegoBaTenbHO, HUKOT4A He Bapute 6annoH nog AaBneHneM.

By}:u:Te BHUMATESbHbI. NPU OTKPbITUN BEHTUIA 6annoHa He an6nV|)Ka|7|Te ronosy u y6e,qv|Ter, 4YTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl7I ra3 CoOTBETCTBYET MEeTOoAYy CBapKu.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

:Q ] Mcnonb3dyemass anekTpuyeckas ceTb [OMMKHA obsi3atenbHO ObITb 3a3emneHHon. Cobniogante KaJ'IVI6p npegoxpaHuTena

yKasaHHbIN Ha annapare.
3J'|eKTpVI‘-IeCKVIl7| paspan MOXeET Bbl3BaTb NMPAMbI€ UIMKM KOCBEHHbIE PaHEHUA, U JaXe CMepPTb.

Hukorga He goTparmeamnTech 40 YacTelt Noa HanpsKeHWEM Kak BHYTPY, Tak U CHapYyXX1 UCTOMHUKA, KOraa OH MOf HanpsikeHWeM (ropenku, 3aXumbl,
kabenu, anekTpoabl), T.K. OHW MOAKMHOYEHbI K CBAPOYHON LIenu.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €70 HYXKHO OTKITHOUYUTL OT CETU M NoAoXkKaaTh 2 MUHYThI A5 TOro, YTo6bl BCE KOHAEHCAToOPbl paspaanInCh.
Hukorga He aoTparvBanTecb OAHOBPEMEHHO [0 FOPENkX UMK anekTpoaoaepKartens u 4o 3axuMa Macchl.

Ecnu kabenu unu ropenku noBpexaeHbl, TO OHU AOMKHbI BbiTb 3aMeHeHbl KBanMpULUMpoBaHHLIMU 1 YONHOMOYEHHbIMY crieyuanicTamu. Pasvepsl
ceyeHusi kabenen OOMKHLI COOTBETCTBOBATL NMPUMEHeHUI0. Beeraa HocuTe cyxyto ofiexay B XOpoLUeM COCTOSAHUM ANs U30MALMM OT CBapOYHON Lienu.
Hocute nsonupytoLyto o6yBb HE3aBMCMMO OT TOW cpefbl, rae Bbl paGoTaeTe.

KNACCUD®UKALUA SNEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

a10 oGopy,uoaaHMe knacca A He MOAXoauT ANS UCMONb30BaHUS B XKUIbIX KBapTanax, rge SJ'IeKTpI/ILIeCKI/IVI TOK nopjaetca
06LLEeCTBEHHOW CUCTEMOW MUTAHUS HU3KOTO Hanps>XXeHud. B Takmx KBapTanax MOoryt BO3HUKHYTb TPyOHOCTU obecneyeHus
ANEeKTPOMarHUTHYyt0O COBMECTUMOCTb U3-3a KOHOYKTUBHbLIX U MHOYKTUBHbLIX NOMEX Ha pagno4acToTe.

PROTIG 221:

3T1oT1 annapat cooTBeTcTBYET Hopme CEI 61000-3-11.

Mpu ycnoBum, 4To MMNeaaHc obLLECTBEHHON HU3KOBOLTHOM CETU NUTaHUS B TOUKE OOLLEro CoeauHEHUst MeHblle Zmax = 0,29
Owm, faHHoe obopynoaHue cootBeTcTByeT IEC 61000-3-11 1 MOXET ObITb NOAKIOYEHO K OOLLECTBEHHOI HU3KOBOJILTHOM CETU
nuTaHus. OTBETCTBEHHOCTb 3a 06ecneveHne COOTBETCTBUS UMMNEAAHCA CETU OrpaHNYeHUSIM UMNEAAHCa NEXMUT Ha YCTaHOBLLMKE
unu nonb3oBaterne 0b6opynoBaHus, NpU HEOBXOAMMOCTM MPOKOHCYNLTUPOBABLLUCH C ONEePaTopoM pacrnpenenuTenbHON CETH.
370 06opynoBaHue cootBeTcTByeT HopMe CEIl 61000-3-12.

TIG 300:

OtoT annapat He cootBetcTByeT aupektnBe CEIl 61000-3-12 u npegHasHaveH Ans paboTbl OT YACTHbIX 3MEKTPOCETEN,
NoABEAEHHbIX K OBLLECTBEHHbIM 3MEKTPOCETSIM TOMbKO CPedHEero U BbICOKOrO HampshkeHusi. Cneumanuct, yCTaHOBMBLUWNA
annapat, unu nonb3oBaTenb, AOMKHbI ybeautbes, obpaTuBLIMCL NpU HaZOOHOCTM K OpraHvW3auuu, oTBevarollen 3a
JKCMNyaTauuio CUCTEMbI MUTAHKS, B TOM, YTO OH MOXET K HEW MOAKMIOYUTHLCS.

MATHUTHBIE NoJid

== OnekTpuYecKkuini TOoK, MPOXOASALUMIA Yepes oGO MPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKANM30BaHHbIE 3nekTpoMarHutHble nons (EMF).
- -V CBapOoYHbIii TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArH1THOE MO BOKPYr CBAPOYHOM LIENu 1 CBapOYHOro 0GopyaoBaHUs.
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SHeKTpOMaFHMTHbIe nons EMF MOryT CO34aTb NOMeXn AnA HEKOTOPbIX MEAULMHCKUX UMNJTAHTATOB, HAanpumMmep anekTpokapAnoCTUMYIATOPOB. Mepsbl
6e3onacHOCTU J0MKHbI ObITh NPUHATLI AN Nogen, HOCALMX MeauUMHCKMe uMmnnaHTaTel. Hanpumep: orpaHnyeHune OO0CTyna Ansd NpPoxXoXux, Uiu
OLeHKa nHamemayanbHOro pucka anda ceapLuuka.

Bce cBapLyuKn JOMKHBI UCMONb30BaTh cregywouwme npouenypbl 4na MUHUMMU3aunmn BO3[ENCTBUSA 3MNEeKTPOMarHUTHbIX Monen:
* pacnonoxute cBapo4Hble kabenu BMecTe - Mo BO3MOXHOCTMN 3aKpennte Ux ¢ NOMOLLbHO 3aXXUMa;

* AePXUTEChb KaK MOXHO Aarblue OT CBapO4HOW Lienun

* H/ B KOEM Clly4ae He 060paLWIBal7ITe BOKpyr cebs CBapo4Hble kabenu.

* He pa3meLlante Kopnyc Mmexay cBapo4HbIMU kabensmu. Oepxute oba CBapO4HbIX kabens Ha ogHoM CTOpOHe Kopnyca,

* MNoacoegunHuTe O6paTHbIl7I kabenb K 3aroToBKe Kak MOXHO Grvke kK cBapunBaeMoOMy y4acTKy;

* He pa60Ta17|Te PSAOM, HE caamuTeCh U He NMPUCTIOHANTECH K NCTOYHUKY CBApPO4YHOIo TOKa;

* He CBapuBaTb NpU TPaHCNOPTUPOBKE NCTOYHMKA CBAPOYHOro Toka nnun yCTpOI;ICTBa nogayun NnpoBOJSIOKA.

Jluua, vcnonb3yoline 3MeKTPOKapANOCTUMYMATOPbI, OOMKHbLI MPOKOHCYNBTUPOBATLCS Y Bpaya nepen paboTon ¢ AaHHbIM
obopyaoBaHueMm.

BosgeictBre arnekTpoMarHUTHOrO Mosisi B MPOLECCE CBapPKN MOXET UMETb U ApYrue, eLle He U3BECTHbIE Hayke, NOCNEACTBUS
OISt 300PpOBbS.

PEKOMEHOALWN AN OLUEHKU 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6wme cBegeHUs

Monb3oBaTenb OTBEYaAET 3a YCTAaHOBKY M UCTONb30BaHWE YCTaHOBKM PYYHON JyroBOM CBapKu, crieaysi ykasaHusim npoussoauTens. [Npu obHapyxeHun
3MEeKTPOMArHUTHbIX U3MyYeHWI NOSb30BaTENb annapaTa py4Ho AyroBoi CBapky AOMMKEH pa3peLlnTb NpobrnemMy ¢ MOMOLLIbI TEXHUYECKOWN NOAAEPXKKM
npousBoamnTens. B HEKOTOpbIX Criyyasx 3To KOpPEKTUpYyHoLLee AENCTBUE MOXKET ObITb OCTAaTOYHO NPOCTbIM, HAMPUMEP 3a3eMITEHNE CBAPOYHON LIEM.
B Opyrux cnyyasix BO3MOXHO NoTpebyeTcs cosaaHne aNekTpOMarHUTHOTO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBapOYHOro ToKa M BCell cBapuBaemon aeTtanm
nyTeM MOHTUPOBAHUSI BXOAHbLIX (DUNLTPOB. B nto6om crnyyae anekTpoMarHUTHbIe U3NyYeHUst AOMMKHbI ObiTb YMEHbLLUEHbI Tak, YTOObl OHU GosblUE He
co3faBarnv Nnomex.

OueHKa CBapO4YHOW 30HbI

Mepen ycrtaHoBKoW 0bOpyAOBaHWSA OyroBOW CBapku MoMb3oBaTeNlb AOMMKEH OLIEHWTb BO3MOXHbIE dNIEKTPOMarHUTHble NMpobnembl, KOTopble MOryT
BO3HWUKHYTb B OKpY»atoLen cpefe. YTo AOMmKHO ObITb YYTEHO:

a) Hanuuue Hag, noj v psgoM ¢ obopyaoBaHMEM AN AYrOBOV CBapKu APYTUX CUIOBbIX, YNPaBSAOLWMX, CUTHANbHBIX U TenedOoHHbIX kabenew;
6)MpueMHuKM 1 NnepegaTymKkm pagmo 1 TeNneBuaeHus.

B) KOMMbIOTEPbI U APYroe KOHTPOnbHOe 060pyfoBaHUE;

r) obopynoBaHue, UMetoLLee peluatolliee 3HadeHne Ans 6esonacHoCT, HanpyMMep 3allmTa NPOMbILLIEHHOro 06opyaAoBaHus;

[) 3A0pOBbeE NMtofel, KOTopble HaXoAATCA NOBNM30CTV HanpuMep, NP UCMoNb30BaHUK KapaAMOCTUMYNATOPOB UMK CIyXOBbIX annapaTos;

e) obopynoBaHue, ncnonb3dyemoe Ans KanvbpoBKu U N3MepeHus;

) HEBOCNPUUMYMBOCTb APYroro 06opyaoBaHNS K OKpyXatoLlen cpee.

Monb3oBaTenb AomkeH yoeauTbcst B TOM, YTO BCe annapartbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYT C APYroM. OTO MOXET NoTpeboBaTh AONOMHUTENBHbIX
3aLUTHBIX Mep;

1) BPEMS CYTOK, KOrAa AOIKHbI MPOBOAUTLCS CBAapOYHble UNn Apyrue paboTol.

Pasmepbl paCCManI/IBaeMOI;l 30Hbl CBApPKN 3aBUCAT OT CTPYKTYPbl 34aHUA U OPYrux pa60T, KOTOpble B HEM MPOBOAATCA. PaCCManVIBaeMaFl 30Ha
MOXET NPOCTUPaTbCA 3a npeaersbl pasMeLlleHna yCTaHOBKN.

OLieHKa CBapO4HOW YCTaHOBKMU

[MOMUMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa anmnapaToB PyYHOW AyroBoOM CBApKN MOXET NOMOYb ONPEAENUTb U PELLNTb Crlydaun 3reKTpoMarHUTHbIX nomex. OueHka
N3MyYeHUn OOIKHA YyYMThiBaTb M3MEPEHUS B YCIOBUSIX dKCMyaTauum, kak ato ykazaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. N3mepeHus B ycrnoBusx
aKCnnyaTaumm MOryT TakkKe No3BONUTbL NOATBEPANTb 3PAEKTUBHOCTL MEP MO CMAMYEHNIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALUU MO METOAUKE CHUXEHWA SIEKTPOMAITHUTHOIO U3NY4YEHUA

a. O6wecTBeHHas ceTb cHabxeHus: O6opynoBaHue ANsl AyroBOW CBapkU AOMKHO BbiTb MOAKMIOYEHO K OBLLECTBEHHOMY 3MEKTPOCHaGXeHUIo B
COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMAMU MPOU3BOAMTENS. B criydae BO3HWMKHOBEHUSI MOMEX BO3MOXHO OyAeT HeoBXOAMMO MPUHATH AOMOMHUTENbHbIe
npeaynpeauTenbHbie Mepbl, TakvMe Kak punbTpaums o6LLEecTBEHHON CUCTEMbI NUTaHKUs. BO3MOXHO 3aLlMTUTL LWHYP NUTaHWS annapaTta ¢ NOMOLLbIO
aKpaHu3upytoLeir onnéTkn, NGO MOXOXUM MNpucrocobneHneM (B Criydae ecnv annapat pyyHOW OyroBOW CBapky MOCTOSIHHO HAaxoAWUTCs Ha
onpegerneHHoMm paboyem mecTe). Heo6xoamMmMo 06ecneunTb aNeKTpUYEeckyto HenpepbIBHOCTb AKPaHU3MPYIOLLIE ONNETKM Mo Beel AnvHe. Heobxoaumo
NOACOEAVNHUTD 3KPAHWU3UPYIOLLYIO OMNETKY K MCTOYHUKY CBAPOYHOrO ToKa A o6ecneyeHrsi XOpOLUIEro 3MeKTPUYEecKoro KOHTaKTa Mexay LUHYPOM 1
KOpMYCOM UCTOYHUKA CBAPOYHOTO TOKa.

6. TexHnuyeckoe o6cnyxuBaHue o6opyaoBaHusi Ansi ayroeoi ceapku: O6opynoBaHue Ans AyroBoii CBapKu [OMKHO MPOXOAUTH perynsipHoe
TexHu4eckoe oGCnyxvBaHUe B COOTBETCTBUM C pekoMeHaauusiMy npoussoamtens. Heo6xoammo, YTo6bl BCce A40CTYMbI, MK 1 OTKUALIBAOLLMECS YacTy
Kopnyca Gbinu 3aKpbITbl U NPaBUIBLHO 3aKpeneHbl, Korga annapar pyYHoi AyroBoi CBapKu roToB k paboTe Unu HaxoamTes B paboyem COCTOSIHWM.
Heobxoaumo, 4ToGbl annapat py4Hoi AyroBoi cBapku He Gbin NepegenaH kakum Gbl To HU Bbino 06pasoM, 3a UCKITIUEHEM HACTPOEK, YKasaHHbIX
B PYKOBOACTBE MPOM3BOAMTENS. B 4acTHOCTW, YCTPOMCTBO Momkura v crabunusatopa Ayr OOMKHO BbiTb OTPerynupoBaHo M 0GCnyXmBaThCs B
COOTBETCTBUM C pekoMeHAaUMsIMU NPOVU3BOAUTENTS. .

B. CBapouHble kabenu: CurnoBble kabenu : kabenu SomkHbl BbITb Kak MOXHO KOpOYe 1 NMOoMeLLeHb! ApYr PsSAoM C Apyrom BOMMau oT rnona v Ha
nony.

r. 3KBMNOTEeHUManbLHoe coeanHeHune: DKBUNOTEHLMANbHbIE COEAMHEHUsI: HeOBXOANMO 0BecneynTb CoeMHeHe BCEX METanNUYeCcK1x NpeameTon
OKpyXXatoLLein 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannmyeckue NpeaMeThl, CoeIMHeHHble CO CBapMBaeMon AeTarnbto, YBENMUMBAIOT PUCK A Nofb3oBaTens
yZaapa aneKkTpruyeckmM TOKOM, ECIU OH OLHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METaNIUYecK1X NpeaMeToB 1 anekTpoaa. OnepaTop AomKeH ObiTb M30IMPOBaH
OT TaKnX MeTannMyeckux npeaMeTos.

O. 3asemneHue 3aroToBKu: 3a3emrneHue cBapuBaemoli fAeTanu: B cryyae, ecnu cBapuBaemasi [eTarnb He 3a3emiieHa Mo COOBpaKeHUsiM
anekTpuyeckorn 6e30NacHOCT UMK B CUITY CBOUX Pa3MEPOB v CBOETO PACMONOXEHWs, kak, Harnpumep, B criyyae kopryca cyaHa Uy MeTasnokOHCTPYKLMK
NPOMBbILLTIEHHOTO O6bekTa, TO COeAMHEHUe OeTanu C 3eMIeil, MOXET B HEKOTOPbIX Cryyasix, HO HE CUCTEMAaTUYecKu, COKPaTWUTb BbIGPOCHI.
Heobxoaumo usberatb 3azemneHue aetanen, Kotopble MOrny Gbl YBENWUUYNTL PUCK TPABMMUPOBAHUS MOMb30BaTenei Ui xe noBpexaeHus Apyrux
aneKTpoycTaHoBOK. Mpy HapoBHOCTK, criefyeT HanpPsIMyHo NOACOEAUHUTL AeTarb K 3eMI1e, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, KoTopble He paspeLuatoT npsiMoe
NOACOEAVHEHME, ET0 HYXKHO CAenaTh C MNOMOLLbO NMOAXOASALLErO KOHAeHcaTopa, BbIGpaHHOMO B 3aBUCMMOCTU OT HALMOHAIBHOMO 3aKOHOAATENLCTBA.
e. 3awuTta u 3KpaHUpoBaHue: 3aliMTa ¥ IKpaHU3MpyloLlas onnétka: BelGopoYHas 3aluTa WM aKpaHu3upylolas onnétka apyrux kabenemn u
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obopynoBaHusa, Haxogsawmxca B brnusnexaiwiem pabodem yyactke, NMOMOXET OrpaHuuuMTb Npobrembl, CBA3aHHble C nomexamu. 3awmTta Bcew
CBApPOYHOW 30HbI MOXET pacCMaTpmBaThbCS B HEKOTOPbIX OCOObIX CryyasiX.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UICTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

CBery WCTOYHMKa CBapPO4HOrNo TOKa €CTb py4yka Ond TPaHCNOpPTUPOBKK, MNO3BONAKOWAdA MNepeHoCUTb annapar. By}:u:Te
BHMUMaTerbHbI: He HeJoOoLeHBaNTe BeC annapara. PyKOﬂTKa He MOoXeT ObITb UCMoNb3oBaHa ANg CTPOMOBKMU.

He nonbayinTtech kabensmu unm ropernkov Ans nepeHoca WCTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHocuTb TOMbKO B
BEPTUKAJIbHOM MONOXEHUN.

Hukorga He nogHUManTe rasoBblil 6annoH U UCTOYHMK CBapPOYHOro TOKa OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCMNOPTHbLIE HOPMbI Pa3NNYaloTCs.
He nepeHOCUTb NCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa HaA MoAbMU U npegMeTamu.

YCTAHOBKA AIMAPATA

* [ocTaBbTe NCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha MoJl, MakCMMaribHbI HaKIoH kotoporo 10°.

* [pegycmoTprTe 4OCTATOYHO GOMbLLIOE NPOCTPAHCTBO A1 XOPOLLEro NPOBETPUBAHNS NCTOYHMKA CBapOYHOro Toka 1 A4OCTyNa K ynpaBneHuto.
* He ucnonb3oBaTb B cpefe coaepallein MeTanmyeckyto Nblib-NPpOBOAHNK.

* \CTOYHWK CBApOYHOrO TOKA AOSMKEH ObiTb YKPbIT OT MPOMMBHOIO AOXKAS U HE CTOATb Ha COMHLE.

» CteneHb 3awmThl IP21 o3Havaer :

- 3aWwmTy OT HebOoNbLUMX TBEPALIX MHOPOAHBIX Ten AnameTpoM =12.5mMm u,

- 3aWMTY OT BEPTMKanbHbIX Kanenb BoAbl.

LLIHyp nuTaHus, yanuHuTenb 1 CBapOYHbIN Kabenb AO0MKHbI MOMHOCTBLIO pa3MoTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

MponssoauTens He HeCeT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOro nuuam unun npeameTam, n3-3a HenpasuiibHOro
1 ONacHOro ncnonb3oBaHUA 3Toro 060py,D,OBaHVIF|.

OBCINYXXWBAHWE / PEKOMEHOALINA

« TexHuyeckoe o6CnyXvBaHWe [OMHKHO MPOM3BOAWTLCS TOMBKO KBANUGULUMPOBAHHLIM cneuuanuctoMm. CoBeTyeTcs NPOBOAUTL
-> eXXerogHoe TexobCnyXnBaHue.
. « OTKMoYNTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKM, U NMOAOKAUTE 2 MUHYTHI NEpes TeM, Kak NPUCTYMUTL K TEXOBCIYXMBAHMIO.
BHyTpu annapara BbICOKWE U OMacHble HanpsikeHne 1 TOK.
* PerynspHo oTkpbiBaiTe annapar v NpofysaiTe ero, YTobbl 04UCTUTbL OT Mbin. HeobXxoammo Takke NpoBepsiTb BCE NEKTPUYECKME COEANHEHUS C
NOMOLLIbHO U30SIMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. MNpoBepka AOHKHA OCYLLECTBATLCS KBaNMMULMPOBaHHBIM CELanuCTOM.
« PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOsIHUE LUHYpa NUTaHus. ECnu WHyp NUTaHWs NOBPEXAeH, OH LOMKEH ObiTb 3aMeHEH NPOU3BOAMTENIEM, EM0 CEPBUCHO
cnyx6oii Unu KBanuMUUMPOBaHHbLIM CNELUANTUCTOM BO 13GExKaHNe OnacHOCTU.
« OcTaBnsnNTe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU ANt MPOXOXAEHNUS BO3AYyXa.
* He ucnonb3oBath AaHHbIN annapar Ans pasMopo3ku Tpy6, 3apsaaku Gatapeii/akkyMynsTopoB Unv 3anycka asuratesnei.

