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Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale PROTIG 221 DC FV / TIG 300 DC

AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE

INSTRUCTIUNI GENERALE

Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice alta manipulare a dispozi-
A tivului.
Nu se recomanda efectuarea niciunei alte modificari sau intretineri nespecificate in manual.
Producétorul nu va fi responsabil de nicio vatamare corporala sau materiald datorata unei manipulari neconforme cu instructiunile din manual.
In cazul unor probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificata pentru a realiza instalarea corecta.

MEDIUL INCONJURATOR

Acest echipament poate fi utilizat doar pentru a realiza operatii de sudura, in limitele indicate pe placuta de identificare si/lsau manualul de utilizare.
Respectati instructiunile relative la securitate. Producatorul nu va fi raspunzator in cazul unei utilizéri inadecvate sau periculoase a produsului.

Instalarea trebuie realizata intr-o incapere fara praf, acid, gaze inflamabile sau alte substante corozive. Este valabil si pentru depozitare. Asigurati o
buna circulatie a aerului in momentul utilizarii aparaturii.

Interval de temperatura :
Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).
Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :
Inferioara sau egala cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioara sau egala cu 90% la 20°C (68°F).

Altitudine :
Pana la 1000m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA $I COLECTIVA

Sudarea cu arc poate fi periculoasa si poate cauza rani grave, chiar fatale.

Sudarea expune utilizatorii la o sursa periculoasa de caldura, radiatii luminoase din arc, cAmpuri electromagnetice (aviz purtatorilor de stimulatoare
cardiace), riscuri de electrocutare, de zgomot si emanari gazoase.

Pentru a va proteja pe dvs. cét si pe cei din jur, respectati urmatoarele instructiuni de securitate:

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati Tmbracaminte fara mansete, care izoleaza, uscate, ignifuge si in stare
buna, si care sa acopere corpul in intregime.

Folositi manusi care asigura o izolare electrica si termica.

Utilizati o protectie impotriva sudurii si/sau o masca de sudura cu un nivel de protectie adecvat (variaza in functie de utilitate).
Protejati-va ochii in timpul operatiunii de curatare. Lentilele de contact sunt strict interzise.

Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de sudura impotriva
deseurilor incandescente rezultate in urma sudurii cu arc.

Informati persoanele din perimetrul zonei de lucru sa nu priveasca spre razele produse de arc, cat nici spre piesele in procesul de
topire si sa poarte imbracaminte adecvata menita sa protejeze.

Utilizati casti de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudura depaseste limita autorizata (la fel si pentru orice
alta persoana din zona de sudura).

© @ 68

Tineti mainile, parul si imbracamintea la distanta de partile mobile (ventilatorul).
Anu se inlatura sub nicio forma protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de sudura este sub tensiune,
producatorul NU va fi responsabil in cazul unui accident.

Piesele care au fost recent sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri in timpul manipulérii lor. Pentru a realiza interventii de
mentenanta la torta sau la suportul-electrod, dar si in cazul oricarei alte interventii, asteptati cel putin 10 minute pentru a va asigura
ca acestea sunt suficient de reci. Instalatia de racire trebuie sa fie pornita atunci cand utilizati un pistolet racit in apa, pentru a va
asigura ca lichidul nu mai poate provoca arsuri.

Pentru a proteja atat persoanele cat si bunurile prezente este important sa securizam perimetrul inainte de a parasi zona de lucru.

>

FUMUL DE SUDURA SI GAZUL

3 Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sanatate. Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace
pentru aspirarea fumului, adesea un surplus de aer este necesar. O cagula cu oxigen proaspat poate fi o solutie in cazul

insuficientei aerului.
- Verificati daca aspiratorul este eficient raportat la normele de securitate.

Atentie la sudarea in spatii restranse, aceasta necesita o supraveghere de la o distanta de securitate. De altfel, sudura unor anumite materiale din
plumb, cadmiu, zinc, mercur sau beriliu pot fi deosebit de nocive; degresati piesele inainte de a le suda.

Buteliile trebuie depozitate in spatii deschise sau bine aerisite. Ele trebuie asezate in pozitie verticala si legate de un suport, sau puse intr-un carucior.
Sudarea este interzisa in apropierea substantelor grase sau a vopselelor.