YCTAHOBKA U NMPUHLMWN OEACTBUA

TonbKOo OMbITHBIV 1 YNTOTHOMOYEHHbIV NPOV3BOAUTENEM CNeLmanmnucT MoxXeT OCYyLLEeCTBNATb YCTaHOBKY. Bo Bpems YCTaHOBKU y6e,q14Ter, YTO UCTOYHUK
OTKItoYeH oT ceTu. MNocnegosaTenbHble NN NapannernbHble COeAUHEHNST UICTOYHMKA 3anpeLleHbl. PeKomeHuyeTcn MCNosnb3oBaTb CBAPO4HbIE Kabenu
nayuime B KoMnnekTe ¢ annapatom angd ONTMManbHOW HAaCTPOMKN MaLUUHbI.

ONMUCAHUE OBOPYOBAHUA (PUC-1)

3710 06opynoBaHue NpeacTaBnser cobon MHBEPTOPHBIN MCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa Arsi CBapKu TyronnaekumM anekTpofom (TIG) nocTosiHHBIM TOKOM
(DC) n cBapku nokpbITbiM anektpogom (MMA).

Cgapka TIG gomkHa ocyLLecTBNATLCS B cpefe 3allMTHOro rasa (AproHa).

Mpouecc MMA moxeT ncnonb3oBaTtbCs A8 CBapku noboro Tvna anekTpoaos: pyTun, 6asosas obMaska, HepxasetoLlas ctanb U YyryH.

[aHHoe o6opynoBaHMe MOXKET ObITb OCHALLEHO PYYHbLIM MYSILTOM AUCTaHUMOHHOrO ynpaenenus (apT. 045675) unu nepansio (apt. 045682).

1-  TMaHenb ynpaBneHust + MHKPEMEHTHbIE KHOMKK 5- KoHHekTOp Tpurrepa
2-  [He3no MonoxuTenbHOW NOMSAPHOCTH 6- Bxoa ons gnctaHUMOHHOrO ynpaeneHus (remote control)
3- THespgo OTpuuaTenbHOW NONSPHOCTN 7- Mepekntoyatens ON / OFF
4-  KoHHEeKTOpbI ra3a Ha roperke 8- LHyp nuTtaHuns
9- MopkntoveHune rasa

WHTEP®ENC YENOBEK-MALLUHA (IHM) (PUC-2)

1- BblIGop meToaa cBapku 5- MHavkaTop Tepmo3alnTbl
2- Bblbop pexuma Tpurrepa 6- MHavkaumsa n onuun
3- Bblbop onuuin meToaa ceapku 7- KHonka pexuma oxunaaHus

4- HacTpolika cBapO4HbIX NapameTpoB

NMUTAHUE - BKITIOYEHUE

» TIG 300 DC noctaBnsietcs ¢ BUIKow TpexdasHoro nutaHns 5 nontocos (3 dasbl + HyneBown NpoBoA + 3aluTHbIM NpoBoAHKK) 400B 16A Tnna EN
60309-1 n nuTaetcst OT TpexdasHom anekTpudeckon yctaHosku 400B (50-60 My) C BASEMJTIEHUEM. 310 060pynoBaHne MOXHO NOAKIOYATh TONBKO
62 « TpexdasHOMy NUTaHMIO C YETbIPLMS MPOBOAAMM U C 3a3EMIEHHBIM HelTpanblo. *
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» ObopynoBaH/e nocTaBnsAeTcsa C BUIKOW ogHoda3Horo nutaHusa 3 nomtoca (dasa + Hyneeowm nposoA + 3alMTHBIM nNpoBogHuK) 230B 16A Tuna
CEE17, oHo ocHalleHo cuctemon «Flexible Voltage» n nutaetcsa ot anekTpnyeckon yctaHoBkm ¢ 3asemneHmnem mexay 110B n 240B (50 - 60 My).

O dpekTnBHOE 3Ha4YeHUe notpebnsemoro Toka (I1eff) ona ncnonb3oBaHUs Npu MakCUMarbHbIX YCIOBUSX YKa3aHO Ha MCTOYHMKE CBAapOYHOrO TOKa.
MpoBepbTe YTO NUTaHKe 1 ero 3auTa (NNaBKWUn NpeaoXpaHnTesNb U/Unn NpepbiBaTenb) COBMECTUMbI C TOKOM, He0bxoaumbIM AN paboTbl annapara.
B HekoTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAAoOUTCA MOMEHATb BUMKY ANA WCMOMb30BaHWA MPW MakcuMarbHbIX ycrnoBusix. lNonb3oBaTenb [OMmKeH
obecneunTb JOCTYN K pO3ETKe.

* B uctoyHuke cpabatbiBaeT 3awmuta, eCrnv HanpshkeHue nuTaHusa Huke unu Boeiwe 15% 3agaHHoro(bix) HanpsHKeHns(uin) (Ha avucnnee nNosBAseTcs
Kop oLwmnbkn).

* TIG 300 DC BkntoyaeTcst NOBOPOTOM NepeKIodaTens BKNoYeHNsA/BbIKMIoYeH s (7) B nonoxeHuve |, a BbiknioyaeTcss ToBOpoToM B nonoxexue O.

« PROTIG 221 DC FV Bknitouaetcs HaxaTtuem knaesuium - © ' Baumanue! Hukorga He oTkntovaiiTe nUTaHue, KOraa UCTOYHMK TOKA Nof, Harpy3Koi.
» [encteusi BeHTUNsiTopa: B pexxume MMA BeHTUNsTOp paboTtaeT HenpepbiBHO. B pexxume TIG BeHTUNATOP paboTaeT ToNbKO BO BPEMS CBapKu, 3aTeM
OCTaHaBnMMBaeTCs Nocrne OXNaxaeHus.

* BHumaHue! Buumanve! YsenuueHve AnuHbl kabens ropenku wunu Apyrux kabenen 3a npeaenbl MakCMManbHOM [NWHbI PEKOMEHAyemow
NpOV3BOAMTENEM YBENUYNUT PUCK MOPAKEHWNS ANEKTPOTOKOM.

* YCTPOWCTBO 3aXXuUraHus 1 ctabunusauum ayri npegHasHayeHo Ans pyyHoro 1 MeXaHM4Yeckoro yrnpasneHust.

NOAKINIOYEHUE K QNEKTPOTEHEPATOPY

OTOT CBapOYHbIA UCTOYHMK NUTAHMA MOXET paboTaTb ¢ reHepaTtopamMu npuv yCroBun, YTO BCTIOMOraTernbHasi MOLHOCTb COOTBETCTBYET CreAyHoLLIMM
TpeboBaHuAM:

- HanpsikeHne fOmKHO ObITb NEPEMEHHbBIM, YCTAHOBMEHHBLIM B COOTBETCTBUM C YKa3aHUSIMU U C NMUKOBLIM HanpskeHnem meHee 700B ans TIG 300 DC n TIG
400B gns PROTIG 221 DC FV.

- YactoTta gomkHa 6biTb Mmexxay 50 1 60 .

OueHb BaXXHO NPOBEPUTL 3TN YCMOBKS, TK MHOTUE 3NIeKTPOreHepaTopbl BbIAAKT MUKW BbICOKOTO HaMNPSHKEHWs, KOTOPblE MOTYT MOBPEAUTb UCTOYHMK
CBapPOYHOro ToKa.

NCIMOJIb3OBAHUE YONMUHUTENA

YAnNvHUTENN OOMKHBI UMETHL PasmMep U cedYeHne B COOTBETCTBUM C HanpshkeHnem obopyaoBaHus. icnonb3yinte yanmHUTeNb, OTBEYaOLWMIA HOpMaMm
BalLien CTpaHbl.

,D,J'IVIHa - CeyeHune yanunHutena
HanpspkeHue Ha Bxofe
< 45m | < 100m
TIG 300 DC 400 B 2.5mMm?
230B 2.5mMm?
PROTIG 221 DC FV
1108 2.5MM? | 4 w2

NMOAKINIOYEHUE TA3A

3710 06opyaoBaHMe ocHalleHo AByMsl coeanHeHusaMu. OauH pasbemM Ans ra3oBoro GannoHa Ansa nodadv rasa K UCTOYHMKY, U BTOPOW pasbeM Ans
rnofauyv rasa Kk ropenke. HactoaTensHo pekoMeHayeM UCMosb30BaTh BXOASALME B KOMMMEKT NEPEXOAHUKUN ANt ONTUMANbHOTO COeaNHEHMS.

CBPOC NAPAMETPOB

MoxHO BOCCTAHOBUTbL 3aBOACKME HACTPOMKM annapata. [ns AocTyna K 3TUM pacLUMpPeHHbIM HAaCcTpokaM HaXxXMUTe U yaepKuBamnTe KHomnky 6onee 3
cekyHA. 3atem BbibepuTe « Ini ». 3aTtem Ha ycTporicTBe oTobpassaTcs «3», «2», «1», a 3aTeM yCTPOMUCTBO Nepe3arpy3nTcs.

ONMUCAHUE ®YHKLMA, MEHIO U CUMBOJIOB

DYHKLNA CMBOIJIbI Eg MMA | KommeHTapum
?;&;woqacmmbm nomxur TIG - HF v Capka TIG ¢ BbICOKOYACTOTHbIM Noaxurom HF
Mopxwr kacaHunem (LIFT) TIG - Lift v Ceapka TIG ¢ nogxumrom kacaHvem (LIFT)

Mpen-ras (npogyBka rasa

v/ Bpewms ynaneHusi Bo3ayxa us ropernku 1 yCTaHOBKW ra3oBo 3aluuTbl nepes
nepep ceapkow)

MOOKMUIOM.

Tok HapacTaHusi KpuBasi HapacTaHusi Toka

CBapoYHbIli TOK v BTOpon cBapO4HbIN TOK

v/ BTOpOW CBApPOYHBbIi, Tak HasblBaeMblil «XOMOMAHbINY, TOK B CTaHAAPTHOM

Xornopkei Tok pexume 4T LOG vnm B umnyrnbcHoM pexume PULSE

YactoTta PULSE v v/ | Yacrtora MMYJIbCOB pexuma PULSE (u)

06-060
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MepeBoa opurMHanbHbIX

WNHCTPYKLMN

PROTIG 221 DC FV /TIG 300 DC

oXuaaHus

3aTyxaHue Toka ‘ v KpuBasi 3aTyxaHusa Toka Ans n3bexaHus TpeLLmH 1 kpatepos (S)

MocT-ras v/ MNopaepxaHne ra3oBoy 3aWmThbl NOCNe 3aTyxaHus Ayrn. 310 NO3BonseT
3alLMTUTL CBapMBaEMyto AeTarlb 1 ANeKTpos NpoTUB OKUCHEHUs (S).

HotStart 0 v | CBepxTok, perynupyembliii B Havane ceapku (%)

ArcForce (Popcax flyr) @ v/ PyHKUMA, NPENATCTBYIOWANA 3anvnaHnio aNeKTpoaa nyTem yBenu-enms
CBapOYHOro TOKa B MOMEHT KacaHWs 31eKTPOAOM CBAPOYHOW BaHHbI.

TIG PULSE Pulse v MMNynbCHBIN pexum

TIG SPOT Spot v CBapka npuxsaTkom

MMA PULSE MMA Pulse v/ | Ceapka MMA B UMMynbCHOM pexume

2T 2T v Pexum ropenku 2T

4T 4T v Pexum ropenku 4T

4T LOG 4TLOG v Pexxum ropenku 4T LOG

Awmnep (eauHuua) A v v | Eunuusl AMnep Ans HacTPOKL 1 MHAMKALMM CBApOYHOrO ToKa

BonbT (eanHnua) \ v v | EanHuubl BonbT Ans vHAUKaLMM CBapOYHOro HanpsikeHUs!

Cekynpa wm lepy s | Hz v v | Eaununupl cekyHa vunu Mepu Ans perynmpoBKy BPEMEHMN UMK YacToTbl

(eavHuLbI)

[MpoueHTHOe COOTHOLLEHNE o . .

(ennHmLia) % v v/ | EaunHuupl MNMpoLeHToB A8 HacTpOMKY MPonopLuii

MepekntoyeHne nHanKaumum

A vin V v v | MepeksioueHre NHOYKaLMM ToKa UMK HaNpPsHKEHVst BO BPEMS! 1 MOCTIe CBapKu

HocTyn Kk pexumy

nporpamm JoB v v/ | Doctyn k MeHto nporpammupoBsaxust (SAVE, JOB,...)

Tennosas 3awwuTa () H v v | HopmMaTvBHbIN CUMBON, yKasbIBaOLMIA HA COCTOSIHWE TENMOBOW 3aLUThI

Mepekniodenyte 8 pexum Q v v | MepekrioyeHure annapara B peXxum OXuaaHus

CBAPKA 9NIEKTPOOM C OBMA3KOW (PEXXUM MMA)

NOOKNOYEHWE N COBETDI

* MopgkntounTe kabenn SrieKTpoaoaepxKartena n 3aKuma Maccbl K KOHHEKTOpaM noacoeqUHEHUA.
» Cobnogante NOMAPHOCTb N CBAPOYHbIN TOK, YKa3aHHble Ha Kopo6|<e ANeKTpoaos.
* CHumanTte 3JIEKTPO C NOKPbITUEM C neKTpoaoaepXatend, Korga UCTOYHUK CBapO4YHOro TOKa He UCMNOJS1b3yeTCA.

BbIEOP 3NMEKTPOOOB C NMOKPbITUEM

PyTVIJ'IOBbIe ANeKTpoabl: O4EeHb NPOCT B UCMONb30BaHNN B no6oM NonoXxeHnn npuv NOCTOAHHOM TOKe

» basoBble aneTpoapl: OH MOXeT 1crnonb3oBaTbCs BO Bcex nonoxeHusix CC un 6naro,qap;| CBOVIM NOBbILUEHHBIM MEXaHNYECKUM CBOMCTBAM MOAXOAUT

OnA BbINONTHEHUA pa60T no TexHuke 6esonacHocTu.




MHCcTpyKums no
NPUMEHEHNIO

MMA CTAHOAPT]

[MepeBog opurMHanbHbIX

VHCTPYKUMN

PROTIG 221 DC FV /TIG 300 DC

OT10T cTanpgapTHbIN pexum ceapkn MMA noaxoauTt anst 6onblUunHCTBA NpUMEHeHNI. [103BOMSAET BbIMOMHATL CBAPKy BCEMU TUMaMM 31EKTPOAOB C
NOKPbITUEM, PYTUIOBBIM, OCHOBHBIM 1 Ha BCEX MaTepuanax: CTanb, HepXaBetLlas cTanb U YyryH.

e

JoB

n L
uuc

SETUP Press 3"

MMA CTAHOAPT

3aTeMHeHHbIe 30HbI He MPUMEHSAIOTCA B AaHHOM pexume.

CBapoYHbIli TOK

(MakcMmarnbHbIN TOK)

HavnmeHoBaHve HacTtporika OnvcaHne n pekomeHgauum
MpoueHTHasa gons Hot 0-100 % Hot Start - aT0 cBepxTOK NpK Nompkure, Gnarogaps KOTOPOMY 3MEKTPOA HE NPUAMNAET K
Start ° cBapvBaemon getanu. Ero MoxHO perynmpoBaTb N0 MHTEHCUBHOCTU N BPEMEHM.

10- Imax CBapoyHbIN TOK perynmpyeTcst B 3aBUCMMOCTH OT BbIGPAHHOTO Tuna anekTpoaa (CM.

YKa3aHuA Ha ynakoBke aneKTpo,qos).

Arc Force

0-100 %

Arc Force (Cuna [yrun) - 3T0 CBEPXTOK, BblAaBaeMbIi B MOMEHT KacaHUsl 3reKTPOAOM Unu
KanenbKon CBapOYHOW BaHHbI BO N3bexaHne 3anunaHusl.

MMA PULSE

OTOT pexum MMNYNbCHOW CBapKW NOAXOAMUT ANs BepTukanbHoro npumeHerus (PF). mMnynbCcHas cBapka MO3BOSMSIET COXPaHSATb CBAapPHYK BaHHY
XOMOAHOW, cnocobCTBYS MpW 3TOM MepeHocy MaTtepuana. [ns peanusaumm BepTUKanbHOW BOCXoasilen cBapku 0e3 mmnynbca Tpebyertcs
npoAenbIBaTh LIOB TMNa « énoyka ». [ipyrumMm cnoBamu, 04eHb CIOXHOE nepeaBvpKeHne TpeyronbHUkom. brnarogaps umnynscHomy pexumy bonbLue
HeT HeobXoAMMOCTM NPOAeNnbIBaTh 3TO ABMXEHWE. B 3aBMCMMOCTU OT TOMWMHBI AeTanu npsiMoe nepemMelleHve anekTpoda CHWU3Y BBEPX MOXET
ObITb fOCTaTONHBIM. OfHaKO, ecnn HeobxoarMOo paclUMpPUTb CBAPOYHYHO BaHHY, 4OCTATOMHO NPOCTOr0 HOKOBOro NepemeLleHnsl, NofoBHOro NIOCKow

cBapke. OTOT MeTo CBapku obecneunBaet 6OnbLUNA KOHTPOIb NPY BEPTUKATIBHOW CBapKe.

Sin
S 0ot

SETUP Press 3"

JoB

MMA Pulse

MMA PULSE
3areMHeHHble 30Hbl He MPUMEHSIIOTCA B JaHHOM pexxume.
HavnmeHoBaHne HacTtporika OnucaHve n pekomeHgauum
MpoueHTHasa gons Hot 0-100 % Hot Start - aTo cBepxTok Npu nogxure, Gnarogaps KOTOPOMY AMEKTPOA He NPUNUNaeT K
Start ° cBapuBaemow Aetanu. Ero MoXHO perynnpoBaTk MO UHTEHCUBHOCTY U BPEMEHMW.
CBADOUHBI TOK 10- Imax CBapo4HbIl TOK pErynnpyeTcst B 3aBUCUMOCTM OT BbIOpaHHOro Tuna anekTpoga (cm.
P (MakcMmarnbHbIN TOK) | YKa3aHWs Ha yNakoBKe 3MeKTpOAoB).
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MHCTpyKuma no

I'IepeBo;:l OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHUIO

WNHCTPYKLMN

PROTIG 221 DC FV /TIG 300 DC

66

Yacrora MMYJbCOB pexuma PULSE

Lar npupalleHna n3MeHAeTCA B 3aBUCMMOCTU OT AWana3oHa 4acToT:

KanenbKon cBapO4YHOWN BaHHbI BO nsbexaHne sanunaHus.

LWar npupaweHns
Yactota umnynscos
YacTtoTta umnynbcos 1-20Tu cocTasnsert
1Ty-3Ty 0,11y
3Mu-20Ty 1Ty
Arc Force 0-100% Arc Force (Cuna [yru) - aTo CBEPXTOK, BblJaBaeMblii B MOMEHT KacaHWsi 311eKTpoAoM Unm

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE MHEPTHOI'O A3A (PEXXWUM TIG)
NOOKNIOYEHUE U COBETDI

» Ceapka TIG DC pomxHa ocyLLecTBRATbLCA B cpefe 3aliMTHOro rasa (AproHa).

* MNoakntounTe 3akKMM Macchl K MOMOXMTENBHOMY KOHHEKTOPY MOAcoeauHeHust (+). MoakniounTe kaGenb MOLLHOCTY TOPEnku K oTpuuaTeribHoOMY

KOHHEKTOPY NoAcoeanHeHus (=), a Takke NoacoeanHUTE KHOMKY(KW) ropenku 1 ras.

» Y6eauTecb B TOM, YTO roperika npaBuiibHO OCHALLEHa U YTO PacXOAHble KOMMIEKTYLME (PyYHbIE TUCKMW, AepXKaTenb LaHr, Auddy3op 1 conso)

He U3HOLLUEHbI.

* BbiGop anekTpoaa 3aBucKT OT Toka npouecca TIG DC.

3ATAYUBAHUE SNEKTPOOA

[ns onTMManbHOro YHKLMOHUPOBAHUSI PEKOMEHOYETCS UCMONb30BaHNE 3MEKTPOAA, 3aTO4EHHOrO CreayLWwmMM 0GpasoM :

L =3 x d ansa cnaboro TokKa.

d L = d Ans BbICOKOro Toka.
< L
BblIEOP AUAMETPA SNEKTPOOA
TIG DC
@ SnekTpona (Mm) YucTbii
Banbhpam Bonbgpam ¢ okucbo
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
MpubnuantensHo = 80 A Ha MM @

BbIEOP BUIA MOMXWUIA

TIG HF 6eckoHTaKkTHas BbICOKOYACTOTHas FpyHTOBKa.
TWI Lift KOHTaKTHOE 3axuraHue (Ans yCroBUi YyBCTBMTENbHbIX K BbICOKOYACTOTHBIM MOMeXam).