3
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RISC DE INCENDIU S$I EXPLOZIE

A
V Protejati in intregime zona de sudura, materialele inflamabile trebuie sa fie amplasate la o distanta de cel putin 11 metri.
Un echipament de protectie impotriva incendiului trebuie sa existe Tn apropierea zonelor de sudare.

Feriti-va de materialul fierbinte sau de scanteile care zboara, deoarece chiar si prin fisuri pot provoca incendii sau explozii.

Indepértati persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune la o distanta de securitate corespunzatoare.

Taierea in interiorul containerelor sau a tuburilor inchise este strict interzisa iar in cazul in care acestea sunt deschise este necesara curatarea lor de
orice materie inflamabila sau explozibila (ulei, carburant, reziduri gazoase...).

Operatiile de macinare nu trebuie efectuate in apropierea surselor de curent pentru sudura sau aproape de substante inflamabile.

BUTELIILE DE GAZ

Gazul din butelii poate provoca sufocare atunci cand in spatiul dedicat sudurii se afla o concentratie mare (ventilati bine).
Transportul acestor echipamente se desfdsoara in deplind securitate. buteliile inchise si sursa de curent pentru sudura oprita.
Acestea trebuie depozitate in pozitie verticala si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de rasturnare.

Tnchideti buteliile intre utilizari. Atentie la variatiile de temperaturé si la expunerile directe in soare.

Butelia nu trebuie sa fie pusa in contact cu o flacara, arc electric, pistolet, cleste de masa sau orice alta sursa de caldura sau materiale incandescente.
Pastrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudura, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub presiune.

Aveti grija la deschiderea robinetului buteliei, indepartati-va de robinet si asigurati-va ca gazul utilizat este potrivit pentru procesul de sudare.

SECURITATEA ELECTRICA

:Q ] Reteaua electrica folosita trebui sa aiba neaparat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandate pe tabelul de
evaluare.
O descarcare electrica poate fi sursa unui accident grav direct sau indirect, chiar fatal.

Nu atingeti niciodata partile din interiorul sau din exteriorul sursei de curent aflate sub tensiune (pistoleti, clesti, cabluri, electrozi) deoarece acestea
sunt legate la circuitul de sudura.

nainte de a deschide sursa de curent pentru sudurd, aceasta trebuie deconectats de la retea pentru 2 minute, astfel incat ansamblul condensorilor
sa fie descarcat.

Nu atingeti pistoletul/suportul-electrod si clestele de masa in acelasi timp.

Asigurati-va ca, cablurile si lanternele sunt inlocuite de persoane calificate si autorizate, in cazul in care acestea sunt deteriorate. Asigurati-va ca
sectiunea cablurilor este adecvata cu utilizarea lor. Intotdeauna purtati imbracaminte uscata si in stare buna pentru va putea izola de circuitul de
sudura. Purtati incaltaminte de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI

Acest tip de echipament, destinat uzului industrial (clasa A), nu este destinat utilizarii casnice unde curentul electric este furnizat
de o retea publica de alimentare cu intensitate scazuta. Din cauza fluctuatilor de tensiune, cat si a radiatiilor undelor radio pot
exista probleme in asigurarea compatibilitatii electromagnetice in aceste tipuri de medii.

PROTIG 221 :

Acest material se conformeaza Normei CEI 61000-3-11.

Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-11 si poate fi conectat la retelele publice de joasa tensiune, cu conditia ca
impedanta retelei publice de alimentare de joasa tensiune in punctul de cuplare comuna sa fie mai mica decat Zmax = 0,29
Ohmi. Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure, consultand operatorul retelei de
distributie, daca este necesar, ca impedanta retelei respecta restrictiile.

Acest material se conformeaza Normei CEI 61000-3-12.

TIG 300 :

A Acest echipament nu este in conformitate cu Norma CEl 61000-3-12 si este destinat racordarii la retele private cu tensiune
scazuta conectate la o retea publica de alimentare numai la nivel mediu si inalt de tensiune. Daca echipamentul este legat
la o retea publica de slaba tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de a se asigura, prin contactarea
operatorului retelei de distribuire, ca echipamentul respectiv poate fi conectat.