TIGBY

rr

LMKIY.

1- MNepen Havyanom cBapku NOMECTUTE ropernky Hag AeTanblo (Ha paccTosaHUM
NPUMEPHO 2-3 MM MeXAy KOHYMKOM 3MNeKTpoAa 1 AeTanbio).

2- HaxxmuTe Ha KHOMKY ropenku (MoaXur Ayrm npoucxoamT 6eCKOHTaKTHO C
NMOMOLLbIO BbICOKOYACTOTHbIX MMMNynbcoB BY).

3- V\@eT HayanbHbIN CBApOYHbIN TOK, CBAPOYHbIN MPOLIECC crieayeT CBapO4YHOMY

TIG LIFT

@ ¥

TrOpEerku.

1- MomecTtuTe conno roOpernky U KOHYUK ariekTpoda Ha AeTanu 1 HaXXMUTe Ha KHOMKY

2- HaknoHuTe roperiky Tak, 4Tobbl KOHYMK 3nekTpoda Obin Ha paccTosiHum 2-3 MM OT
cBapuBaemon aetanu. MNpoucxoauT Bo3byxaeHUe Oyru.
3- MNepeBepawTe ropernky B HopMarnbHOE COCTOsIHWE A Havana CBapOYHOro LIMKNa.

Mpeaynpexpenune: BHumanne! YBenuyenne AnuHbl kabens ropenku unv Apyrux Kkabenew 3a npefenbl MakcuMarbHOW AMVHbI PeKOMeHAyeMOoW
NPOV3BOANTENEM YBENUYNUT PUCK MOPAKEHNS ANEKTPOTOKOM.



MHCcTpyKums no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX
NMPUMEHEHNIO MHCTPYKLWMiA PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

TIG DC - CTAHOAPT,|

Cnoco6 ceapku TIG DC Standard nossonsieT nponssoanTb BbICOKOKa4YECTBEHHYIO CBapKy BOMbLUMHCTBA Xene3ocoaepXalymx CrnnaBoB, Hanpuvep
cTanu, HepXaBelnku, a Takke Meaun 1 ee CNnaBoB, TUTAHA...MHOrouYMCneHHblE BO3MOXHOCTM PEryNMPOBKU TOKa M pacxofa rasa no3sosnsioT
MOMHOCTbLI KOHTPONMPOBATL BCIO OMEpaLuio CBapky OT NOMXWUra A0 OXNaXAeHUs CBAapOYHOTO LBA.

Stn
> Out

SETUP Press 3"

JoB

[ |

© ©

TIG DC - CTAHOAPT

3areMHeHHble 30HbI He NMPUMEHSAIOTCSA B AaHHOM pexXume.

TIG DC - Pulse]

[laHHbIN pexXum MMNYnbCHO-AYroBOW CBapKW YepeayeT MMMNYbCbl CUINbHOTO ToKa (I, CBapoyHbIN MMNYNbC) M MMNynbebl crnaboro Toka (1_Froid,
MMMYNbC OXNaxAeHust Aetanm). OTOT MMMYMbCHBIN PEXUM NO3BOMAET COEANHATL AETanu, orpaHnYnBas TeMnepaTypy.

Hanpumep:
CBapoyHbivi Tok | yctaHoBreH Ha 100 A u % (I_Cold) = 50%, T.e. xonoaHbivi Tok = 50% x 100 A = 50 A. F(I'y) yctaHoBneH Ha 2 'y, nepnog curHana
byget 1/2 I'y = 500 mc. B TeyeHne atux 250 mc umnyrnbc 100 A 3atem ewye 50 A 6yayT criegoBatb Apyr 3@ APYroMm.

S>ln
:>l'jut

SETUP Press 3"

TIG DC - Pulse

3areMHeHHble 30HbI He MPUMEHSAIOTCA B JaHHOM pexnme.

CoBeThbl :

BbiGop yacTtoThl :
* MNpwn cBapke py4HbIM NpUcagoyHbiM MeTaninom F(I'u) CUHXPOHM3NPYETCS C XKECTOM.
* ToHkui 6e3 HanonHuTens (< 0,8 mm), F(My) >> 10 Ny,

HanmeHoBaHune Hactporika OnucaHune 1 pekomeHgauum
I'Ipe,q-re}s (npopyBka rasa nepep, 0-60c Bpemsi ynaneHus Bo3gyxa 13 ropenkv u yCTaHOBKM ra3oBOI 3aluThl nepes
cBapKoWn) MOOXKNUIOM.
HapawmBanuns Toka 0-60c KpvBasi HapacTaHus Toka.
5- Imax

CBapoYHbIli TOK CBapOoYHbIli TOK.

(MakcMmanbHbIN TOK)

XonogHbIn TOK 20-99 % BTopoii Tak Ha3blBaeMbI «XONMOAHbBINY CBAPOYHbIVA TOK.
YacTtoTta umnynbLcoB 0.1-2000 'y YacToTta umnynbcos
3aTtyxaHue 0-60c KpvBasi CH/xXeHus Toka.

MonpepxaHne rasoBoii 3aLLMTbl MOCKe 3aTyxaHusl Ayri. OTO NO3BOSSET 3aLUTUTb
cBapvBaeMyto AeTarb 1 3NeKTPOs NPOTUB OKUCIEHUS.

Moct-ras 0-60c
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MHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKUMA PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

TIG - PaclumpeHHoe MeHH

CyLecTByeT BO3MOXHOCTb HAaCTPOUTb CTyneHu Start n Stop cBapo4Horo Lukna.
¥

X

[ocTyn K 3TUM pacLuMpeHHbIM NapamMeTpaM OCyLLECTBASETCA HaxaTnemM KHonkn «JOB»
B TeyeHune bonee 3 cekyH, Noka Ha gucnnee He nosBuTcs Hagnucek SET, 3atem UP.
[Mocne oTnyckaHWsi KHOMKK B BbiNagaroLleM MeHo nepenauTe K nyHkTy «SET» ¢
NOMOLLbIO LIeHTpanbHOro koreca n noaTeepanTe BblIbop Haxatnem kHomnkn «JOB».

START o sToP

Bpaluasi KHorKy, Bbl NOMy4uTe AOCTYN K CNEAYIOLLMM AOMOSNHUTENBbHBIM NapameTpam:
MapameTtp OnucaHue Hactponka
|_Start TOK CTYNEHW Npu 3anycke CBapKu 10% - 200%
T_Start NPOJOIMKUTENBHOCTL CTYMEHN 3arnycka CBapKu Oc -10c
|_Stop TOK OCTaHOBKM CBapKu 10% - 100%
T_Stop BpEMS CTYMeHW NpekpaLleHns cBapku 0c -10c

BbiGop n3meHsiemoro napameTpa ocyLLecTBRsAeTcs HaxaTnem kHomnku «JOBy». [Nocne BHeCEHUS U3MEHEHUIA C MOMOLLIbIO LieHTpanbHoro koneca (1) oH
nogTeepXaaeTca Haxxatnem kHonku «JOB».
BbIxoa 13 paclumpeHHOro MeHto Npou3BoaunTCst noaTeepxaeHnem «ESCy.

MpuxBatka SPOT]

OTor PeXnmM CBapKu NO3BOJIAET OCYLLECTBIATL NpeaBapUTeribHYyo cGopKy aetanen nepepn csapkou. lNpuxsatka MoXeT 6bITb coBepLlueHa BpYy4HYyH
C NMOMOLLbIO TPUITEpa UM C BPEMEHHOWN 3a4epXXKOM C 3apaHee onpeaeneHHon NpoaoiDKUTENbHOCTLIO NMPUXBATKU. Ota NPOAOJKUTENTbHOCTb TOYKU
NpUXBaTKM NO3BONAET OOCTUTHYTb nquueﬁ BOCNPOU3BOAMMOCTU N NOJTyHEHUA HEOKUCTIEHHbIX TOYEK (,ElOCTyI'IHO C MOMOLLBIO KHOMKN F (HZ)).

Sin
> 0ot

SETUP Press 3"

JoB

TIG - Lift

TIG SPOT
3aTemHeHHbIe 30HbI He MPUMEHSIIOTCS B [JaHHOM PEeXUME.

OnucaHue Hactporika PekomeHagauun
Mpep-ra3 (npoayska rasa o
o 0-25c¢ Bpems yaanenus Bosgyxa 13 ropenku 1 yCTaHOBKM ra3oBOW 3aluThl Nepes NomKUroM.
nepep cBapkon)
5- Imax

CBapoYHbIli TOK CBapOoYHbIi TOK.

(MakcMMarbHbIN TOK)

Pexum Spot 0-25c¢ BpyyHyto unu no saagaHHoOMy BpeMeHMU.

MNopaepxaHne ra3oBoy 3awWmThbl NOCNE 3aTyxaHus gyrn. 310 NO3BOMSET 3aAWNTUTb

Moct-ras 0-25¢
CcBapuBaeMyto AeTarnb U 3rekTpoa NPOTUB OKUCTIEHUS.

COXPAHEHUE U BbI30OB U3 MNAMATU HACTPOEK CBAPO4YHbIX MAPAMETPOB

Konunyectso sueek namsatu 10 B pexxkume MMA 1 10 B pexxume TIG DC.
[locTyn K MeHI0 OCyLLIECTBMSAETCS MyTeM HaxaTus Ha KHonKy «JOB»

CoxpaHuUTb AaHHY KOMOUHauuio
Mocne Bxofa B pexum nporpamm, BeibepuTe IN 1 HaXMWUTE Ha KHOMKY AOCTyna.
Bbibepute Homep nporpammbl oT P1 go P10. HaxxmuTe Ha KHOMKy AoCTyna u TekyLast KoHdurypaums 6yaet coxpaHeHa.

Bbi3BaTh cyulecTByOLLYIO KOHUIypaLuio:
Mocne Bxofa B pexum nporpamm, BeibepuTe IN 1 HaXMWUTE Ha KHOMKY AOCTyna.
68 Bbibepute Homep nporpammbl oT P1 go P10. HaxxmuTe Ha KHOMKy AocTyna u koHdurypauust byaeT Bbi3BaHa.




WHCcTpyKuma no

NPUMEHEHUIO

[MepeBog opurMHanbHbIX
VHCTPYKUMIN

PROTIG 221 DC FV /TIG 300 DC

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALINA

¥
a Tok (A) OnekTpoa (Mm) Conno (Mm) X ot
Y MWH)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
24 -6 MM 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 160 24 9,5 7-8

noaxoaALwuME roPENKU U NOBEAEHUE TPUITTEPA

\\ \\

C oBymsi C OoBymsi KHomkamm +
MnacTtuHka HBy HBy

KHOMKaMu NOTEHLIMOMETPOM

B cny4ae ropenku ¢ 1 KHOMKOWM, KHOMKa Ha3blBAETCH «IMaBHOW KHOMKOMY.
B cnyyae ropenku ¢ 2 kHonkamu nepeasi KHOMKa Ha3bIBaeTCst «IMABHOW KHOMKOM», a BTOpasi KBTOPOCTENEHHOW KHOMKOM».

PEXWUM 2T

,‘Qf %

T1 - [NaBHas KHoMKa HaxaTta, Ha4dMHaeTcsa cBapoyHbIv umkn (Mpealas,
|_Start, UpSlope u cBapka).

T2 - MNaBHas KHoMKa OTNyLLeHa, CBapOYHbIV LMK NpekpaLlaeTcs

L (DownSlope, |_Stop, PostGaz).
= i
; = B cnyyae ropenku ¢ 2 kHonkamu 1 ToNbKo B pexume 2T
v BTOPOCTEMNEHHas KHOMKa ynpaBIsieTcs:, Kak rnasHast.
Bouton principal @ @
PEXWUM 4T
v

T1 - Haxara rnaBHas kKHorka, Lukn HaymHaeTcs ¢ PreGas n
ocTaHaBnuBaetcs B cpase |_Start.

T2 - [naBHasi KHoMkKa oTnyLueHa, uukn npogomkaetcs B UpSlope n
cBapke.

T3 - MaBHas kHonka HaxaTa, unkn nepexogut B DownSlope n
npekpallaetcs Ha aTtane |_Stop.

T4 - MNaBHas KHoMKa oTnyLleHa, Lukn 3akaHunBaeTcs [Noctlaszom.

[ns 2-kHONOYHOW ropenkn AononHUTeNbHas KHOMKa HeakTUBHa.

Bouton principal

PEXXWM 4T log

T1 - HaxaTa rmaBHas kHornka, Lukn HaunHaeTcsi ¢ PreGas u
ocTaHaBnuBaetcs B cpase |_Start.

T2 - [naBHasi KHoMkKa oTnyLueHa, uukn npopomkaercs B UpSlope n
cBapke.

<0.5s

<0.5s >0.5s
¥ < Y LALF L
& - ,\é’ ,\é’ ;\/ ,\/,\ a4

LOG aT0T pexxum paboTbl MCMonb3yeTcs Ha aTane cBapKu:

- KOPOTKOE HaxaTue Ha rmaBHyto KHonky (<0,5 c) nepekntoyaeT Tok oT |
cBapku K | xonoaHon 1 Hao6opoT.

- BTOPUYHAs KHOMKa yAEepXXMBaETCsl HaXaTol,TOK nepekntodaeTcst oT |
cBpakm Ha xonop |.

- BTOPUYHAs KHOMKa OCTaeTCs OTMYLLEHHON, TOK MEPEKOYaET ¢ xonoaa
| Ha cBapky |.

Bouton principal

94 .

ou
Bouton secondaire

T3: AinuTenbHoe HaxaTne Ha OCHOBHYIO KHOMKY (> 0,5 cek.), umkn
nepexoguTt B pexxum DownSlope 1 octaHaBnuBaeTcs B chase |_Stop.

T4 - MMaBHas KHoMKa oTnyLUeHa, Lukn 3akaHunBaeTcs [Noctlas3om.

[lns ropenok ¢ AByMS KHOMKaMU UNn ¢ ABYMS TpUrrepamu + noTeHUMOMETP, « BEPXHUI » TPUITEP COXPaHSieT Te e (OYHKLMK, YTO 1 Ha ropernke
C OAAHUM TPUITEPOM UMK C NNACTUHKON. «HWKHUIAY TpUrrep, ecnuv ero Aepxatb HaxaTtbiM, NO3BONSET NEPENTN K XONOAHOMY TOKY. MNoTeHuunomeTp
ropesnku, ecnv oH MMeeTcsi, MO3BONAET perynnposaTb cBapoyHbIn Tok oT 50% Ao 100% oT admnpoBaHHON Ha AUCTNEE BEMUYNHBI.

RU
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WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKUMiA PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

KOHHEKTOP YIMNPABJIEHUA TPUITEPA

DB (", N )
P 3 DB torch
¢ L
1 4 3 4
7S _/_ 5| P 00 L torch
o LI |
== @) P ORW 9
— X 4 L o (@) L )
L) i [, o :
3 ® NC -5 DB +P
torch
1
CxeMma nopKmoyeHns B 3aBUCKMOCTM OT TUMa ropernku. OnekTpuyeckas cxema B 3aBUCUMOCTM OT BUAA FOPENKM.
WTbIpb
HanmeHoBaHue
Tunbl ropenku COOTBETCTBYIOLLEro
nposoaa
KOHHeKTopa
. O6uwumin/Macca 2
Toperka ¢ AByMsi KHOMKamu [opernka ¢ AByMs KHOMKamu [openka c nnacTuHKon
Kronka 1 4
+ MOTEHUMOMETPOM
KHonka 2 3
O6wwmin/ Macca 5
noTeHyMomMeTpa
10B 1
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apt. 045699 BHewHun Bug SneKkTpuyeckme cxembl B 3aBUCUMOCTU OT ONCTAHLMOHHOTO YNpaBneHus.

NonkntoyeHune
1- MopakniounTe ANCTaHUMOHHOE yNpaBrneHve K 3agHel naHeny NCTOYHUKa CBapOYHOro TOKa.
2- VIHTepdeiic onpeaensieT npucyTCTBME AUCTAHLMOHHOMO YNPaBMeHUst U OTKPbIBAET OKOLLIKO BbIGOpa, AOCTYMHOIO C MOMOLLbIO MOBOPOTHOMN KHOMKM

PE d BbiGop neganu.

P I:l t Bbi6op BbIHECEHHOTO yrpaBreHusi, Tuna noTeHunomMeTpa.
E I:I 5 Bbi6op pexvma CONNECT-5 (aBTOMaT-po6oT).
I—I I:l YnpaBneHue nNpucyTcTBYyeT, HO HE aKTUBHO.

MNoakntoyeHue

Annapat uMeeT rHe3noBoW pasbeM A1t AUCTAaHLMOHHOIO yrpaBreHust.

LLitencenb 7- TodeyHbIV pasbem (onuus apt. 045699) no3BonsieT NoAkYaTh pa3nuyHble TUMbl MyNLTOB AUCTAHLMOHHOIO ynpasnexus. [ns
MOHTaxa crieflynte nNpvBedeHHOW HIKE CXEME.




WHCTpyKums no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX

NPUMEHEHNO VHCTPYKLMIA PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC
HaumeHoBaHue ALLD
BMA ANCTAHLUMOHHOIO YMPABJIEHUSA npoBona COOTBETCTBYIOLLEr0

posoA KOHHeKTopa
10B A
Menanb PyuyHoe ancTaHumoHHoe Kypcop 5

yrpasneHve

06wwuii/Macca C
KOHHEKTOP - 5 MNepekntoyaTtens r
AUTO-DETECT A.
AYTA BKJTIOYEHA E
Hactp. I G

MpuHuvn gencTBUA:

* Py4yHoe aucTtaHuMOHHOe ynpasneHue (onuusa apt. 045675).
Py4yHoe guctaHumnoHHOe ynpasrneHve no3sonseT naMeHsTb Tok oT 50% Ao 100% oT 3agaHHoro Toka. B aTon KoHMUrypaumm Bce pexumMbl 1
OYHKLMMN UCTOYHMKA CBapOYHOIO TOKa SBMSATCS AOCTYMHBIMU U PerynnpyembsiMu.

* Mepanb (onuusa apT. 045682):

Mepnanb No3BonseT BapbUpoBaTh TOK OT MUHUMAarnbHOro 4o 100% oT 3aaaHHon MHTEHCUBHOCTU. B pexxnme TIG nCToYHUK CBApOYHOrO TOKa
paboTaeT ucknoumTensHo B pexume (2T). Kpome Toro, HapacTaHve 1 3aTyxaHue Toka Tenepb KOHTPONMPYETCS He UCTOYHUKOM CBapOYHOrO TOKa
(HeakTuBHbIE (PyHKLMK), @ NOMNb30BaTENEM C MOMOLLIO HOXHOW neganu.

* MopgkntoyeHue 5 - Pexxum aBTomar (Tonbko ans TIG 300 DC) :

OT0T pexvm no3BonsieT ynpaensaTh annapaTtom TIG 300 DC ¢ nomoLLpbto nynsTa ynpaeneHus unv asTomara bnarogapsi Bbl3oBy 5-Tu
npeaBapyTenbHO COXPaHEHHbIX MPOrpaMm.

Mo npuHumMny neganw, «Mepekntoyatens (D)» MOXeT Mcnonb3oBaTbLCA AN 3anycka UM OCTaHOBKW NpoLecca CBapku B COOTBETCTBUM C BbIOpaHHbIM
LUMKIOM. 3HayeHne HanpshxeHus, MPUMeEHeHHoro K Kypcopy «Curseur (B)», COOTBETCTBYET NporpaMme Unm TekyLlen cutyaumn.

370 HanpskeHne formkHo 6biTb oT 0 Ao 10.0 B ¢ warom 1,6 B, 4To COOTBETCTBYET OT3bIBY NPOrpamMmbi:

- Hactoswun koHTekcT: 0 — 1.6 B

- Mporpamma 1: 1.7 - 3.3 B

- Mporpamma 2: 3.4 -5.0B

- Mporpamma 3: 5.1 - 6.6 B

- Mporpamma 4: 6.7 — 8.3 B

- Mporpamma 5: 8.4 —10.0 B

[lononHuTenbHbIN NOTEHLMOMETP NO3BOMSET U3MEHSATL TOK BO BPeMsi U nocne ceapkn Ha +/- 15%. NHdopmauus ARC ON (npucytcteue ayru)
Nno3BONseT aBToMaTy CUHXpoHu3upoBaTbes (Bxog Pull Up 100k Ha aBTomate). YcTaHoBka koHTakta AUTO_DETECT Ha 3emrnto no3sBonsieT
3anycTuTb YCTPOMUCTBO 6€3 NPOXOXAEHUs1 OKHa BbIGopa Tuna nynsta AMCTAHLMOHHOIO YrpaBieHus.

5 BbI3BaHHbIX NPOrpaMmM COOTBETCTBYIOT 5 NepBbIM COXpaHeHHbIM nporpammam (ot P1 go P5).
Bxop v BbIXOA CUrHaMoB 3aLUMLLEHbI.

[ononHuTenbHas HdopMauus 4OCTynHa Ansi ckadnBaHus Ha Hawewm caunTe (https://goo.gl/i146Ma).