EMISII ELECTROMAGNETICE
\ Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF) localizabile. Curentul pentru
:?i‘\y sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.
W

Campurile electromagnetice EMF pot perturba anumite dispozitive medicale, precum stimulatoarele cardiace. Persoanele vizate trebuie sa ia masuri
de protectie suplimentare. De exemplu restrictii de acces pentru pietoni sau o evaluare individuala a riscurilor pentru sudori.
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Toti sudorii trebuie sa utilizeze urmétoarele proceduri pentru a minimiza expunerea la cdmpurile electromagnetice din circuitul de sudare:
* pozitionati cablurile de sudura impreuna - fixati-le cu un colier bandoid, daca este posibil;

* pozitionati-va (trunchiul si capul) cat mai departe posibil de circuitul de sudare;

* nu infasurati niciodata cablurile de sudura in jurul corpului;

* nu va pozitionati corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;

+ Conectati cablul de intoarcere la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;

* Nu lucrati in proximitatea sursei de curent pentru sudura, nu va asezati si nu va sprijiniti pe aceasta;

» Nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare pentru sudura sau alimentatorul de sarma.

Posesorii de stimulatoare cardiace trebuie sa consulte un medic inainte de a utiliza acest echipament.
Expunerea la campurile electromagnetice in timpul sudurii poate provoca efecte secundare inca necunoscute sanatatii.

RECOMANDARI PRIVIND EVALUAREA ZONEI SI INSTALAREA POSTULUI DE SUDURA

Informatii generale

Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producatorului in momentul instalarii si utilizarii echipamentului de sudura cu arc. in
cazul detectarii unor perturbari electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul asistentei tehnice din partea
producétorului. In unele cazuri, aceasta actiune corectiva poate fi la fel de simpla precum impamantarea circuitului de sudare. in alte cazuri, poate fi
necesar si se construiasca un scut electromagnetic in jurul sursei de alimentare pentru suduré si a Intregii piese, prin montarea filtrelor de intrare. in
toate aceste cazuri, perturbarile electromagnetice trebuie reduse pana cand acestea nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudura

Tnainte de instalarea unui echipament de sudura cu arc, utilizatorul trebuie sa evalueze posibilele probleme electromagnetice din imediata apropiere.
A se lua in considerare urmatoarele :

a) prezenta deasupra, dedesubt cat si in jurul echipamentului de sudura cu arc a altor cabluri de alimentare, control, semnalizare si telefonie;
b) receptori si transmitatori radio si tv;

c) calculatoare si alte echipamente destinate controlului;

d) echipament critic de protectie, de exemplu, protectia echipamentului industrial;

€) sanatatea persoanelor din vecinatate, de exemplu, posesorii unor stimulatoare cardiace sau aparate auditive;

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) protectia fata de alte echipamente din mediu.

Utilizatorul trebuie sa se asigure ca restul materialelor utilizate sunt compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare;
h) momentul zilei in care se efectueaza sudarea precum si alte activitati.

Marimea zonei ce trebuie luata in considerare depinde de structura cladirii si de celelalte activitati care se desfasoara in acel loc. Aceasta zona se
poate extinde dincolo de zona de instalare a posturilor.

Evaluarea instalarii postului de sudura.

Pe langa evaluarea suprafetei se recomanda si evaluarea instalatiilor de sudura cu arc, care poate fi utila pentru a identifica si rezolva eventualele
perturbari. Este indicat ca evaluarea emisiilor sa cuprinda masuratori la fata locului conform specificatiilor Art. 10 din CISPR 11. Masuratorile la fata
locului pot contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei masurarilor de atenuare.