OXJTIAXKAAIOLLUWIA BJIOK (ONLMA)

PROTIG 221 DC FV

P 1 n/mun = 500BT B ananasoHe HanpsikeHus nutaHua 185B-265B ocyluecTBNsSeTCs ynpasneHne oxnaxaaowmm
WCUOQ.5kW_A | Emkoctb = 1,5]1 YCTPOWCTBOM,
U1 =185B - 265B B gmanasoHe HanpsxeHusa nutanus 85B-185B oxnaxgatouiee yCTPOMCTBO BCErga HEAKTUBHO.

P 1 n/mun = 1000BT
WCU1kW_A Emkoctb = 3J1
U1 = 85B - 265B

YnpaeneHue oxnaxgaroLLuM yCTPOWCTBOM OCYLLECTBSIETCS BO BCEM AManasoHe NuTatoLwero
HanpsbkeHus 85B-265B.

TIG 300 DC

P 1 n/muH = 1000BT
WCU1kW_B Emkoctb = 3J1
U1 =400B +/- 15%

YnpaeneHue oxnaxgarLLyM yCTPOWCTBOM OCYLLECTBMSIETCS BO BCEM AMana3oHe HanpsikeHus
nUTaHus.

Brnok oxnaxaeHus aBTomatnyeckn onpegensietca annapatom. B meHio OPTION a1oT 6rok oxnaxaeHust MOXHO OTKITIOUNTb.
Haxatue n yoepxxaHue kHonku «JOB» 6onee 3 cekyHA OTKpbIBaeT JOCTYN K MeHto Brioka OxnaxaeHus.

Y6eauTtech B TOM, YTO CMCTEMA OXITaXAeHWs BbIKIoYeHa nepes Tem, kak 0OTCOeanHNUTL pyKasa nogayun U BelBoaa XMOKOCTU OT
ropenku.

OxnaxgatoLias XuakocTb BpeHa U pasapaxaert rnasa, CnnsucTyio 060MmouKy U Koxy. fopsivas XMOKOCTb MOXET Bbl3BaTb OXOTU.
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WHCTpyKuma no
NPUMEHEHNIO

MepeBoa opurMHanbHbIX
MHCTPYKLMI

PROTIG 221 DC FV /TIG 300 DC

COOBLWEHUA OB OLWUBKE, HEUCTTIPABHOCTHWU, UX MPUYUHBI U YCTPAHEHUE

[aHHoe obopyaoBaHve MeeT CMCTEMY MPOBEPKN HENCTIPABHOCTEWN.

PasnunuHble coobLueHnst Ha naHenu ynpasneHna no3BosiAT BbIABUTbL HEUCNPABHOCTU N OLLMBKM.

HEMCIMNPABHOCTU

BblBOA MH®OPMALIMN HA
OKPAH

MNPUYNHBI

NCTOYHMK CBAPOYHOI'O TOKA

YCTPAHEHUE

«dEF » « 1 »

Mepenaya nHopmaLmm oTCyTCTBYET

MpoBepbTe kabenbHble COeaVHEHNSI BHYTPU
MNCTOYHMKA Mexay MHTepdencom v nnatom
MOLLIHOCTM.

«dEF » « 2 »

KHonkn nHtepderica nedektHble

3ameHuTe nHTepdeic.

« dEF » « 3 »

Owwubka Tpurrepa(oB) ropenkm

3ameHuTe ropernky.

« dEF » « 4 »

Mepekntoyatens neganu aedekTHbIN Unu Bcerga
aKTUBUPOBaH

3ameHuTe neganbs unu npoeepbTe, 4TO
KOMMYTaTtop He BAaBlEH.

«Err»«Co5»

B pexume aBTOMaTa oGHapyeHa olwnbka ynpaBneHus.

MpoBepbTe kabenbHble coeanHEHNS
yNpaBreHnsi aBToMaToM.

L===»

Crny4unocb nepeHanpsikeHne 3r1eKTPOCeTH.

CoobLeHne BbI3BaHO
nepeHanpshkeHnem Hanpumep,
Harpysku ABuraTernsi, MOfHus ...

YcTtaHoBka fomkHa 6biTb TpexdpasHon (3P +

«Ph» He xBaTtaet 1 dasbl B TpexdasHon ceTu. N + 3emnis)
«d E O6HapyxeH ancbanaHc Ha UCTOYHUKE CBAPOYHOrO TOKa. [Mo3BOHMTE MOCTaBLUMKY
MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA + CUCTEMA OXNAXXOEHUA
« 6.1 » Owwnbka obHapy>XeHUs1 CUCTEMbI OXNaXKOEHNS. MpOBEpLTE COBAMHEHMS MEXAY MCTOYHIKOM
CBapOYHOro ToKa 1 BrIoKOM oxnaxaeHus.
« 6.2 » Owunbka ypoBHSI OXNaxAaroLLei XuaKkocTu. 3anonHute 6ak 6rioka oxnaxageHus.
« 6.3 » Owwnbka pacxofa oxnaxgatoLem XUaKocTu. MpoBEpETE HEMPEPLIBHOCTL LMPKYNALMM

oxnaaaroLLen XUAKOCTU Fropernku.

yCnoBusa rAPAHTUA

lapaHTUs pacnpocTpaHsieTcs Ha no6oi 3aBoackor aedekT unu 6pak B TeueHne 2 NeT ¢ AaThl NOKYMNKW U3Aenus (3anyacTtv u pabodas cuna).

[apaHTVA He pacnpocTpaHsaeTcs Ha:

* MioGble NoBpexaeHNst MPY TPaHCNOPTUPOBKE.

» HopmanbHbI 3Hoc fetanei (Hanpumep : : kabenu, 3axumbl U T.4.).

+ Cnyyan HenpaBWbHOrO UCMONbL30BaHWA (oWwmMbka NMTaHus, nageHue, pasbopka).

+ Cniyyau BbIxofa 13 CTPOS M3-3a OKPY>KaloLLe cpefbl (3arpsi3HeHne Bo3ayxa, Kopposus, Nbinb).

72

B criyyae nonomku, BepHUTe YCTPOMCTBO CBOEMY AUCTPUGHIOTOPY, MPefoCTaBmB:
- JoKa3aTenbCTBO MOKYMKM C ykasaHHOM AaTol (KBUTaHLMs, cHeT-hakTypa...)

- onncaHue NoJIOMKN.



GeerikerShandleiding Vertaling van de originele handleiding PROTIG221 DCFV/TIG 300 DC

WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed be-
A grepen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

leder lichamelijk letsel of iedere vorm van materi€le schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald
worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd en 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 altijd gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden
gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties. Voor de
opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van dit apparaat.

Temperatuurbereik:
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 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-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting 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).

© @ 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

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 tijldens het gebruik van een watergekoelde
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 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
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GeerikerShandleiding Vertaling van de originele handleiding PROTIG221 DCFV/TIG 300 DC

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 materialen voor aanvang van
de laswerkzaamheden.

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.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

A
V 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 explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, 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 naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen 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 voor gebruik of het gas
geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

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, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat de kabels en toortsen vervangen worden door gekwalificeerd en bevoegd personeel wanneer deze beschadigd zijn. 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.

PROTIG 221 :

Dit materiaal voldoet aan de CEIl 61000-3-11 norm.

Op voorwaarde dat de impedantie van het openbare laagspanningsnetwerk op het punt van aansluiting < Zmax = 0.29 Ohms, is

dit materiaal conform aan de norm CEI61000-3-11, en kan het aangesloten worden aan een openbaar laagspanningsnetwerk.

Het valt onder de verantwoordelijkheid van de installateur en de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier te
D: contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten kan worden.

Dit materiaal voldoet aan de CEIl 61000-3-12 norm.

TIG 300 :

Dit materiaal is niet conform aan de IEC 61000-3-12 norm en mag aangesloten worden op private laagspanningsnetwerken, die
zijn aangesloten op een openbaar stroomnetwerk met uitsluitend midden- of hoogspanning. Als het apparaat aangesloten wordt
op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat
om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk zonder risico op het
betreffende netwerk aangesloten kan worden.
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
\ Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

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 zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum
te beperken:

* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

« werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijJdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemeen

De gebruiker van dit apparaat 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 lasruimte

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de eventuele elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. De
volgende gegevens moeten in aanmerking worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) de aanwezigheid van belangrijk beveiligingsmateriaal, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en het eventueel dragen van een pacemaker of een gehoorapparaat.

f) materiaal dat wordt gebruikt voor kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn;

h) het moment dat 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.

Een 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 meetresultaten worden bekeken, zoals deze 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.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van 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 booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzingen van de
fabrikant. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking
is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier 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 of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : 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 onderdeel : 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
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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 beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan eventuele problemen
verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroombron is uitgerust met een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat
het gewicht niet. Het handvat mag 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 een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

« 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.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

» Het materiaal heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent :

- beveiligd tegen toegang van gevaarlijke delen van diam en >12,5mm

- beschermd tegen verticaal vallende regendruppels.

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

» Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
uit te laten voeren.

>
) -’E)' » Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

» Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd
gereedschap 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 zo gevaarlijke situaties te voorkomen.

« 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.

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET APPARAAT

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. Seriéle 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), 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.

Dit apparaat kan worden uitgerust met een handmatige afstandsbediening (art. code 045675) of een pedaal (ref. 045682).

1- Toetsenbord + draaiknoppen 5- Aansluiting trekker

2- Positieve Polariteit-aansluiting 6- Ingang afstandsbediening
3- Negatieve polariteit-aansluiting 7- Schakelaar ON / OFF

4-  Aansluiting Toorts-gas 8- Voedingskabel

9- Gasaansluiting

INTERFACE HUMAN MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Keuze procedure 5- Waarschuwingslampje thermische beveiliging
2-  Keuze trekker-module 6- Weergave en keuzes
3- Keuze opties procedures 7- Stand-by knop

4- Ingeven lasinstellingen
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ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

» De TIG 300 DC wordt geleverd met een driefasen 5-polige stekker (3P+N+PE) 400V 16A, type EN 60309-1, en moet aangesloten worden aan een
driefasen 400V geaarde elektrische installatie (50 - 60 Hz). Dit apparaat mag alleen aangesloten worden aan een driefasen geaarde stroomvoorzie-
ning met 4 draden. *

» Het apparaat wordt geleverd met een enkelfase 3-polige aansluiting (P+N+PE) 230V 16A, type CEE17, is uitgerust met een «Flexible Voltage»
systeem en moet worden aangesloten op een geaarde elektrische installatie, tussen 110V en 240V (50 - 60 Hz).

De effectieve geabsorbeerde stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en de
bijpehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommi-
ge landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. De gebruiker moet zich ervan
verzekeren dat de elektrische aansluitingen altijd goed toegankelijk zijn.

* De lasstroombron schakelt over op beveiliging wanneer de netspanning lager of hoger is dan 15% van de aangegeven spanning(en) (een foutmel-
ding verschijnt op het display van het bedieningspaneel).

* Het opstarten van de TIG 300 DC gebeurt door de aan / uit-schakelaar op positie | (7) te zetten, en het uitschakelen door de schakelaar op O te
zetten.

« U kunt de PROTIG 221 DC FV aanzetten met een druk op de knop.'® Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het
apparaat zich oplaadt.

* Ventilator : in de MMA module zal de ventilator permanent functioneren. In de TIG module functioneert de ventilator alleen tijdens het lassen. De
ventilator zal stoppen nadat het apparaat afgekoeld is.

* 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.

* Het ontstekingsmechanisme en het stabilisatie-mechanisme van de boog zijn geschikt voor handmatig en mechanisch gebruik.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze apparatuur kan worden gebruikt met een generator, op voorwaarde dat de hulpspanning aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, ingesteld zoals voorgeschreven, en de piekspanning moet lager zijn dan 700V voor de TIG 300 DC en 400V voor
de PROTIG 221 DC FV.

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is noodzakelijk deze voorwaarden te controleren, omdat veel aggregaten hoge spanningspieken produceren die het las-materiaal kunnen bescha-
digen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte afmeting en kabelsectie hebben. Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de
nationale regelgeving.

. Lengte - Sectie van het verlengsnoer
Ingangsspanning
<45m | <100m
TIG 300 DC 400 V 2.5 mm?
230V 2.5 mm?
PROTIG 221 DC FV
10V 2.5 mm? | 4 mm?

AANSLUITING GAS

Dit materiaal is uitgerust met twee aansluitingen. Eén aansluiting voor een gasfles voor de toevoer van het gas naar het lasapparaat, en een aanslui-
ting gas/toorts voor de uitgang van het gas in het uiteinde van de toorts. Het wordt aanbevolen om de met uw lasapparatuur meegeleverde adapters
te gebruiken, om een zo optimaal mogelijke aansluiting te realiseren.

RE-INITIALISEREN VAN HET APPARAAT

Het is mogelijk om de fabrieksinstellingen van het apparaat te herstellen. De toegang tot deze geavanceerde instellingen gebeurt door een druk op
de knop «JOB» (langer dan 3 seconden). U moet vervolgens « Ini » kiezen. Het apparaat toont dan «3», «2», «1» en zal zich opnieuw initialiseren.

OMSCHRIJVING VAN FUNCTIES, MENU’S EN ICONEN

TIG

FUNCTIE PICTOGRAM DC MMA | Opmerkingen
Ontsteking HF TIG - HF v TIG Procedure met HF ontsteking
Ontsteking LIFT TIG - Lift v TIG Procedure met LIFT ontsteking

v/ Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas

Pre-Gas voorafgaand aan de ontsteking.

Up Slope Current Opvoeren van de stroom

Lasstroom v Tweede lasstroom
Tweede lasstroom, genoemd «koude» stroom, in standaard 4TLOG of in
Koude stroom v PULS

®-00
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PULS frequentie Q v v/ | Pulsfrequentie van de modus PULS (Hz)
Down Slope ‘ v Afbouwen van de stroom om barstjes en kraters (S) te voorkomen
Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschake-
Post Gas v len van de lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie
(S)
HotStart o v | Overstroom, in te stellen aan het begin van het lassen (%)
Geleverde overstroom tijdens het lassen, om te voorkomen dat de elektrode
ArcForce v |
in het smeltbad plakt.
TIG PULS Pulse v Puls modus
TIG SPOT Spot Ve Punt modus
MMA PULS MMA Pulse v/ | MMA prodedure in de Puls modus
2T 2T v Module toorts 2T
4T 4T v Module toorts 4T
4T LOG 4TLOG v Modus toorts 4T LOG
Ampere (eenheid) A v v | Eenheid Ampéres voor het afstellen en weergave van de lasstroom
Volt (eenheid) \ v v | Eenheid Volt voor het weergeven van de lasspanning
S:ggrr:;ie of Hertz (een- s | Hz v v/ | Eenheid seconden of Hertz, voor het weergeven van de duur of Frequentie.
Percentage (eenheid) % v v | Eenheid van de percentages, voor het proportioneel instellen
Overschakelen weergave v/ v/ Overschakelen van de weergave in stroom of spanning tijdens en na het
AofV lassen
:::(?329 tot programma JoB v v | Toegang tot programmeringsmenu (SAVE, JOB, .....)
Thermische beveiliging o H v v/ | Normatief symbool voor weergave thermische beveiliging
Stand-by Q v v/ | Stand-by van het apparaat

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA MODULE)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

» Sluit de kabels van de elektrode-houder en de massa-klem aan aan de daarvoor bestemde aansluitingen.
» Respecteer de polariteit en de lasstroom aangegeven op de elektrode verpakking,

* Verwijder de beklede elektrode uit de elektrode-houder wanneer het apparaat niet in gebruik is.

KEUZE VAN DE BEKLEDE ELEKTRODES

* Rutiele elektrode : zeer eenvoudig in gebruik in alle posities met stroom CC

 Basische elektrode : voor een gebruik in alle CC-posities, en geschikt voor het realiseren van veiligheidswerkzaamheden dankzij de versterkte
mechanische eigenschappen.
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Deze MMA Standaard lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Geschikt voor het lassen met alle soorten beklede elektroden, rutiel,
basisch en op alle soorten materiaal : staal, roestvrijstaal, en gietijzer.

e

n L
uuc

SETUP Press 3"

MMA STANDAARD
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

Omschrijving Instellen Beschrijving & adviezen
De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de
_ 0,
Percentage Hot Start 0-100% elektrode aan het werkstuk blijft plakken. Kan in intensiteit en duur ingesteld worden.
Lasstroom 10 - Imax De instelling van de lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking van
de elektroden).
Arc Force 0-100 % De Arc Force geeft een zeer hoge intensiteit wanneer de elektrode of de druppel het smeltbad

raakt, om zo plakken te voorkomen.

Deze MMA Puls lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de puls-module is het mogelijk om
een koud smeltbad te behouden, dat toch een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom»
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.

Sin
B

SETUP Press 3"

@ MMAPulse

MMA PULS
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

Omschrijving Instellen Beschrijving & adviezen
De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de
- 0,
Percentage Hot Start 0-100% elektrode aan het werkstuk blijft plakken. Kan in intensiteit en duur ingesteld worden.
Lasstroom 10 - Imax De instelling van de lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking van

de elektroden).
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PULS frequentie van de PULS module.
De waarde kan worden gewijzigd, afhankelijk van de frequentie-waarde :

. Puls-frequentie Oplopende stappen
Puls-frequentie 1-20Hz
1Hz-3Hz 0.1 Hz
3 Hz-20Hz 1Hz
Arc Force 0-100% De Arc Force geeft een zeer hoge intensiteit wanneer de elektrode of de druppel het smeltbad

raakt, om zo plakken te voorkomen.

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODULE)

AANSLUITING EN ADVIEZEN
* Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas (Argon) worden gebruikt.

« Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Sluit de voedingskabel van de toorts aan op de negatieve (-) aansluiting, evenals de aanslui-
tingen van de knop(pen) van de toorts en van het gas.

* Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust, en dat de slijtonderdelen (spantang, spantanghouder, verspreider en nozzle) niet versleten

zijn.

* De keuze van de elektrode is afhankelijk van de stroom van de TIG DC lasprocedure.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de te gebruiken elektroden als volgt te slijpen :

L = 3 x d voor een zwakke stroom.
L = d voor sterke stroom

KEUZE VAN DE DIAMETER VAN DE ELEKTRODE

TIG DC
@ Elekirode (mm) Zuivere Wol- Wolfraam met oxiden
fraam
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
Ongeveer = 80 A per mm &

KEUZE VAN HET TYPE ONTSTEKING

TIG HF : hoge frequentie ontsteking zonder contact.
TIG LIFT : ontsteking door contact (voor omgevingen die gevoelig zijn voor HF storingen).

3 - Herplaats de toorts in de normale positie om de lascyclus op te starten.

1 2 3
1 - Plaats de toorts in de laspositie, boven het te lassen element (ongeveer 2-3 mm

w tussen de punt van de elektrode en het te lassen onderdeel).
T 2- Druk op de knop van de toorts (de boog ontsteekt zonder contact, met behulp
Q van een HF opstartpuls).
= N 3- De eerste lasstroom circuleert, het lassen zet zich voort volgens de gekozen

E 1 E ] B 1 lascyclus.

2 3

- I 1- Positioneer de nozzle van de toorts en de punt van de elektrode op het werks-
[ tuk en activeer de knop van de toorts.
- 2- Kantel de toorts totdat er een ruimte van 2-3 mm is tussen de punt van de
% elektrode en het werkstuk. De boog ontsteekt.

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.
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De TIG DC Standaard lasprocedure geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen, zoals staal, rvs, maar ook koper en
koperlegeringen, titaan....... De vele mogelijkheden om stroom en gas te regelen bieden u een perfecte beheersing van uw lasprocedure, vanaf de

ontsteking tot de uiteindelijke afkoeling van de.lasnaad.

=)

TIG - HF
TIG - Lift

Stn
> Out

SETUP Press 3"

0
=
S

JoB

2T
4T

TIG DC - STANDAARD

De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

Deze lasmodule met puls-stroom wisselt sterkere lasstroom (|, laspuls) af met zwakkere stroom (I_Koude puls 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.

Voorbeeld:

De lasstroom | is afgesteld op 100A en % (I_Koud) = 50%, dus een Koude stroom = 50% x 100A = 50A. F(Hz) is afgesteld op 2 Hz, de duur van het
signaal zal 1/2Hz = 500 ms zijn. ledere 250 ms zullen een impuls van 100A en vervolgens één van 50 A elkaar opvolgen.

Adviezen:

De keuze van de frequentie :

S>ln
:>l'jut

SETUP Press 3"

TIG DC - Puls
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

* In geval van lassen met handmatig toevoegen van metaal zal F (Hz) worden gesynchroniseerd met de handeling van het toevoegen van metaal,
* Bij dunner plaatwerk zonder toevoegen van materiaal (< 0.8 mm), F(Hz) >> 10Hz

Omschrijving Instellen Beschrijving & adviezen

Pre-Gas 0-60s Duur van h_et zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan
de ontsteking.

Stijgende stroom 0-60s Up Slope helling

Lasstroom 5 - Imax Lasstroom.

Koude stroom 20-99 % Tweede lasstroom, genaamd «koude » stroom

Puls-frequentie 0.1-2000 Hz | Puls-frequentie

Downslope 0-60s Dalende stroom

Post Gas 0-60s Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de

lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
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TIG - Geavanceerd menu

Het is mogelijk om de Start en Stop-fases van de las-cyclus in te stellen.
¥

X

Een druk op knop «JOB» geeft toegang tot deze geavanceerde instellingen. Houd deze
knop langer dan drie seconden ingedrukt, tot de melding SET verschijnt. Vervolgens
verschijnt de melding UP, die continu te zien zal zijn.

Wanneer u de knop loslaat, kunt u met de centrale draaiknop via het keuzemenu naar
«SET». Bevestig uw keuze door een druk op knop «JOB».

START - stop

Door aan de knop te draaien krijgt u toegang tot de volgende geavanceerde instellingen :
Instelling Beschrijving Instellen
|_Start stroom tijdens de fase waarin het lassen gestart wordt 10 % - 200 %
T_Start duur van de fase waarin het lassen gestart wordt 0s-10s
|_Stop stroom tijdens de fase waarin het lassen gestopt wordt 10 % - 100 %
T_Stop duur van de fase waarin gestopt wordt met lassen 0s-10s

De keuze van de te wijzigen instelling gebeurt met een druk op knop «JOB». Wanneer de wijziging is ingebracht met de centrale draaiknop (1), kan
deze worden bevestigd met een druk op de knop«JOB».
U kunt het geavanceerde menu verlaten met «<kESC».

SPOT puntlassen|

Deze lasmodule is geschikt voor het voor-assembleren van onderdelen, voordat u met het eigenlijke lassen begint. Het punten kan handmatig, per
trekker, of getemporiseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze punt-duur zorgt voor een betere reproduceerbaarheid en het rea-
liseren van niet-geoxideerde punten (toegankelijk met de F (Hz) toets).

Sin
> 0ot

SETUP Press 3"

JoB

TIG - Lift

TIG SPOT
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

Beschrijving Instellen Advies
Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de
Pre-Gas 0-25s .
ontsteking.
Lasstroom 5 - Imax Lasstroom.
Spot 0-25s Handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur.
Post Gas 0-255 Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog.
Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

OPSLAAN EN OPROEPEN VAN DE LASINSTELLINGEN

Aantal geheugenplaatsen : 10 in MMA en 10 in TIG DC.
U krijgt toegang tot het menu met een druk op de knop «JOB».

Opslaan van een lasinstelling
Wanneer u in de programma module bent, kiest u IN en drukt u op de toegangsknop.
Kies nu een nummer, van P1 tot P10. Druk op de toegangsknop, en de instelling wordt opgeslagen.

Een bestaande instelling oproepen :
Wanneer u in de programma module bent, kiest u OUT en drukt u op de toegangsknop.

82 Kies nu een nummer, van P1 tot P10. Druk op de toegangsknop, en de instelling zal worden opgeroepen.
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GEADVISEERDE COMBINATIES

¥
fﬁ Stroom (A) Elektrode (mm) Nozzle (mm) Gastoevoer Argon (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 -7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 -
4-8mm 100 - 160 24 9.5 -8

GESCHIKTE TOORTSEN EN GEBRUIK VAN DE TREKKERS

\

Lamel

DB

Dubbele knoppen

Dubbele Knoppen + draaiknop

v

4

v

In geval van een toorts met 1 knop, wordt deze knop «hoofd-knop» genoemd.

Bij een toorts met 2 knoppen wordt de eerste knop «hoofd-knop» genoemd. De tweede knop wordt «secondaire knop» genoemd.

e
,‘%

v

2T MODULE

Bouton principal @

Bouton principal

4T MODULE

»\(/ »Q

o
iy
@)

Bouton principal

4T log MODULE

ou
Bouton secondaire

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de lascyclus start (Pregas, |_Start,
UpSlope en lassen).

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de lascyclus wordt gestopt
(DownSlope, |_Stop, Postgas).

Op de toorts met 2 knoppen, en alleen in 2T, wordt de secundaire knop
gebruikt als hoofd-knop.

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pre-gas en stopt
in de fase |_Start.

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in UpSlope
en in lassen.

T3 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus gaat over in Downslope en
stopt in de fase |_Stop.

T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Post-gas.

Bij gebruik van een toorts met 2 knoppen, wordt de secondaire knop
niet gebruikt.

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pre-gas en stopt
in de fase |_Start.

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in UpSlope
en in lassen.

LOG : deze module wordt gebuikt in de lasfase :

- een korte druk op de hoofdknop (<0.5s) de stroom schakelt van lass-
troom | naar koude stroom | en vice versa.

- De tweede knop wordt ingedrukt gehouden, de stroom schakelt over
van | lasstroom naar | koude stroom.

- De tweede knop wordt losgelaten, de stroom schakelt van | koude
stroom naar | lasstroom.

T3 : Een lange druk op de hoofdknop (>0.5s), de cyclus gaat over naar
Down Slope en stopt in de fase |_Stop.

T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Post-gas.

Voor de toortsen met dubbele knoppen of dubbele trekkers + potmeter houdt de « bovenste »trekker dezelfde functie als de toorts met maar één
enkele trekker of lamel. Met de « onderste » trekker kan men, wanneer deze ingedrukt wordt gehouden, overschakelen naar koude stroom. Met de
potmeter van de toorts, indien aanwezig, kan de lasstroom afgesteld worden van 50% tot 100% van de getoonde waarde.
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CONNECTOR BESTURING TREKKER

DB (", N )
P 3 DB torch
¢ L
1 4 3 4
7S _/_ 5| P 00 L torch
o LI |
== @) PY ORW )
— X 4 L o (@) L )
2 ] torch tgrlih 6 1 2
3 ® NC -5 DB +P
torch
1
Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts. Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts.
Types toorts Omschrijving van de Pin bubeh_o_rende
draad aansluiting
Algemeen/Massa 2
Toorts met dubbele knop + Toorts met dubbele knop Toorts met lamel
. Knop 1 4
draaiknop
Knop 2 3
Algemeen/Massa van
; 2
de potentiometer
10V 1
Cursor 5

AFSTANDSBEDIENING

De analoge afstandsbediening functioneert in de procedures TIG en MMA.

G

F A Q;/d
o b >
3 N\ 045682
E B C
—s @D
D C A 045675
Art. code 045699 Buitenaanzicht Elektrische schema’s afhankelijk van de afstandsbediening.
Aansluiting

1 - Sluit de afstandsbediening aan aan de achterzijde van de lasvoeding.
2 - De IHM detecteert de aanwezigheid van een afstandsbediening, en stelt de gebruiker via de draaiknop een keuze voor :

PE El Keuze pedaal.

P I:l I: Keuze afstandsbediening type potentiometer.
E I:I EI Keuze CONNECT-5 modus

|_| I:l Een bediening is aanwezig maar niet actief.

Aansluitingen
Het apparaat is uitgerust met een vrouwelijke aansluiting voor bediening op afstand.

Met de mannelijke 7-punts aansluiting (optioneel, art. code 045699) kunt u verschillende types afstandsbedieningen aansluiten. Volg het hier-on-
derstaande schema voor de bekabeling.
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Vertaling van de originele handleiding PROTIG221 DCFV/TIG 300 DC
TYPE AFSTANDSBEDIENING Omschrijving van de Pin bijbeh_o_rende
draad aansluiting
10V A
Pedaal Handmatlge gfstandsbe- Cursor B
diening

Algemeen/Massa C
CONNECT-5 Schakelaar D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REG | K

Werking :

* Handmatige afstandsbediening (optioneel art. code 045675).
Met de handmatige afstandsbediening kan de stroom gevarieerd worden, tussen 50% en 100% ten opzichte van de ingegeven waarde. In deze
configuratie zijn alle modules en functies van de stroombron toegankelijk en instelbaar.

* Pedaal (optioneel art. code 045682) :

Met de pedaal kunt u de stroom variéren (tot 100% ten opzichte van de ingestelde stroom). Bij TIG-lassen functioneert de lasstroombron alleen in
de 2T-modus. Het opvoeren en afzwakken van de stroom wordt niet meer geregeld door de lasstroombron (functies op non-actief) maar door de
gebruiker via het pedaal.

* Connect 5 - module automate (alleen TIG 300 DC) :

In deze module kunt u TIG 300 DC bedienen vanaf een console of een automaat door gebruik van 5 reeds opgeslagen programma’s.

Met het pedaal-principe wordt de «Switch (D)» gebruikt om het lassen te starten of te onderbreken, volgens de gekozen cyclus. De waarde van de
toegepaste spanning op «Cursor (B)», komt overeen met een programma of met de actuele context.

Deze spanning moet tussen 0 en 10.0V liggen (in stappen van 1,6 V) overeenkomend met een recall programma:

- Huidige Context: 0-1.6 V

- Programma 1:1.7-33V

- Programma2:3.4-50V

- Programma 3:5.1-6.6V

- Programma 4 :6.7-8.3V

- Programma 5:8.4-10.0V

Met een extra draaiknop kunt u de stroom tijdens en buiten het lassen doen variéren met +/- 15%. Met de informatie ARC ON (aanwezigheid van de
boog) kan de automaat gesynchroniseerd worden (ingang Pull Up 100kQ aan de zijde van de automaat). Door het verbinden van de pin AUTO_DE-
TECT aan de massa kan het apparaat opgestart worden zonder het type afstandsbediening te hoeven inbrengen.

De 5 opgeroepen programma’s corresponderen met de eerste 5 opgeslagen programma’s (van P1 tot P5).
De E/S van de signalen zijn beveiligd.

Verdere uitleg kunt u downloaden van onze internet site (https://goo.gl/i146Ma).

KOELGROEP (OPTIONEEL)

PROTIG 221 DC FV

P 1L/min = 500W . . .
WCUO.5kW_A | Inhoud = 15 L Bij een voedingsspanning tussen de 185V en 265V wordt de koelgroep bestuurd.

U1 = 185V - 265V Bij een voedingsspanning tussen de 85V en 185V is de koelgroep altijd non-actief.
P 1L/min = 1000W

WCU1kW_A Inhoud = 3L De koelgroep wordt bestuurd over het gehele spanningsbereik 85V - 265V.
U1 =85V - 265V

TIG 300 DC

P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Inhoud = 3L De koelgroep wordt bestuurd over het gehele spanningsbereik.
U1 =400V +/- 15%

De koelgroep wordt automatisch door het apparaat gedetecteerd. In het menu OPTIE kan de koelgroep geblokkeerd worden.
Een druk op knop «JOB» (langer dan 3 seconden) geeft toegang tot het menu Koelgroep.

U moet zich ervan verzekeren dat de koelgroep uitgeschakeld is, voordat u slangen van de ingang en de uitgang van de toorts afkop-
pelt.

Koelvloeistof is schadelijk en irriteert de ogen, de slijmvliezen en de huid. Deze hete vloeistof kan brandwonden veroorzaken.
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FOUTMELDINGEN, AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Dit materiaal beschikt over een controle-systeem bij storingen.
Met behulp van een serie foutmeldingen op het controlepaneel kan een diagnose van de storing gemaakt worden.

AFWIJKINGEN

EN MELDINGEN OP DE IHM

OORZAKEN

VOEDINGSBRON LASSEN

OPLOSSINGEN

«dEF » « 1 »

Geen communicatie

Controleer de interne bekabeling tussen de
IHM en de vermogensprintplaat.

«dEF » « 2 »

Knoppen IHM defectief

Vervang de IHM.

«dEF » « 3 »

Storing in de trekker(s) van de toorts

Vervang de toorts.

« dEF » « 4 »

De schakelaar van de pedaal is defectief of altijd actief

Vervang de pedaal of kijk of de switch niet
ingedrukt is.

«Err»«Co5»

In de PLC modus is een storing in de bediening gecons-
tateerd.

Controleer de bekabeling van de PLC.

L===»

Er is overspanning op het elektrisch net.

Een overspanning is de oorzaak van
de melding en betreft storing
opladen motor, onweer, .....

De installatie moet een driefasen zijn (3P + N

«Ph» Er mist een fase op het driefasen net. + Aarde)
«dE» Er is een onevenwichtigheid op de voedingsbron gecons- Neem contact op met uw verkooppunt.
tateerd.
VOEDINGSBRON LASSEN + KOELGROEP
«PbA » Geen koelgroep gedetecteerd. Cpntroleer de aansluitingen tussen de voe-
dingsbron en de koelgroep.
«Pb.2» Fout in niveau koelvloeistof. Vul het reservoir van de koelgroep.
«Pb3 > Fout in de koelvioeistof stroom. Controleer of de koelvloeistof correct door de

toorts circuleert.

GARANTIE VOORWAARDEN

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

* Alle andere schade als gevolg van vervoer.
* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)

- een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

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.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi della circolazione d’aria durante I'uso.

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 al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE 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 I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). 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
adeguati 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).

© @ 68

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.

| 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

3 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 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 il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.
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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.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

A
V 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 e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile 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).

Il 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 I'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
- 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 scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Controllare e provvedere a far cambiare i cavi, gli elettrodi o i bracci, da persone qualificate e abilitate, se questi sono danneggiati. 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 DISPOSITIVO

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
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

PROTIG 221 :

Questi dispositivi sono conformi alla CEl 61000-3-11.

A condizione che I'impedenza di rete di alimentazione del senso comune a bassa tensione nel punto di aggancio comune sia
inferiore a Zmax =0,29 Ohm, questa apparecchiatura & conforme a CEIl 61000-3-11 e puo essere collegata a reti pubbliche
a bassa potenza. tensione. E responsabilita dell'installatore o dellutente dell’apparecchiatura garantire, in consultazione con
I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni di impedenza.
Questo materiale & conforme alla CEl 61000-3-12.

TIG 300 :

A Questo dispositivo non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato a delle reti private a bassa tensione
connesse alla rete di alimentazione pubblica solamente a un livello di tensione medio e alto. Se & collegato al sistema pubblico
di alimentazione di bassa tensione, &€ responsabilita dell’installatore o dell'utilizzatore del materiale assicurarsi, consultando
I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE
\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
:?W saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
ERAR)

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
88 per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.
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Tutti i saldatori devono seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

| 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
conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente e responsabile dellinstallazione e dell’'uso del dispositivo 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 I'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 piu 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. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’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.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: 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. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e 'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ 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 manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ 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. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra 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, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante puo limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.
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TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura & dotata di maniglia superiore che permette di portarla a mano. Attenzione a non sottovalutarne
il peso. L'impugnatura non € considerata come un mezzo di imbragatura.
Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

 Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* 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.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.

« |l dispositivo € di grado di protezione 1P21, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- una protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

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
—t)' e l'intensita sono elevate e pericolose.
» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con I'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.
« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.
« Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'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 l'installazione. Durante I'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) a corrente continua (DC) e la saldatura ad
elettrodo rivestito (MMA).

Il procedimento TIG richiede una protezione gassosa (Argo).

| procedimenti MMA permettono di saldare ogni tipo di elettrodo: rutilo, basico, inox et ghisa.

Questo apparecchio pud essere dotato di un comando a distanza manuale. (rif 045675) a distanza (rif. 045682).

1- Tastiera + tasti incrementali 5- Connettore pulsante
2-  Presa di Polarita Positiva 6- Entrata per comando spostato (remote control)
3- Presa di Polarita Negativa 7- Commutatore ON / OFF
4-  Connettore gas della torcia 8- Cavo di alimentazione
9- Connessione gas

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IUM) (FIG-2)

1-  Selezione processo 5- Spia di protezione termica
2- Selezione della modalita pulsante 6- Schermo e opzioni
3- Selezioni dei processi possibili 7- Pulsante standby

4- Regolazione dei parametri di saldatura

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

[ TIG 300 DC ¢ fornito con una presa trifase 5 poli (3P+N+PE) 400V 16A di tipo EN 60309-1 e si alimenta su un’installazione elettrica da 400V (50
- 60 Hz) trifase CON messa a terra. Questo materiale deve essere usato solo sulla rete elettrica trifase a quattro fili con neutro a terra. *

Il PROTIG 221 DC FV é fornito con una presa monofase 3 poli (P+N+PE) 230V 16A di tipo CEE17, & dotato di un sistema «Flexible Voltage» e si
alimenta su un’installazione elettrica con messa a terra compresa tra 110V e 240V (50 - 60 Hz).

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sulla fonte di corrente di saldatura e per le condizioni d’'uso massimali. Verificare che I'alimentazione e
le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina
per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali. L'utente deve assicurarsi I'accessibilita della presa.
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« La fonte di corrente di saldatura si mette in protezione se la tensione di alimentazione & inferiore o superiore al 15% della o delle tensioni specificate
(un codice predefinito apparira sullo schermo della tastiera).

» L'accensione del TIG 300 si esegue ruotando il commutare avvio / stop (7) sulla posizione |, al contrario I'arresto si esegue con rotazione sulla
posizione O.

« ’accensione del PROTIG 221 DC FV si effettua con una pressione sul pulsante. '© ' Attenzione! Mai interrompere I'alimentazione mentre la
fonte di corrente di saldatura é in uso.

» Comportamento della ventola: in modalita MMA, la ventola funziona continuamente. In modo TIG, la ventola funziona solo in fase di saldatura, e si
ferma alla fine del periodo di raffreddamento.

- Attenzione: un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima specificata dal produttore aumentera il rischio
di scosse elettriche.

« |l dispositivo d'innesco e di stabilizzazione dell’arco &€ concepito per un funzionamento manuale e a conduzione meccanica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

La fonte di corrente funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere alternata, impostata come specificato e con una tensione di picco inferiore a 700 V per il TIG 300 DC e 400 V per il PROTIG 221
DCFV.

- La frequenza & compresa fra 50 et 60 Hz.

E imperativo verificare queste condizioni, perché numerosi generatori producono dei picchi di alta tensione e possono danneggiare la fonte di corrente
di saldatura.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una taglia e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regola-
mentazioni nazionali.

Lunghezza - sezione della prolunga
Tensione d’entrata
<45m | <100m
TIG 300 DC 400 V 2.5 mm?
230V 2.5 mm?
PROTIG 221 DC FV
10V 2.5 mm? | 4 mm?

CONNESSIONE GAS

Questo materiale & dotato di due raccordi. Un raccordo bottiglia per I'entrata del gas di saldatura nella posta, e un connettore gas torcia per l'uscita
del gas alla fine della torcia. Vi raccomandiamo I'utilizzo degli adattatori spediti in originale con la saldatrice al fine di ottenere un raccordo ottimale. -
RIPRISTINO DEL DISPOSITIVO

E’ possibile ripristinare i parametri di fabbrica del dispositivo. L'accesso a questi parametri avanzati viene fatto premenso per pitu di 3 secondi sul
pulsante . Bisogna in seguito selezionare « Ini ». Il dispositivo allora mostra «3», «2», «1» e poi ripristina I'apparecchio.

DESCRIZIONE DI FUNZIONI, MENU E PITTOGRAMMI

FUNZIONE PITTOGRAMMA Eg MMA | Osservazioni

Innesco HF TIG - HF v Processo TIG con innesco HF

Innesco LIFT TIG - Lift v Processo TIG con innesco LIFT

Pre Gas v/ Terrlpl di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima
dell'innesco.

Corrente di ascesa v Rampa di aumento di corrente

Corrente di saldatura v Seconda corrente di saldatura

Corrente fredda v/ Seconda corrente di saldatura indicata con «fredda» in standard 4TLOG o in
PULSATO

Frequenza PULSE Frequenza di pulsazione della modalita PULSATO (Hz)

Evanescenza della cor-

rente v Rampa di discesa per evitare I'effetto crepe/cratere (S)

v/ Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Per-

Post Gas mette di proteggere il pezzo cosi come I'elettrodo contro le ossidazioni (S) 91

0P Oe-006




Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni

originali PROTIG 221 DC FV/ TIG 300 DC
HotStart e v | Sovracorrente regolabile all'inizio della saldatura (%)
Sovracorrente liberata durante la saldatura per evitare I'incollaggio dell’elet-
ArcForce v P
trodo nel bagno di fusione
TIG PULSATO Pulse v Modalita Pulsato
TIG SPOT Spot v Modalita di Puntatura
MMA PULSATO MMA Pulse v/ | Processo MMA in modalita Pulsato
2T 2T v Modalita torcia 2T
4T 4T v Modalita torcia 4T
4T LOG 4TL0G v Modalita torcia 4T LOG
Ampere (unita) A 4 J/ Unita degli Ampere per le regolazioni e la visualizzazione della corrente di
saldatura
Volt (unita) v v v/ | Unita dei Volts per la visualizzazione della tensione di saldatura
Secondo o Hertz (unita) s | Hz v v/ | Unita dei secondi o Hertz per regolazioni del tempo o della Frequenza
Percentuale (unita) % v v Unita delle percentuali per le regolazioni in proporzione
Alternanza visualizzazione v/ v/ Alternanza di visualizzazione in corrente o in tensione durante e dopo la
AoV saldatura
Accesso alla modalita JoB v v/ | Accesso al menl programmazione (SAVE, JOB, ...)
programma
Protezione termica o H v v Simbolo normativo che indica lo stato della protezione termica
Standby Q v v/ | Standby del prodotto

SALDATURA ALL’ELETTRODO RIVESTITO (MODO MMA)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

* Collegare i cavi porta elettrodo e morsetto di massa nei connettori di raccordo

* Rispettare le polarita e l'intensita di saltatura indicate sulle scatole delgli elettrodi,
« Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non & in uso.