RECOMANDARI PRIVIND METODELE DE REDUCERE A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

a. Reteaua publica de alimentare: Echipamentele de sudura cu arc ar trebui sa fie conectate la sursa publica de alimentare conform recomandarilor
producétorului. Daca apar interferente, poate fi necesar sa luati masuri preventive suplimentare, cum ar fi filtrarea retelei publice de alimentare.
Trebuie luata in considerare ecranarea cablului de alimentare, printr-o conducta metalicad sau echivalentul unui echipament de sudura instalat
permanent. Trebuie sa se asigure continuitatea electrica a protectiei pe toata lungimea sa. Ecranarea trebuie sa fie conectaté la sursa de alimentare
pentru sudura pentru a asigura un bun contact electric intre conducta si carcasa sursei de alimentare pentru sudura.

b. intre;inerea echipamentului de sudura cu arc : Echipamentele de sudura cu arc trebuie supuse unei intretineri de rutina conform recomandarilor
producétorului. Toate intrarile, usile de serviciu si capacele trebuie Tnchise si blocate corespunzator atunci cand echipamentul de sudura cu arc
este utilizat. Echipamentele de sudura cu arc nu trebuie modificate in niciun fel, cu exceptia modificarilor si ajustarilor mentionate in instructiunile
producatorului. In special, in ceea ce priveste dispozitivul de creare a scéanteii, dispozitiv regasit la pistoleti, trebuie reglat si intretinut conform
recomandarilor producatorului in momentul pornirii si stabilizarii arcului.

c. Cabluri pentru sudura : Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte posibil, amplasate unul langa celalalt, aproape de sol sau chiar pe sol.

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luata in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare. Cu toate acestea, obiectele
metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator daca ating atat aceste parti metalice, cét si electrodul. Operatorul ar
trebui sa fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e.Impamantarea piesei de sudat : Cand piesa de prelucrat nu este legata la pAmant pentru a asigura protectia electrica, din cauza dimensiunii/stocarii
sale, precum in cazul corpurilor navelor sau a cadrelor metalice (ale cladirilor), o impamantare a piesei poate, in unele cazuri, dar nu intotdeauna, sa
reduca emisiile. A se evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de ranire a utilizatorilor sau deteriorarea altor echipamente electrice.
Daca este nevoie, verificati ca impamantarea piesei sa fie directa, desi in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient sa asigurati conectarea
la condensatorul corespondent in concordanta cu reglementarile nationale.

f. Protectie si ecranare : Protectia si ecranarea selectiva a altor cabluri si echipamente din zona pot limita problemele de perturbare. Protectia
ntregii zone de sudura poate fi luata in considerare pentru aplicatii speciale.

TRANSPORTUL $1 TRANZITAREA SURSEI DE CURENT DE SUDARE

Sursa de curent pentru sudura este echipata cu un maner superior permitadndu-i transportarea manuala. Atentie, NU subestimati
greutatea. Manerul nu este considerat loc de prindere.
Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de curent pentru sudura. Aceasta trebuie transportata in pozitie verticala.

Nu ridicati sub nicio forma n acelasi timp o butelie cu gaz si o sursa de curent pentru sudura. Normele de transport ale acestora sunt diferite.
Nu transportati sursa de curent pentru sudurad pe deasupra persoanelor sau obiectelor.
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INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

* Asezati sursa de curent pentru sudura pe o podea cu o pantd maxima de 10 °.

+ Asigurati o zona suficienta pentru a ventila sursa de curent pentru sudura si pentru a accesa comenzile.

* A nu se utiliza intr-un mediu cu praf metalic conductiv.

+ Sursa de alimentare pentru sudura trebuie ferita de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.

Acest echipament dispune de un factor de protectie IP21, semnificand :

- o protectie contra accesului pieselor periculoase cu diametrul >12.5mm si,

- o protectie Impotriva stropilor de apa ce cad vertical.

Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfacute pentru a evita supra-incalzirea.

Producatorul nu Tsi asuma nicio responsabilitate pentru daunele aduse persoanelor si obiectelor in urma utilizarii incorecte si
periculoase a acestui echipament.

INTRETINERE / RECOMANDARI

- Intretinerea trebuie efectuatd numai de cétre o persoana calificatd. Se recomanda realizarea unei mentenante anuale.
+ Opriti alimentarea deconectand aparatul de la priza si asteptati doua minute Tnainte de a lucra la echipament. In interior,
-=|3' tensiunile si intensitatea ating valori foarte mari si sunt totodata periculoase.

« Inlaturati carcasa si curatati dispozitivul de praf, in mod regulat. Profitati de aceasta pentru a verifica si starea conexiunilor electrice, cu ajutorul unui
personal calificat si a unui dispozitiv izolat.