SCELTA DEGLI ELETTRODI RIVESTITI
» Elettrodi Rutili: utilizzo facile in tutte le posizioni in corrente CC.
» Elettrodo basico: utilizzo in tutte le posizioni CC, adattato ai lavori di sicurezza per delle proprieta meccaniche accurate

MMA STANDARD
Questa modalita di saldatura MMA Standard e adatta alla maggior parte delle applicazioni. Permette la saldatura con tutti i tipi di elettrodi rivestiti,
rutilo e basico e su tutti i materiali : acciaio, acciaio inossidabile, ghise.

Dln
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SETUP Press 3"

MMA Standard
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.
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Denominazione Regolazione Descrizione & consiglio

L’Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo. E

Percentuale de Hot Start | 0- 100 % . L s
impostato in intensita e tempo.

La corrente di saldatura viene impostata in base al tipo di elettrodo scelto (fare riferimento alla

Corrente di saldatura 10 - Imax confezione dell’elettrodo).

L'Arc Force €& una sovracorrente erogata quando I'elettrodo o la goccia tocca il bagno di saldatura

Arc Force 0-100 % . .
per evitare incollature..

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 & piu necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del pezzo pud 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 sal-
datura a piatto. Questo procedimento offre inoltre una grande padronanza della saldatura verticale.

=
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SETUP Press 3"

@ MMAPulse

MMA PULSATO
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.
Denominazione Regolazione Descrizione & consiglio
Percentuale de Hot Start | 0 - 100 % !_Hot Start.e una sg\{racorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo. E
impostato in intensita e tempo.
. La corrente di saldatura viene impostata in base al tipo di elettrodo scelto (fare riferimento alla
Corrente di saldatura 10 - Imax . ,
confezione dell’elettrodo).
Frequenza di pulsazione della modalita PULSATA.
Il passo di incremento varia in funzione dell'intervallo della frequenza :
Frequenza della pulsa- Frequenza della pulsazione Passo di incremento
h 1-20Hz
zlone 1Hz-3Hz 0.1 Hz
3Hz-20Hz 1Hz
Arc Force 0-100% L'Arc Eorce_e una sovracorrente erogata quando I'elettrodo o la goccia tocca il bagno di saldatura
per evitare incollature..

SALDATURA A ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODO TIG)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

* La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).

 Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+). Collegare il cavo di potenza della torcia nel connettore di collegamento negativo
(=) cosi come le connessioni del grilletto della torcia e del gas.

« Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.

* La scelta dell’elettrodo € in funzione della corente del processo TIG DC.

AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO

Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.
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SCELTA DEL DIAMETRO DELL’ELETTRODO

TIG DC
@ Elettrodo (mm)
Tungsteno puro Tungsteno con ossidi

1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480

Circa =80 Aparmm de @

SCELTA DEL TIPO DI INNESCO

TIG HF : innesco alta frequenza senza contatto.

TIG LIFT : avvio per contatto (per i luoghi sensibili alle perturbazioni HF).

1- Posizionare la torcia nella posizione di saldatura sopra il pezzo (circa 2-3 mm di
spazio tra la punta dell’elettrodo e il pezzo).

1 2 3
lL . . N . e
= 2- Premere il pulsante torcia (I'arco viene innescato senza contatto utilizzando
g impulsi di accensione ad alta tensione HF).

Il 3- La corrente iniziale di saldatura scorre, la saldatura continua secondo il ciclo di
L 1 B ] E S = ] saldatura.
2 3
— 1- Posizionare 'ugello della torcia e la punta dell’elettrodo sul pezzo e azio-
M nare il pulsante della torcia.
S 2- Inclinare la torcia fino a quando una distanza di circa 2-3 mm separa la punta
B dell’elettrodo dal pezzo. L'arco si innesca.
[—.ﬁ 3-Rimettere la torcia in posizione normale per iniziare il ciclo di saldatura.

Avvertenze: un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima specificata dal produttore aumentera il rischio

di scosse elettriche.

TIG DC - STANDARD

Il processo di saldatura TIG DC Standard consente saldature di alta qualita sulla maggior parte dei materiali ferrosi come acciaio, acciaio inossida-
bile, ma anche rame e sue leghe, titanio ... Le numerose possibilita di gestione corrente e i gas consentono la perfetta padronanza delle operazioni
di saldatura, dall'innesco al raffreddamento finale del cordone di saldatura.

TIG - HF
TIG - Lift

=)
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SETUP Press 3"

TIG DC Standard

Le zone in grigio scuro non sono ultili in questa modalita.

JoB




Traduzione delle istruzioni
originali

Manuale di utilizzo
PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

TIG DC - Pulsato

» TIG DC Pulsato - PulsatoQuesto modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente debole (I, impulsione di sal-
datura), poi delle impulsioni di corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del pezzo). Questo modo permette di assemblare i pezzi
limitando il rialzo della temperatura.

Esempio :
La corrente di saldatura é regolata a 100A e % (I_Freddo) = 50%, sia una corrente fredda= 50% x 100A = 50A. F(Hz) e regolato a 2 Hz, il periodo
del segnale sara di 1/2 Hz = 500ms. Ogni 250 ms si susseguiranno un impulso a 100 A e poi un altro a 50 A.

Dln
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SETUP Press 3"

[ CGEED
D GEED

4TLOG

21T
3

©

TIG DC Pulsato
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

Consigli:

La scelta della frequenza:
* Se si esegue la saldatura con metallo in manuale, allora F (Hz) sincronizzato sul gesto di contributo,
* Se a spessore sottile senza apporto (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz

Denominazione Regolazione Descrizione & consiglio

Pre Gas 0-60s Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.

Aumento di corrente 0-60s Rampa di aumento corrente

Corrente di saldatura 5 - Imax Corrente di saldatura.

Corrente fredda 20-99 % Seconda corrente di saldatura detta «fredda»

Frequenza della pulsazione 0.1-2000 Hz | Frequenza della pulsazione

Evanescenza 0-60s Rampa di discesa in corrente.

Post Gas 0-60s Duratg di mantenimento’ della protezione gas d'opo'l’e§tinzione dell’arco. Permette di prote-
ggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

TIG - Menu avanzato|

E’ possibile regolare la fase Start e Stop del ciclo di saldatura.

<

START

L’accesso a questi parametri avanzati si ottiene con una pressione prolungata per piu di
3 sec. sul pulsante«JOB» finché appare SET e poi UP che viene visualizzato in modo
continuo.

Una volta lasciato il pulsante, posizionarsi con la manopola centrale su «SET» e convali-
dare premendo sul pulsante «JOB».

STOP
Ruotando la manopola, i parametri avanzati accessibili sono i seguenti :
Parametro Descrizione Regolazione
|_Start Corrente della fase di avvio della saldatura 10 % - 200 %
T_Start Tempo della fase di avvio della saldatura 0s-10s
|_Stop Corrente della fase d’interruzione della saldatura 10 % - 100 %
T_Stop Tempo della fase d’interruzione della saldatura 0s-10s

La selezione del parametro da modificare si ottiene con una pression sul pulsante «JOB». Eseguita la modifica con la manopola centrale (1), la conva-
lida si ottiene premendo sul pulsante «JOB».
L'uscita dal menu avanzato si ottiene selezionando «ESC».
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Traduzione delle istruzioni

Manuale di utilizzo
originali PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

Puntatura SPOT|

Questa modalita di saldatura permette il pre assemblaggio dei pezzi prima di saldare. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o cro-
nometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una miglior riproducibilita e la realizzazione del punto non
ossidato (accessibile con il tasto F (Hz)).

Sin

JoB
n oo
uuc

SETUP Press 3"

TIG - HF
TIG - Lift

TIG SPOT

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

Descrizione Regolazione Consigli
Pre Gas 0-25s Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell’innesco.
Corrente di saldatura 5 - Imax Corrente di saldatura.
Spot 0-25s Manuale o una durata definita
Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell'arco. Permette di proteggere il
Post Gas 0-25s \ L OO
pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

MEMORIZZAZIONE DELLE CONFIGURAZIONI DI SALDATURA

Le memorie sono 10 in MMA e 10 in TIG DC.
L'accesso al menu si effettua mediante pressione sul pulsante «JOB».

Registrare una configurazione
Una volta in modalita programma, selezionare IN e premere il pulsante di accesso.
Selezionare il numero di un programma da P1 a P10. Premere il pulsante d’accesso e la configurazione in corso & salvata.

Richiamare una configurazione esistente

Una volta in modalita programma, selezionare OUT e premere il pulsante di accesso.
Selezionare il numero di un programma da P1 a P10. Premere il pulsante d’accesso e la configurazione viene selezionata.

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

¥
% Corrente (A) Elettrodo (mm) Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 -
24 -6 mm 60 - 150 1.6 8 -
4-8mm 100 - 160 24 9.5 -

TORCE COMPATIBILI E COMPORTAMENTI DEI PULSANTI

\\ \\
DB
Lamella Doppio Pulsante | Doppio Pulsante + Potenziometro

v

v

v

Per la torcia a un tasto, il tasto & chiamato «tasto principale».

Per la torcia a 2 PULSANTI, il primo tasto € chiamato «tasto principale» e il secondo & chiamato «tasto secondario».
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PROTIG 221 DC FV /TIG 300 DC

originali
MODO 2T
< <
o
s
Bouton principal @ @
MODO 4T
e

Bouton principal

MODALITA 4T log

<0.5s //

<0.55 >0.5s
¥ < ¥ ¥ LEALFE
# »\ »\6 # g »\l »\ﬁ'\ ;\

Q-4
®

Bouton principal

ou
Bouton secondaire

T1 - Il tasto principale & premuto, il ciclo di saldatura comincia (PreGaz,
|_Start, UpSlope e saldatura).

T2 - 1l tasto princioale é rilasciato, il ciclo di saldatura & all’arresto
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

Per la torcia a 2 tasti e solo in 2T, il tasto secondario & gestito come il
tasto principale.

T1 - Il pulsante principale & premuto, il ciclo si avvia a partire dal Pre-
Gas e si arresta nella fase di |_Start.

T2 - Il pulsante principale é rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e in
saldatura.

T3 - Il tasto principale € premuto, il ciclo passa in DownSlope e si ferma
in fase di |_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si conclude
con il PostGas.

Per la torcia a 2 tasti, il tasto secondario €& inattivo.

T1 - Il pulsante principale & premuto, il ciclo si avvia a partire dal Pre-
Gas e si arresta nella fase di |_Start.

T2 - Il pulsante principale € rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e in
saldatura.

LOG : questa modalita di funzionamento viene utilizzata in fase di
saldatura:

- con una pressione sul pulsante principale (<0.5s), la corrente passa
da corrente di | saldatura a | freddo e viceversa.

- Il pulsante principale si mentiene premuto, la corrente passa da cor-
rente di | saldatura a | freddo

- Il pulsante secondario si mantiene rilasciato, la corrente passa da
corrente di | freddo a | saldatura.

T3 : Premendo a lungo sul pulsante principale (>0,5 sec.), il ciclo passa
in DownSlope e si ferma nella fase di |_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato il ciclo termina con il
PostGas .

Per le torce a doppio pulsante o doppio pulsante + potenziometro, il pulsante « alto » mantiene la stessa funzione della torcia a pulsante semplice o
a «lamellax. Il pulsante « basso » permette, quando viene premuto, di passare alla corrente fredda. Il potenziometro della torcia, quando & presente,
permette di regolare la corrente di saldatura dal 50% al 100% del valore nominale.

CONNETTORE DI CONTROLLO DEL PULSANTE

DB
| 7
i 1
Wi ="
X INIE
l 2] torch tgrlih
3

Schema di cablaggio secondo il tipo di torcia.

3 DB torch
3 4
00 L torch
O¢0O)2 R
. O . J
1 2
@® NC «— 5 DB+ P
torch
1

Schema elettrico in funzione del tipo di torcia.
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originali PROTIG 221 DC FV/ TIG 300 DC
Tipi di torcia Scelta del filo Pin del connettore
associato
. ) . Comune/Massa 2
Torcia doppio pulsante + Torcia doppio pulsante Torcia a lamelle
; Pulsante 1 4
potenziometro.
Pulsante 2 3
Comune/Massa del 2
potenziometro

10V 1
Cursore 5

COMANDO A DISTANZA

Il comando a distanza analogico funziona in processo TIG e MMA.

G
F A
y —o Y
K N\ 045682
E B C
—s D
D C A 045675
rif. 045699 Vista esterna Schema elettrico in funzione dei comandi a distanza.

Connessione
1- Collegare il comando a distanza alla parte posteriore della fonte di corrente di saldatura.
2- L'IHM rileva la presenza di un comando a distanza e propone una scelta di selezione accessibile alla rotella.

Selezione del pedale.
Selezione di un comando spostato tipo potenziometro.

Selezione della modalita CONNECT-5 (automate-robot).

o

Un comando & presente ma non é attivo.

Connettivita

Il prodotto € dotato di un connettore femmina per comando a distanza.

La presa maschio specifica 7 punti (opzione rif. 045699) permette di collegarci i diversi tipi di comando a distanza. Per il cablaggio, seguire lo
schema qui in basso.

TIPI DI COMANDO A DISTANZA Scelta del filo Per“°ads‘:'o‘é‘i’:t';ett°’e
0oV A
Pedale Comando a distanza Cursore B.
manuale
Comune/Massa C
CONNECT -5 Interruttore D
AUTO-DETECT E
ARCO ON F
REGI G

Funzionamento :

* Comando a distanza manuale (opzione rif. 045675).
Il comando a distanza manuale permette di far variare la corrente dal 50% al 100% dell’intensita regolata. In questa configurazione, tutte le modalita
e funzionalita del dispositivo sono accessibili e parametrabili.

* Pedale (opzione ref. 045682) :

Il pedale permette di far variare la corrente minima al 100% dell'intensita regolata. In TIG, la fonte di corrente di saldatura funziona unicamente in
modalita 2T. Inoltre, 'aumento e 'evanescenza della corrente non sono piu generati dalla fonte di corrente di saldatura (funzioni inattive) ma dall’uti-
lizzatore grazie all’'uso del pedale.



Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni

originali PROTIG 221 DC FV /TIG 300 DC

* Connect 5 - modalita automa (TIG 300 DC solo) :

Questa modalita permette di controllare il TIG 300 DC da una console o da un automa grazie al richiamo di 5 programmi preregistrati.

All'inizio del pedale, I «Interruttore (D)» permette di avviare o interrompere la saldatura secondo il ciclo scelto. Il valore della tensione applicata al
«Cursore (B)», corrisponde ad un programma o al contesto attuale.

Questa tensione deve essere compresa tra 0 e 10.0V a scatti di 1.6V corrispondenti ad un richiamo di programma :

- Contesto incorso: 0—-1.6 V

- Programma1:1.7-33V

-Programma2:3.4-50V

- Programma 3:5.1-6.6 V

- Programma 4 :6.7-8.3V

- Programma 5:8.4-10.0V

Un potenziometro supplementare permette di variare la corrente durante e dopo la saldatura di +/- 15%. L'informazione ARCO ON (presenza
dell’arco) permette all’automa di sincronizzarsi (entrata Pull Up 100kQ lato automa). Mettere il perno AUTO_DETECT alla piastrina di contatto per-
mette di avviare il prodotto senza passare per le finestre di selezione del tipo di comando a distanza.

I 5 programmi richiamati corrispondono ai primi 5 programmi registrati (da P1 a P5).
Gli E/S dei segnali sono protetti.

Delle spiegazioni complementari sono scaricabili dal nostro sito. (https:/goo.gl/i146Ma).

UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO (OPZIONE)

PROTIG 221 DC FV

P 1L/min = 500W " . . S . o g R
WCUO.5kW_A | Capacita = 1.5 L Nellintervallo di tensione di alimentazione 185V-265V, I'unita di raffreddamento & controllata,

U1 = 185V - 265V Nellintervallo di tensione di alimentazione 85V-185V, I'unita di raffreddamento & sempre inattiva.

P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Capacita=3 L L'unita di raffreddamento & controllata su tutta la gamma di tensione di alimentazione 85V-265V.
U1 =85V - 265V

TIG 300 DC

P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Capacita=3 L L'unita di raffreddamento & controllata su tutto I'intervallo di tensione di alimentazione.
U1 =400V +/- 15%

L'unita di raffreddamento & automaticamente rilevata dal prodotto. Nel menu OPZIONE, questa unita di raffreddamento puo essere inibita.
Una pressione di piu di 3 secondo sul pulsante «JOB» permette I'accesso al menu Unita Di Raffreddamento.

Bisogna assicurarsi che I'unita di raffreddamento sia spenta prima della disconnessione dei tubi d’entrata e dell’'uscita di liquido dalla
torcia.

Il liquido di raffreddamento € nocivo e irrita gli occhi, le mucose e la pelle. Il liquido caldo pud causare delle ustioni.

MESSAGGI D’ERRORE, ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Questo dispositivo integra un sistema di controllo dei difetti.
Una serie di messaggi alla tastiera di controllo permette una diagnosi degli errori e delle anomalie.

ANOMALIE

E VISUALIZZAZIONE DELLIHM CAUSE RIMEDI

FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

«dEF » « 1 » Assenza di comunicazione Verlflcare'll cablaggio interno tra 'lHM e la
scheda di potenza.

«dEF » « 2 » Pulsante dell'IHM difettoso Sostituire I''HM

«dEF » « 3 » Il (0 i) pulsante(i) della torcia sono in difetto Sostituire la torcia.

«dEF » « 4 » L'interruttore del pedale & difettoso o sempre attivo Sostituire !I pedale o verificare che interrut-
tore non sia rotto.

«Err» «Co.5» In modalita automa, ¢ rilevato un difetto sul comando. :(/)ts‘;::gcare il cablaggio del comando delf'au-
Una sovratensione & all’origine del
«-=-=-» Si & presentata una sovratensione. messagio e del tipo di allentamento di

carico del motore, scarico ...
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originali PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

«Ph>» Manca 1 fase alla rete trifase L'installazione deve essere trifase (3P + N +
Terra)

«dE» Viene rilevato uno squilibrio sulla fonte di corrente di salda- | Appeler votre revendeur.

tura.
FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA + UNITA DI RAFFREDDAMENTO

«Pb.1» Difetto di Individuazione dell'unita di raffreddamento. Verlflca_re le conness’lon_l Fra_la fonte di cor-
rente di saldatura e I'unita di raffreddamento.

«Pb.2» Difetto del Livello del liquido di raffreddamento. 2‘:::(‘)’“9 il serbatoio dell'unita di raffredda-

«Pb3» Difetto del Flusso del liquido di raffreddamento. Verificare la continunita della circolazione del
liquido di raffreddamento della torcia.

CONDIZIONI DI GARANZIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

» Ogni danno dovuto al trasporto.

* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
« | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:

- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota spiegando il guasto.
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InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej PROTIG 221 DCFV/TIG 300 DC

OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
A Nie wolno przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji ani konserwaciji, ktére nie zostaty okreslone w ins-
trukciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majgtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami zawartymi w niniejszej instrukciji.
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 przestrzegacé
dyrektyw dotyczgcych 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 zragcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. Nalezy zapewni¢ przeptyw powietrza w trakcie uzytkowania.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).

Wilgotnos¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stép)

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzega¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Uzywaj rekawic, ktére zapewniajg izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgca 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 pomoca 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 znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czes$ci ruchomych (wentylatoréow), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédio pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Czesci, ktére 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
chfodzace musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed opuszczeniem go, aby chronié¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajagcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otow,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegodlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.
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Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej PROTIG 221 DCFV/TIG 300 DC

Butle nalezy przechowywac¢ w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wézku.
Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

VA Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy zachowac¢ ostrozno$c¢ na projekcje goragcych substancji badz iskier, nawet w matych szczelinach, mogg one spowodowac pozar lub wybuch.
Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrédta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwréci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamieta¢, aby trzymaé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
- e

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywa¢ zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;.
Porazenie pragdem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego wypadku, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodow i palnikéw nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowane i upowaznione osoby. Przekroj kabla nalezy
dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowaé sie od obwodu spawalniczego. We wszystkich
$Srodowiskach pracy nalezy nosi¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

PROTIG 221 :

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-11.

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci niskiego napiecia w punkcie wspdlnego sprzezenia jest mniejsza niz Zmax
= 0.29 Ohm, to urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtgczone do publicznej sieci niskiego napiecia. Do
obowigzkow instalatora lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez konsultacje z operatorem
sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedanc;ji.

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12.

A TIG 300 :

To urzgdzenie nie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podtgczenia do prywatnych sieci niskiego napiecia
podtgczonych do publicznej sieci zasilajgcej tylko na poziomie $redniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtgczenia do
publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest upewnienie sie, poprzez
konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze sprzet moze zosta¢ podtgczony.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad
N spawania wytwarza pole elektromagnetyczne woko6t obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.
e\
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Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcac dziatanie niektdrych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikow serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zostac podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

« ustawic sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczacé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;

* nie pracowac obok zrédfa pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Uzytkownicy rozrusznikow serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zakiocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomoca techniczng
producenta. W niektérych przypadkach takie dziatanie naprawcze moze by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrédta pragdu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wej$ciowymi. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ kiopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania fukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajgcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecno$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzgdzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

€) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajacych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiarow;

g) odizolowanie innych urzgdzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic¢ sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi
Srodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykraczac¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oproécz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zakiocen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznos$¢ srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zakiécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych srodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostong kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania fukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rowniez potgczy¢ ostone ze
zrodfem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrodta prgdu 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¢é zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzgdzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulaciji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujgce 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 przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podfgczone do przedmiotu obrabianego zwigkszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona ze wzgledow bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadlubach statkow lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektérych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazaé, aby unikng¢ uziemienia czgsci, ktore mogtoby zwigkszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikoéw lub uszkodzenia innych urzgdzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potaczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno byc¢
wykonane bezposrednio, ale w niektérych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane za
pomoca odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zakiéceniami.
Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.
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TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt
nie jest postrzegany jako cze$¢ do podwieszenia.
Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrodta prgdu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;j.

Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i Zzrodta prgdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Nie przemieszczac zrodta prgdu spawania nad ludzmi czy przedmiotami.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrédio pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
« Stopien ochrony IP21 oznacza:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o srednicy> 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA / PORADY

- Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i
—t)' prady sa wysokie i niebezpieczne.

* Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwacé kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych
za pomocg izolowanego narzedzia.

» Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zostaé wymieniony przez producenta,
jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.

 Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewni¢ sie, ze generator
jest odtgczony od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potgczenia generatora sg zabronione. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych dostarczonych
z urzgdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien produktu.

OPIS URZADZENIA (RYS-1)

Urzadzenie to jest inwerterowym zrédtem pradu do spawania metodg TIG i MMA pradem statym (DC).

Proces spawania TIG wymaga ostony gazowej (Argon).

Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, ze stali nierdzewnej i zeliwnej.
Urzadzenie to moze by¢ wyposazone w regczny pilot zdalnego sterowania (nr kat. 045675) lub pedat (nr kat. 045682).

1-  Klawiatura + przyciski przyrostowe 5- Ztacze spustu
2-  Gniazdo o Polaryzacji Pozytywnej 6- Wejscie zdalnego sterowania (remote control)
3- Gniazdo o Polaryzacji Ujemnej 7- Przetgcznik ON / OFF
4-  Przytgcze gazowe palnika 8- Kabel zasilania
9- Przytgcze gazowe

INTERFEJS CZLOWIEK - MASZYNA (HMI) (RYS-2).

1- Wybdr procesu 5- Wskaznik zabezpieczenia termicznego
2- Wybor trybu spustu 6- Wyswietlacz i opcje
3-  Wybor opcji procesu 7- Przycisk «uspienia»

4-  Ustawianie parametrow spawania

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

» TIG 300 DC dostarczany jest z gniazdem trojfazowym 5 biegunéw (3P+N+PE) 400V 16A typu EN 60309-1 i zasilany jest w trojfazowym systemie

elektrycznym 400V (50-60Hz) z uziemieniem. Urzgdzenie to powinno by¢ uzywane wytgcznie w systemie zasilania tréjfazowego czterokablowego z

neutralnym uziemieniem. *

* PROTIG 221 DC FV jest dostarczany z jednofazowym, 3-biegunowym (P+N+PE) gniazdem 230V 16A CEE17, jest wyposazony w system «Flexible

Voltage» i moze by¢ zasilany z instalacji elektrycznej z uziemieniem w zakresie od 110V do 240V (50-60 Hz).

Rzeczywisty prad absorbowany (I1eff) w maksymalnych warunkach wskazany jest na zrédle pradu spawania. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego zabez-
104pieczenie (bezpiecznik i/lub wytacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrodta pradu. W niektérych krajach moze by¢ konieczna wy-
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mi’ana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia. Uzytkownik musi sie upewni¢, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.
» Zrédto pradu spawania przechodzi w stan zabezpieczenia, jesli napiecie zasilania jest mniejsze lub wieksze niz 15% okreslonego napiecia (na
wyswietlaczu pojawi sig kod biedu).

» Urzadzenie TIG 300 DC wiacza sig przez przekrecenie wigcznika (7) do pozyciji |, a wytgcza przez przekrecenie do pozycji O.

« PROTIG 221 DC FV jest wigczany przez naciéniecie przycisku (@ . Uwaga ! Nigdy nie wylaczaj zasilania, gdy zrédto pradu spawania jest
wiaczone.

» Wentylator: w trybie MMA wentylator pracuje ciagle. W trybie TIG wentylator pracuje wytgcznie w fazie spawania, a nastepnie wytgcza sie po ochto-
dzeniu.

* Ostrzezenie : Przedtuzenie palnika lub przewodoéw wiecej niz maksymalna dtugosc¢ okreslona przez producenta zwieksza ryzyko porazenia pragdem.
» Urzadzenie do zajarzania i stabilizacji tuku jest przeznaczone do pracy recznej i sterowanej mechanicznie.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

To spawalnicze zroédto pradu moze by¢ zasilane z generatorow pod warunkiem, ze dodatkowe zasilanie spetnia nastepujace wymagania:
- Napiecie musi by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacjg i 0 napieciu szczytowym mniejszym niz 700 V dla TIG 300 DC i 400 V dla PROTIG 221 DC
FV.

- Czestotliwo$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.
Konieczne jest sprawdzenie warunkéw, poniewaz wiele generatoréow wytwarza wysokie skoki napiecia, ktére mogg uszkodzi¢ zrodto pradu spawania.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przediuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowy-
mi.

o o Diugos¢ - Odcinek kabla przedtuzajgcego
Napiecie prgdu wejsciowego
<45m | <100m
TIG 300 DC 400 V 2.5 mm?
230V 2.5 mm?
PROTIG 221 DC FV
10V 2.5 mm? | 4 mm?

PODLACZENIE GAZU

Urzadzenie jest wyposazone w dwa przytgcza. Ztgcze butli do wlotu gazu do stacji oraz ztgcze gazu palnika do wylotu gazu na koncu palnika. W celu
zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca sie stosowanie adapteréow dostarczonych wraz z zestawem.

POWROT DO URZADZEN FABRYCZNYCH

Istnieje mozliwo$¢ przywrdcenia stacji do ustawien fabrycznych. To zaawansowane ustawienie jest dostepne po nacisnieciu przycisku «JOB» na
dtuzej niz 3 sekundy. Nastepnie nalezy wybraé « Ini ». Urzadzenie wyswietla wigc «3», «2», «1» i nastepnie resetuje urzgdzenie.

OPIS FUNKCJI, MENU | SYMBOLI

FUNKCJA SYMBOL Eg MMA | Komentarze
Zajarzanie HF TIG - HF v Proces TIG z zaptonem HF (High Frequence)

Uruchomienie przez LIFT v Proces TIG z zaptonem LIFT

Pre-Gas v Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.

Prad narastajgcy v Krzywa narastania prgdu

Prad spawania v Drugi prad spawania

Zimny prad v Drugi prad spawania ,na zimno” w standardzie 4TLOG lub PULSE

Czestotliwo$¢ impulsow Czestotliwos$¢ pulsowania w trybie PULSE (Hz)

Zanik pradu v Rampa w celu unikniecia efektu pekniec¢ i krateréw (S)

v/ Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Pozwala on na ochrone

Post Gas zaréwno czesci, jak i elektrody przed utlenianiem (S)

O :
@D
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AN
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HotStart e v | Przecigzenia napiecia regulowane na poczatku spawania (%)
Przecigzenia napigcia wytwarzane podczas spawania, aby zapobiec przykle-
ArcForce v oo o )
janiu sie elektrody w jeziorku spawalniczym
TIG PULSE Pulse v Tryb Pulsacyjny (Pulse)
TIG SPOT Spot v Tryb zgrzewania punktowego
MMA PULSE MMA Pulse v/ | Metoda MMA w trybie Pulse
2T 2T v Tryb palnika 2T
4T 4T v Tryb palnika 4T
4T LOG 4TLOG v Tryb palnika 4T LOG
Amper (jednostka) A v v/ | Jednostki w Amperach do ustawien i wy$wietlania wartosci prgdu spawania
Wolt (jednostki) v v v/ | Jednostki Wolt dla wyswietlanych warto$ci napiecia spawania
ﬁgls(ti?)da lub Hertz (jed- s | Hz v v/ | Jednostki w sekundach lub Hertz do ustawien czasu lub czestotliwosci
Procent (jednostka) % v v/ | Jednostka w procentach do ustawien proporgji
Przetgcznik wyswietlacza v/ v/ Przetgczanie wyswietlacza z wartosci pradu na wartosci napiecia w trakcie i
AlubV po zakonczeniu spawania
Dostep do menu pro- L
graméw JoB e v | Dostep do menu ustawien (SAVE, JOB ...)
Zabezpieczenie termiczne o H v v/ | Normatywny symbol wskazujacy stan zabezpieczenia termicznego
Tryb «U$pienie» Q v v/ | Tryb «U$pienie» systemu urzgdzenia

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)
PODLACZENIE | PORADY

 Podtgczy¢ kable uchwytu elektrody i zacisku masy do ztgczy
* Przestrzega¢ biegunowosci (+/-) i natgzenia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
» Gdy urzgdzenie nie jest uzywane, nalezy usung¢ elektrode z uchwytu.

WYBOR ELEKTROD OTULONYCH

* Elektroda Rutylowa : bardzo tatwy do zastosowania w kazdej pozycji z prgdem statym

* Elektroda Zasadowa : wykorzystywana we wszystkich pozycjach CC, odpowiednia do bezpiecznej pracy ze wzgledu na lepsze wiasciwosci mecha-
niczne.

MMA STANDARDOWE

Tryb spawania MMA Standard nadaje sie do wigkszosci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu elektrody: rutylowej, za-
sadowej, celulozowej itd. oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej i zeliwa.

9[’1‘!
O Out

SETUP Press 3"

MMA Standard
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.
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Oznaczenie Ustawienia Opis & porady
Wartos$¢ procentowa Hot 0-100 % Hot Start umozliwia uniknigcie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Mozna regu-
Startu ° lowac jego natezenie i czas.
Prad spawania 10 - Imax Prad spawania jest regulowany w zaleznosci od typu wybranej elektrody (nalezy odnies¢ sie do
opakowania elektrod).
Arc Force 0-100 % Arc Force Je§t tz.w..nadprade.m QOgtarczanym, gdy elektroda lub kropla dotyka jeziorka spawalnicze-
go w celu unikniecia przyklejenia sie.

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 goéry wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu trojkatnego. Dzieki
impulsowemu MMA ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznosci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gore. Jednakze, jesli chcesz powigks-
zy¢ swoj wytop, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. Metoda ta daje, wiec lepszg kontrole procesu spawania pionowego.

=
:>n|
S 0ut

SETUP Press 3"

@ MMAPulse

MMA PULSE
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

Oznaczenie Ustawienia Opis & porady

Wartos$¢ procentowa Hot 0-100 % Hot Start umozliwia unikniecie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Mozna regu-
Startu ° lowac¢ jego natezenie i czas.

Prad spawania 10 - Imax Prad spawania jest regulowany w zaleznosci od typu wybranej elektrody (nalezy odnie$c¢ sie do

opakowania elektrod).

Czestotliwo$¢ impulséw dla trybu PULSE.
Regulacja przyrostu ro6zni sie w zaleznosci od zakresu czestotliwosci :

L ) Czestotliwos¢ pulsowania Regulowanie przyrostu
Czestotliwos¢ pulsowania | 1-20 Hz
1Hz-3Hz 0.1 Hz
3Hz-20Hz 1Hz

Arc Force jest tzw. nadprgdem dostarczanym, gdy elektroda lub kropla dotyka jeziorka spawalnicze-

Arc Force 0-100% Lo PR
go w celu unikniecia przyklejenia sie.

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTEN W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)
PODLACZENIE | PORADY

» Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon).

» Podtgczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podtaczy¢ przewdd zasilajacy palnika do ztagcza ujemnego oraz ztgcze spustu/
6w palnika i gazu.

» Upewni¢ sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty takie jak szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza nie sg zuzyte.

» Wybor elektrody zalezy od natezenia pradu w procesie TIG DC.

OSTRZENIE ELEKTRODY

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujgcy sposob:

L = 3 x d dla niskiego pragdu spawa-
d : nia.
L = d dla wysokiego pradu spawania.
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WYBOR SREDNICY ELEKTRODY
@ Elektroda (mm) Tiepe
Czysty wolfram Wolfram z tlenkami
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
Okoto = 80 Ana mm &

WYBOR TYPU ZAJARZANIA

TIG HF: zajarzenie wysokiej czestotliwosci (high frequence) bez kontaktu.
TIG LIFT : zajarzanie poprzez kontakt (w srodowiskach wrazliwych na HF).

1 2 3
1- Ustawi¢ palnik w pozycji do spawania nad obrabianym przedmiotem (odlegtos¢
ok. 2-3 mm pomigdzy koncowka elektrody a obrabianym przedmiotem).
2- Nacisng¢ przycisk palnika (fuk zapala sie bezdotykowo za pomocg wysokonapig-
ciowych impulséw zaptonowych HF).
M
E 1 E 1 B

TIG HF

3- Plynie poczatkowy prad spawania, spawanie jest kontynuowane zgodnie z
cyklem spawania.

2 3
I 1- Umies¢ dysze palnika i koncowke elektrody na metalowym elemencie i nacisnij
spust.
2- Przechyli¢ palnik az do uzyskania szczeliny okoto 2-3 mm oddzielajgcej
koncowke elektrody od obrabianego przedmiotu. Luk zostaje zajarzony.

TIG LIFT

3- Ustaw z powrotem odpowiednig pozycje, aby rozpoczaé¢ cykl spawania.

Ostrzezenie: przedtuzenie palnika lub przewoddw wiecej niz maksymalna dtugos$¢ okreslona przez producenta zwigkszy ryzyko porazenia prgdem.

TIG DC - STANDARD

Metoda spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jako$ci spawanie na wiekszosci materiatéw zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale
tez miedz i jej r6zne odmiany stopow, czy tytan...Liczne opcje zarzadzania pradem i gazem pozwalajg Panstwu na doskonatg kontrole spawania od
zajarzania, az do chtodzenia koncowej spoiny.

Din

JOB
O 0ut

SETUP Press 3"

TIG DC Standard

Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

TIG - Lift

——

© ©
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TIG DC - Impulsowe

W tym trybie impulsowym tryb spawania taczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzgce
obrabiang czes$¢). Ten tryb impulsowy pozwala na ztgczenie czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury.

Przyktad :

Prad spawania | jest ustawiony na 100A i % (I_Cold) = 50% Ilub prad zimny = 50% x 100A = 50A. F(Hz) ustawiona jest na 2 Hz, okres sygnatu bed-
zie wynosit 1/2Hz = 500 ms. Co 250 ms, impuls na 100 A, a nastepnie kolejny impuls 50 A, bedg nastepowac jeden po drugim.

Nasze porady:

TIG - HF

©

Wybor czestotliwosci:
* W przypadku spawania z wypetniaczem recznym, F(Hz) zsynchronizowane z dziataniem wypetniacza,
* W przypadku grubosci bez ruchu wejsciowego (< 0.8 mm), F(Hz) >> 10Hz

Oz

Din
O 0ut

SETUP Press 3"

JoB

21
3

TIG DC Impulsowe
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

Oznaczenie Ustawienia Opis & porady

Pre-Gas 0-60s Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.

Wzrost pradu 0-60s Rampa narastania pradu.

Prad spawania 5 - Imax Prad spawania.

Zimny prad 20-99 % Drugi prad spawania «na zimno»

Czestotliwo$¢ pulsowania 0.1-2000 Hz | Czestotliwo$¢ pulsowania

Prad opadajgcy 0-60s Krzywa spadania pradu.

Post Gas 0-60s gzak?rg(tjr;}g?zlrgailcc;]s:f]cilr;yni%a;zigxéj po wytaczeniu tuku. Chroni on pospawany metal oraz

TIG - Menu zaawansowane

Mozna ustawi¢ poziom uruchamiania i zatrzymywania cyklu spawania.

<
- Dostep do tych zaawansowanych parametréow uzyskuje sie poprzez przytrzymanie
przycisku «JOB» przez ponad 3 sekundy, az do pojawienia sie na wyswietlaczu napisu
SET, a nastepnie UP.
= Po zwolnieniu przycisku przejs¢ w menu rozwijanym do pozycji «<SET» za pomocg $rod-
: kowego pokretta i zatwierdzi¢ przyciskiem «JOB».
tSTART STOP
Poprzez krecenie pokretta, dostepne sg nastepujgce ustawienia:
Parametr Opis Ustawienia
|_Start poziom pradu podczas fazy uruchamiania spawania 10 % - 200 %
T_Start czas fazy uruchamiania spawania 0s-10s
|_Stop poziom pradu podczas fazy zatrzymywania spawania 10 % - 100%
T_Stop czas fazy zatrzymywania spawania 0s-10s

Wyboru parametru do modyfikacji dokonuje sie poprzez nacisniecie przycisku «JOB». Po dokonaniu zmian za

zatwierdza sie je przyciskiem «JOB».
Aby wyj$¢ z menu zaawansowane, nalezy zatwierdzi¢ «kESC».

pomocg centralnego pokretta (1),
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Zgrzewanie SPOT]

Sposéb spawania umozliwiajgcy wstepny montaz czesci przed spawaniem. Wskazywanie moze by¢ reczne przez wyzwalacz lub czasowe z pre-
definiowanym opdznieniem wskazywania. Ten czas zgrzewania pozwala na lepszg powtarzalnosc¢ i realizacje punktéw nieutlenionych (dostepne za
pomoca przycisku F (Hz))

Sin

n Lo
o

JoB

SETUP Press 3"

TIG - HF
TIG - Lift

TIG SPOT

Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

Opis Ustawienia Nasze Porady

Pre-Gas 0-25s Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.

Prad spawania 5 - Imax Prad spawania.

Spot 0-25s Reczne lub przez ustawiony czas.

Post Gas 0-255 FC))rzzz?jj tijéf{m::ifn?:::,ny gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode

ZAPAMIETYWANIE | PRZYPOMNIENIA USTAWIEN SPAWANIA

Liczba zapamietanych informacji wynosi 10 w MMA i 10 w TIG DC.
Dostep do menu uzyskuje sie po nacisnieciu przycisku «JOB».

Zapisz konfiguracje
Po wejsciu w tryb programowania wybierz i nacisnij przycisk dostepu.
Wybierz numer programu od P1 do P10. Nacisnij przycisk dostepu, a biezgca konfiguracja zostaje zapisana.

Przywotywanie istniejgcej konfiguracji
Po przejsciu do trybu programu wybierz OUT i nacisnij przycisk dostepu.
Wybierz numer programu od P1 do P10. Nacisng¢ przycisk dostepu i konfiguracja jest przypominana.

ZALECANE ZESTAWIENIA
¥ .
% Prad (A) Elektroda (mm) Dysza (mm) Przeptyw Argonu (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 -
24 -6 mm 60 - 150 1.6 8 -
4-8mm 100 - 160 24 9.5 -

PALNIKI KOMPATYBILNE | SPUST

\\

Lamela

\\

DB

Podwdjne przy-
ciski

Podwadjne przyciski + potencjometr

v

4

v

Dla palnika na jeden przycisk, przycisk nazywa sie «main button» (przycisk gtéwny).
Dla palnika 2-przyciskowego pierwszy przycisk nazywa si¢ «main button», a drugi nazywa sie «secondary button».
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T1 - Glowny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl spawania
(PreGas, |I_Start, UpSlope i spawanie).

T2 - Zwolnienie przycisku gtbwnego powoduje zatrzymanie cyklu
spawania (DownSlope, |_Stop, PostGas).

Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk po-
mochniczy jest zarzadzany jak przycisk gtéwny.

T1 - Nacisniecie przycisku gtéwnego powoduje rozpoczecie cyklu od
fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.

T2 - Zwolnienie gtdwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w trybie
Upslope i w spawaniu.

T3 - Gtowny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania
(DownSlope) i zatrzymuje sie w fazie |_Stop.

T4 - Gtowny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez PostGas.

Dla palnika na 2 przyciski, drugi przycisk pozostaje nieaktywny.

T1 - Nacisniecie przycisku gtéwnego powoduje rozpoczecie cyklu od
fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.

T2 - Zwolnienie gtdwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w trybie
Upslope i w spawaniu.

LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania :

- poprzez krétkie nacisnigcie przycisku gtdwnego (<0,5s), prad przetgc-
za sie z pradu | spawania na | cold i na odwrot.

- gdy przycisk pomocniczy jest wcisniety, prad przetacza sie z | spawa-
nia na | zimny

- zwolnienie przycisku pomocniczego pozwala na przetaczenie sie z
pradu | zimnego na | spawania

T3 - Diugie wcisniecie gtdwnego przycisku (>0,5s) powoduje przejscie
cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie |_Stop.

T4 - Poprzez zwolnienie gtdéwnego przycisku, cykl konczy sie na trybie
PostGas.