« Verificati in mod regulat starea cablurilor de alimentare. Tn cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie inlocuit de catre
producator, de service-ul After-Sales sau de o persoana calificatd in mod similar, pentru a evita orice eventual pericol.

+ Lasati libere orificiile sursei de curent pentru sudura pentru a permite circulatia aerului.

* Nu utilizati aceasta sursa de putere pentru a dezgheta tevi, a reincarca baterii / acumulatori sau pentru a porni motoare.

INSTALARE - MOD DE UTILIZARE

Doar personalul abilitat de citre producétor poate efectua instalarea echipamentului. in timpul instal&rii, asigurati-va ca generatorul este deconectat
de la retea. Sunt interzise conexiunile in serie sau in paralel fata de generator. Pentru a beneficia de reglaje optime, se recomanda utilizarea cablurilor
furnizate impreuna cu aparatul de sudura.

DESCRIEREA ECHIPAMENTULUI (FIG - 1)

Acest echipament este o sursa de curent destinat sudurii Invertor cu electrod refractar (TIG) in curent continuu (DC) si sudurii cu electrod invelit
(MMA).

Procedeul TIG necesita o protectie gazoasa (Argon).

Procedeul MMA permite sudarea oricarui tip de electrod : rutilic, bazic, inox si fonta.

Acest echipament poate sa fie echipat cu o telecomandd manuala (ref. 045675) sau cu pedala (ref. 045682).

1- Tastatura + butoane incrementale 5- Conector declansator

2-  Priza cu polaritate pozitiva 6- Port intrare telecomanda (remote control)
3- Priza de polaritate negativa. 7- Comutator ON/OFF

4-  Conector gaz pentru pistolet 8- Cablul de alimentare

9- Racord gaz.

INTERFATA OM-MASINA (IHM) (FIG-2)

1-  Selectarea procedeului 5- Indicator de protectie termica
2-  Selectare mod declansator 6-  Afisaj si optiuni
3- Selectare optiuni procedee 7- Buton ,standby”

4- Reglaje parametri de sudura

ALIMENTARE - PORNIRE

* TIG 300 DC este alimentat cu o priza trifazata cu 5 poli (3P+N+PE) 400V 16A, tip EN 60309-1, si este alimentat la o instalatie electrica trifazata
de 400V (50 - 60 Hz) cu impamantare. Acest echipament nu trebuie utilizat pe o sursa de alimentare trifazica cu 4 fire dintre care 1 neutru pentru
fmpamantare. *

* PROTIG 221 DC FV este furnizat cu o priza monofazata tripolara (P+N+PE) 230V 16A CEE17, este de asemenea echipat cu un sistem de «tensiune
flexibila» si poate fi alimentat la o instalatie electrica cu impamantare intre 110V si 240V (50 - 60 Hz).

Curentul efectiv absorbit (I1eff) este indicat pe sursa de curent de sudare tocmai pentru a garanta conditiile maxime de functionare. Verificati daca
sursa de alimentare si protectiile sale (siguranta si / sau intrerupatorul) sunt compatibile cu alimentarea la curentul necesar pentru utilizare. n unele
tari poate fi necesar sa schimbati priza pentru a permite utilizarea la conditii maxime. Utilizatorul trebuie sa se asigure ca priza este accesibila.

+ Sursa de curent de sudare intra in protectie daca tensiunea de alimentare este mai mica sau mai mare de 15% din tensiunea specificata (pe afisajul
tastaturii va aparea un cod de eroare).

+ TIG 300 DC se porneste prin rotirea comutatorului pornit/oprit (7) in pozitia | si se opreste prin rotirea in pozitia O.

* PROTIG 221 DC FV se porneste prin apasarea tastei o Atentie ! Nu intrerupeti niciodata alimentarea cu energie electrica atunci cand sursa
de curent de sudare se afla sub sarcina.

« Comportamentul ventilatorului : Tn modul MMA, ventilatorul functioneaz& in permanenta. In modul TIG, ventilatorul functioneaza numai in timpul
sudurii, dupa aceea se opreste pentru a se raci.

* Atentie : O crestere a lungimii pistoletului sau a cablurilor de intoarcere peste lungimea maxima specificata de producator va creste riscul de elec-
trocutare.