Dla palnikow z dwoma przyciskami i z podwojnym spustem + potencjometrem spust «wysoki» ma takg sama funkcjonalnos¢ jak w przypadku
palnikéw z pojedynczym spustem lub palnikéw lamelowych. Gdy «niski» spust pozostaje naci$niety, pozwala on na przetgczenie na prad zimny. Gdy
potencjometr palnika jest obecny, moze on regulowac¢ natezenie prgdu spawania od 50% do 100% do wyswietlanej wartosci.

ZLACZE KONTROLI SPUSTU

Schemat potagczen elektrycznych wedtug typu palnika.

_/_ : P
— 5
w 5 torch 5
X 4] |_
DB
\ 2 | torch torch
3

3 DB torch
3 4
00 L torch
O¢0O)2 R
. O . J
1 2
@® NC «— 5 DB+ P
torch
1

Schemat potgczen elektrycznych wedle typu palnika.
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Palnik z dwoma przyciska-
mi + potencjometr

Rodzaje palnikéw Oznaczenie drutu Zalqczony.kotek
spawalniczy
Wspdlny/Uziemienie 2
Palnik z dwoma przyciskami Palnik lamelowy -
Przycisk 1 4
Przycisk 2 3
Wspdlny /Uziemienie 2
potencjometru
0V 1
Kursor 5

112

ZDALNE STEROWANIE

Zdalne sterowanie dziata w procesie TIG i MMA.

. [

=

045682

E B

\ C
-

&D

045675

nr kat. 045699 Wyglad zewnetrzny

Podtaczenie
1 - Podtacz pilota zdalnego sterowania na tylnej powierzchni zrédta pradu spawania.

Schematy elektryczne oparte na zdalnych poleceniach.

2 - HMI (interfejs cztowiek-maszyna) wykrywa obecnos¢ pilota i oferuje szeroki wybér dostepny za pomocg pokretta :

Wybér sterowania noznego.
Wybor zdalnego sterowania typ potencjometr.

Wybér trybu CONNECT-5 (automate-robot).

o

Zdalne sterowanie jest podtgczone, ale nie jest aktywne.

Podtaczenie

Urzadzenie jest wyposazone w gniazdo typu zenskiego do podtgczenia zdalnego sterowania.
Specjalna 7-stykowa wtyczka (opcja, nr kat. 045699) umozliwia podigczenie réznych rodzajéw recznych pilotéw zdalnego sterowania. Do instalac;ji

kabli, nalezy postepowac¢ zgodnie ze schematem ponizej.

RODZAJ ZDALNEGO STEROWANIA Oznaczenie drutu Zas*g;:‘,’;ﬁi':‘z’;ek
0oV A
Sterowanie nozne - Pedat | Reczne zdalne sterowanie Kursor B
Wspdlny/Uziemienie C
CONNECT-5 Przetgcznik D
AUTO-DETECT E
ARCON F
REGI G
Dziatanie :

* Zdalne sterowanie reczne (opcja nr kat. 045675).

Reczne zdalne sterowanie pozwala na zmiang pradu od 50% do 100% ustawionego natezenia. W tej konfiguracji wszystkie tryby i funkcje zrodta

pradu spawania sg dostepne i mogg by¢ konfigurowane.

* Zdalne sterowanie przy pomocy pedata (opcja nr kat. 045682) :

Pedat pozwala na zmiane pragdu od minimum do 100% ustawionego natezenia. W TIG, zrodio pradu spawania dziata wytgcznie w trybie 2T. Co
wiecej, wzrost i zanik prgdu nie s3 juz zarzadzane przez zrodto pragdu spawania (funkcje nieaktywne), ale przez uzytkownika przy pomocy pedatu.
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* Podtaczenie 5 - Tryb PLC (tylko TIG 300 DC) :

Tryb ten pozwala na sterowanie TIG 300 DC z konsoli lub sterownika PLC dzieki mozliwosci przywotania 5 wstgpnie zapisanych programoéw.

Na zasadzie pedatu, «Switch (D)» pozwala na uruchomienie lub przerwanie spawania w zaleznosci od wybranego cyklu. Warto$¢ napiecia do-
prowadzonego do ,Kursora (B)”, odpowiada programowi lub aktualnemu kontekstowi.

To napiecie musi zawiera¢ od 0 do 10.0V w przedziale co 1.6V odpowiadajgcemu przywotaniu programu :

- Aktualny kontekst: 0 — 1.6 V

-Program 1:1.7-33V

-Program2:3.4-50V

-Program3:51-6.6V

- Program4:6.7-8.3V

- Program 5:8.4-10.0V

Dodatkowy potencjometr jest uzywany do zmiany zasilania poza i podczas spawania o +/- 15%. Informacja ARC ON (obecno$¢ tuku) pozwala na
synchronizacje sterownika PLC (wejscie Pull Up 100kQ po stronie PLC). Umiesci¢ kotek spawania AUTO DETECT do uziemienia, aby uruchomic
produkt bez korzystania z okna wyboru rodzaju zdalnego sterowania.

5 przypomnianych programéw odpowiada 5 pierwszym zapisanym programom (od P1 do P5).
E/S sygnatéw sg chronione.

Dodatkowe wyjasnienia sg do pobrania na naszej stronie (https://goo.gl/i146Ma).

JEDNOSTKA CHLODZACA (OPCIONALNIE)

PROTIG 221 DC FV

P 1L/min = 500W

WCUO.5kW_A | Pojemnos$¢ =1.5L
U1 =185V - 265V
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Pojemnosé =3 L Uktad chtodzacy jest stale napedzany w calym zakresie napiecia zasilania 85V-265V,
U1 =85V - 265V

W zakresie napiecia zasilania 185V-265V sterowany jest agregat chtodzacy,
W zakresie napigcia zasilania 85V-185V jednostka chtodzgca jest zawsze nieaktywna.

TIG 300 DC

P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Pojemnosé =3 L Uktad chtodzacy jest napedzany w catym zakresie napiecia zasilania.
U1 =400V +/- 15%

Urzadzenie chtodzace jest automatycznie wykrywane przez produkt. W menu OPCJE, uktad chtodzenia moze zosta¢ zatrzymany.
Nacisniecie i przytrzymanie przycisku «JOB» przez ponad 3 sekundy umozliwia dostep do menu Uktad Chtodzenia.

Nalezy upewni¢ sie, ze urzgdzenie chtodzace jest wytaczone przed odtgczeniem przewoddw wlotowych i wylotowych cieczy palnika.

Ptyn chtodzacy jest szkodliwy i podraznia oczy, btone sluzows i skére. Gorgca ciecz moze powodowac oparzenia.

KOMUNIKATY BLEDOW, ANOMALII, PRZYCZYN, ROZWIAZAN

Materiat ten posiada system kontroli awarii i uszkodzen.
Szereg komunikatéw do klawiatury kontrolujgcej, pozwalajgcych na diagnoze btedéw i anomalii.

BLEDY

| KOMUNIKATY NA INTERFE- PRZYCZYNY ROZWIAZANIA
JSIE

ZRODLO PRADU SPAWANIA

Nalezy sprawdzi¢ wewngtrzne okablowanie
«dEF» «1» Brak komunikacji pomiedzy HMI - Interfejsem Cztowiek-Maszy-
na a kartg zasilajgca.

Nalezy wymieni¢ HMI - Interfejs Czlowiek -

«dEF» «2» Wadliwy przycisk HMI - Human Machine Interface
Maszyna

Spust lub spusty palnika sg uregulowane za pomocg us-

«dEF> «3» tawien fabrycznych

Nalezy wymieni¢ palnik.

Wymieni¢ pedat lub sprawdzi¢, czy

«dEF» «4» Przetgcznik pedatu jest uszkodzony lub nadal aktywny przetacznik nie jest weidniety.

W trybie automatycznym wykryta zostata usterka w uktadzie

«E rr» «Co.5» .
sterowania.

Sprawdzi¢ okablowanie zdalnego sterowania.
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Przyczyng przepigcia jest
C-=-=» Nastgpito przepiecie sieci. komunikat i rodzaj przerwania
zasilania silnika, piorun...

Instalacja musi by¢ tréjfazowa (3P + N +

«P h» Brak jednej fazy w sieci trojfazowe;j. uziemienie)

«d E» Zostata wykryta nieréwnos¢ zrodta pradu spawalniczego. Zadzwon do swojego sprzedawcy.
ZRODtO PRADU SPAWANIA + UKEAD CHEODZACY
Nalezy sprawdzi¢ ztgcza pomigdzy zrédtem

«Pb.1» Awaria wykrywania jednostki chtodzenia. pradu spawania i jednostka chiodzenia.
«Pb.2» Btad poziomu ptynu chtodzgcego. Napetni¢ zbiornik urzgdzenia chtodzgcego
«Pb.3» Usterka przeptywu chtodziwa. Sprawdzi¢ ciggtos¢ obiegu chtodziwa palnika.

WARUNKI GWARANCJI

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajgc:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO / SCHEMATY ELEKTRYCZNE
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CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / GNEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO / SCHEMATY ELEKTRYCZNE
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Pieces de rechange

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE

PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE

PROTIG 221 DC FV

1 Circuit principale / Main circuit / OcHoBHast nnata / Hoofdcircuit / Circuito principale / Obwéd gtéwny E0118C
2 Self PFC / PFC Choke / Opoccens PFC / Inductie PFC / Self PFC / Self PFC 63691

3 Transformateur HF / HF transformer / TpaHcdopmatop BY / Transformator HF / Trasformatore HF / Transformator HF (High Frequence) 96130

4 Patin haut / Upper runner / BepxHuin Haknagka / Blokje boven / Pattino alto / Wysoka stopka 56163

5 Cordon secteur / Power cable / CeTesoi WwHyp / Elektrisch netsnoer / Cavo corrente / Gtéwny kabel 21464

6 Circuit CEM / EMC circuit / NMnata CEM / EMC Circuit / Scheda CEM / Obwéd EMC 63950IND5
7 Electrovanne / Solenoid valve / OnektpoknanaH / Magneetventiel / Elettrovalvola / Zawor elektromagnetyczny 71542

8 Grille / Grid / PewweTka / Afrastering / Griglia / Kratka 51010

9 Ventilateur / Fan / BentunsaTtop / Ventilator / Ventilatore / Wentylator 51021
10 | Circuit IHM / HMI circuit / Mnata IHM / IHM circuit / Circuito IHM (interfaccia) / Obwéd HMI (Interfejs cztowiek-maszyna) 97377C
11 Clavier / Keypad / NMaHenb ynpasneHus / Bedieningspaneel / Tastiera / Klawiatura 51965IND1
12 | Bouton @15/ @ 15 mm button / Knonka @15 / Knop @15 / Pulsante @15 / Przycisk @15 73011
13 | Bouton @28 / @ 28 mm button / Knonka @28 / Knop @28 / Pulsante @28 / Przycisk @28 73016
14 | Coupleur male / Male coupler / Mydbta nana / Mannelijke aansluiting / Commutatore maschio / t.gcznik meski 55090
15 | Embase texas / Texas baseplate / Pasbem Texas / Texas aansluiting / Colletto Texas / Ztgcze Texas 51528
16 Patin bas / Lower runner / HuxHssi Haknagka / Blokje beneden / Pattino basso / Niska stopka 56120
17 | Poignée / Handle / Pyyka / Handvat / Impugnatura / Uchwyt 56048
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Pieces de rechange

PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

TIG 300 DC

1 | Clavier TIG/ TIG keypad / TIG-bedienfeld / Teclado TIG / MNaxenb ynpaenenus TIG / Tastiera TIG / Klawiatura TIG 51965INDX
2 | Bouton noir 15 mm / Black button 15 mm / schwarzer Druckknopf 15 mm / Botén negro 15 mm / YepHas kHonka 15mm / Pulsante nero 15 mm 73011
3 | Bouton noir 28 mm / Black button 28 mm / schwarzer Druckknopf 28 mm / Botdn negro 28 mm / YepHas kHonka 28mm / Pulsante nero 28 mm 73016
4 | Connecteur torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conector antorcha / KoHHekTop ropenku / Connettore torcia / Ztgcze palnika 71873
5 DouiIIe_ male Texas 50 / Male sock(_at Texas 50 / Buchse Texasstecker 50 / Conector macho Texas 50 / MHe3fo «nanax» Texas 50 / Connettore 51461
maschio Texas 50 / Gniazdo megskie Texas 50
6 ggg;;lgur gaz BSP20 / Gas coupler BSP20 / Gasanschluss BSP20 / Acople gas BSP20 / CoeannuTens ans raza BSP20 / Accoppiatore gas 55090
7 | Circuit microcontréleur / Microcontroller circuit / Mikrokontrolplatine / Circuito microcontrolador / MNnata mukpokoHTponnepa / Micro di controllo 97424C
8 | Circuit principal / Main circuit / Hauptplatine / Circuito principal / OcHoBHas nnata / Circuito principale / Obwdd gtowny 97374C
9 | Circuit HF / HF circuit/ HF-Platine / Circuito HF / BY nnata / Circuito HF / Obwéd HF 97411C
10 C!rcu!t alin_wentatio_n auxiliai_rfa /lAuinIiary power _supply circyit/ Hilfspeisekreis / Circuito alimentacién auxiliar / BcnomoratensHas nnarta nutanus / 97227C
Circuito alimentazione ausiliaria / Uktad zasilania pomocniczego
1 Presse étoupe PG16 / Cable gland PG16 / Stopfbuchsraum PG16 / Prensaestopas PG16 / CanbHuk PG16 / Pressacavo PG16 / Dtawnica 71148
kablowa PG16
12 Cordon secteur 3P + Tem? 1.5 mm? / Power supply cable 3P + Earth 1.5 mm?/ Versorgungskabel 3p + Feiter 1,5mm?/ Ce_zble_de_ red eléctrica 3P 21485
+ Terre 1.5 mm?/ CeteBow WHyp 3 dasbl + 3emna 1.5mm? / Cordone presa 3P + Terra 1.5 mm? / Przewdd sektor 3P + Uziemienie 1,5 mm?
13 | Commutateur 2P tri / Tri Switch 2P tri / Schalter 2P TRI / Conmutador 2P tri / Mepekntoyatens 2 dasbl TpexdasHbii / Commutatore 2P tri 95501
14 | Circuit CEM / CEM circuit / EMV-Platine / Tarjeta CEM / MNnata CEM / Circuito CEM / Obwod EMC 63959
15 Faisceau connectique commande a distance / Remgte control lcatl)Ie connector / Fernregler_anschluss / (’:onector cableado d_e control a distancia / 71483
MoakntoveHne auctaHUMoHHoro ynpaeneHus / Fascio connessioni comando a distanza / Wigzka ztgczen zdalnego sterowania
16 Electrovanne 2 voies_24V / 2 way solenoi(.j valve 2'4V / Magnetventil 2 Wege 24V / Electrovalvula 2 vias 24V / [IBO/iHON 311eKTPOMarH1THbIA 71542
knanaH 24B / Solenoide 2 vie 24V / 2-drozny zawér elektromagnetyczny 24V
17 | Circuit primaire / Primary circuit / Primarplatine / Circuito primario / MepsuyHas nnata / Circuito primario / Obwdéd pierwotny 97389C
18 | Transformateur de puissance / Power transformer / Trafo / Transformador de potencia / TpaHccopmaTop mowHocTu / Trasformatore di potenza 64671
19 | Transformateur HF / HF transformer / HF-Trafo / Transformador HF / Trasformatore HF / Transformator HF 63698
20 | Circuit IHM / HMI circuit / IHM-Platine / Tarjeta Interfaz / NMnata IHM / Circuito IHM / Obwdéd HMI (Interfejs cztowiek-maszyna) 97377C
21 | Circuit secondaire / Secondary circuit / Sekundarplatine / Circuito secundario / BropuuHas nnata / Circuito secondario / Obieg wtérny 97376C
22 | Ventilateur 24V / 24V fan / Lufter 24V / Ventilador 24V / Bentunatop 24B / Ventilatore 24V / Wentylator 24V 51290
23 | Grille de protection / Protection grill / Schutzgitter / Rejilla de proteccion / 3awwuTtHas peletka / Griglia di protezione / Siatka ochronna 51010
24 | Self PFC -




Spécifications
Techniques PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

PROTIG 221 DC FV

Primaire / Primary / Priméar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tensién de red eléctrica / HanpsixeHve

- 159 150
nutaHus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione Ut 230V - 15% MOV - 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Numero de fases / KonnyecTso ¢haa / Aantal fasen / Numero

di fasi !

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npefoxpanutens npepbisatens / Zekering hoofdscha-
R 16A 32A
kelaar / Fusibile disgiuntore

Courant d'alimentation effectif maximal [1eff / Maximum effective supply current I1eff / Maximaler effektiver Einspeisestrom
I1eff / Corriente de alimentacion efectiva maxima I1eff / MakcumanbHbii addekTeHbIi Tok nuTaHns [1eff / Maximale 145A 22A
effectieve voedingsstroom I1eff / Corrente di alimentazione effettiva massima I1eff

Courant d’alimentation maximal [1max / Maximum supply current [1max / Maximaler Netzstrom 11max / Corriente de
alimentacion maxima [1max / MakcumanbHbii Tok iutanmus [1max / Maximale voedingsstroom [1max / Corrente di alimen- 29A 435A
tazione massima |1max

Section du cordon secteur / Mains cord section / Querschnitt des Netzkabels / Seccién del cable de alimentacion /

. ; S ) 3x2.5 mm?
CeveHue ceTeBoro LHypa / Sectie netsnoer / Sezione del cavo di alimentazione

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Maximale verbrauchte Wirkleistung /
Consumo maximo de energia activa / MakcumanbHas aktueHas notpebnsiemast molHocTb / Maximale actieve verbruikte 6644 W
vermogen / Potenza attiva massima consumata

Consommation au ralenti / Idle consumption / Verbrauch im Leerlauf / Consumo en ralentizado / lMoTpebnenvie Ha

xonocTom xogy / Stationair verbruik / Consumo al minimo 9,56 W

Rendement & 12max / Efficiency at I2max / Wirkungsgrad bei 12max / Eficiencia a 12max / SdpdektusHocTb npu 12max /

0,
Rendement bij I2max / Efficienza a I2max 8%

Facteur de puissance a I2max (A) / Power factor at 12max (\) / Leistungsfaktor bei 12max () / Factor de potencia a 12max 0.99
() I KoachdpmumeHT motwHocTu npu 12max (M) / Inschakelduur bij 12max (A) / Ciclo di poyenza a 12max (A) '

Classe CEM / EMC classification / EMV-Klasse / Classe CEM / Knacc AMC / Klasse CEM / Classe CEM A

MMA
(SMAW)

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario TIG (GTAW) TIG (GTAW) MMA (SMAW)

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / HanpsixeHue xonoctoro xoaa / Nul-

. . uo 8V 69V
lastspanning / Tensione a vuoto

Tension créte du dispositif d’amorcage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage
(EN60974-3) / Spitzenspannung des manuellen Startgerates (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de ceba-
do manual (EN60974-3) / MukoBoe HanpsikeHne MexaHn3ma py4Horo nomkura (EN60974-3) / Piekspanning van
het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3)

Up 9kV

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Art des Schweilstroms / Tipo de corriente de solda-

dura / Xapaktepuctuka cBapoyHoro Toka / Lasstroom / Natura della corrente di saldatura pe

Mode(s) de soudage / Welding mode(s) / SchweiBmodus(e) / Modos de soldadura / Pexum capku /

Lasmodule(s) / Modalita di saldatura MMA, TIG

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Minimaler Schweilstrom / Corriente minima de solda-

. , o L 5A
dura / MuhumanbHbIit cBapoyHblil Tok / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura

Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal /
HomuHanbHbIi BbixoaHol Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale

)

5>220A [10>200A 5->180A | 10> 140A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe 102V> 204V | 102Vs> | 204V~

BbIXOAHbIE HaMpseHNs | Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita u2 188V 28V 172V 25,6V
convenzionale
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. Imax, ~ 35% 25% 25% 19 %

Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/

* 0,
MB% npu 40°C (10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di 60%) 165A 135A 125A 110A
lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100%  150A 120A 110A 90A

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / -10°C > +40°C

Pabouyas Temnepartypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento (+14°F > 104°F)

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus -20°C » +55°C

|/ Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio (-4°F > 131°F)

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awutbl / Beschermingsklasse / Grado P21

di protezione

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Minimale Isolationsklasse der Wicklungen /
Clase minima de aislamiento del bobinado / MuHUManbHbIR knace usonsumm obmoTku / Minimale isolatieklasse omwikke- B

lingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti
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Spécifications

Techniques PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

Dimension_s (LxI)_(h)l/ Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmeps (OxLLxB) / Afmetingen 93 x 425 x 295 cm
(LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 11kg ‘

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKHUE CMNMEUNPUKALIUNA /| TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

TIG 300 DC

Primaire / Primary / Priméar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsbkeHue nutanus / Voe-

dingsspanning / Tensione di alimentazione ut

400V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetv / Frequentie sector / Frequenza settore

50/60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npefoxpanutens npepbiatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile
disgiuntore

16A

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario

TIG (GTAW)

MMA (SMAW)

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikenue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Ten-

) uo
sione a vuoto

nv

Tension créte du dispositif d'amorcage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) /
Spitzenspannung des manuellen Startgerates (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) /
[MnkoBoe HanpskeHue MexaHuama pyqHoro nomkura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) /
Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3)

Up

9kv

Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HoMuHanbHbI# BbIXo