« Dispozitivul de declansare si stabilizare a arcului electric este proiectat pentru functionare manuala si cea mecanica.
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CONECTAREA LA GENERATOR

Sursa de alimentare pentru sudare poate fi functionala si cu generatoare, cu conditia ca energia auxiliaré sa indeplineasca urmatoarele cerinte:
- Tensiunea trebuie sa fie alternativa, setata conform specificatiilor si cu o tensiune de varf mai mica de 700 V pentru TIG 300 DC si 400 V pentru PROTIG
221 DC FV.

- Frecventa sa fie cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

Este imperativ sa verificati aceste conditii, deoarece multe generatoare produc varfuri de tensiune ridicata care poate deteriora sursa de curent de
sudura.

UTILIZAREA UNUI PRELUNGITOR ELECTRIC

Toate prelungitoarele trebuie sa aiba o lungime si sa fie alese in concordanta cu tensiunea necesara functionarii echipamentului. Utilizati un prelun-
gitor conform cu reglementarile nationale.

Lungime - Sectiune prelungitor
Tensiune de intrare
< 45m | < 100m
TIG 300 DC 400 V 2.5 mm?
230V 2.5 mm?
PROTIG 221 DC FV
110V 2.5 mm? | 4 mm2

RACORDARE LA GAZ

Acest echipament are doué racorduri. Un racord la butelie pentru intrarea gazului in aparat, si un adaptor de gaz la pistolet pentru iesirea gazului din
butelie pana in varful pistoletului. Va recomandam sa utilizati adaptoarele originale livrate impreuna cu postul dvs. pentru a avea o racordare optima.

REINITIEREA POSTULUI

Intoarcerea la setérile din fabrica este posibilé. Aceasta setare avansats este accesaté prin apdsarea butonului «JOB» timp de mai mult de 3 secunde.
Selectionati apoi ,Ini”. Postul va afisa ,3”, ,2”, ,1” apoi redemarati aparatul.

DESCRIEREA FUNCTIILOR, MENIULUI SI A PICTOGRAMELOR

TIG

MOD DE FUNCTIONARE PICTOGRAME DC MMA | Comentarii
Creare arc HF TIG - HF v Procedeu TIG cu creare arc HF
Creare arc LIFT TIG - Lift v Procedeu TIG cu creare arc LIFT
Perioada curatarii pistoletului si a crearii protectiei gazoase inainte de crearea
Pre-gaz v ) ; 3 ;
arcului.
Curent crescator @ v Rampa de crestere a curentului
Curent pentru sudare I v Al doilea curent de sudura

Curent rece Al doilea curent de sudura, sau ,rece” in standard 4TLOG sau PULSAT

Frecventd PULSATIE. ‘ v v | Frecventa pulsatiei modului PULSAT (Hz).
Scaderea intensitatii v/ Panta descendenta pentru evitarea efectului de fisurare sau formarii de
curentului. ,cratere”.
Perioada de mentinere a protectiei gazoase dupa oprirea arcului. Permite
Post gaz v ; o . ' - ; o
protejarea piesei precum si a electrodului impotriva oxidarii (S)
HotStart @ v | Supraincércare reglabila a intensitatii la inceputul sudurii (%)
‘ Supraincarcarea intensitatii eliberate in timpul sudurii, ce permite evitarea
ArcForce { ool e
\ lipirii electrodului in baia de fuziune.
TIG PULSAT Pulse v Mod Pulsat
TIG SPOT Spot e Mod Punctare

MMA PULSAT MMA Pulse v Procedeu MMA in modul Pulsat

RO
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originale PROTIG 221 DC FV / TIG 300 DC
2T 2T v Mode pistolet 2T
4T 4T v Mod pistolet 4T
4T LOG 4TLOG e Mod pistolet 4T LOG
Amperi (unitate) A v v/ | Unitate Amperi pentru reglajul si afisajul curentului de sudura
Volti (unitate) v v v/ | Unitate Volti pentru afisarea tensiunii de sudura
(Suic;‘;r:g;\r sau Hertz s | Hz v v | Unitate a secundelor in Hertzi care permit reglajul timpului sau a frecventei
Procentaj (unitate) % v v/ | Unitate procentaj pentru reglajul in proportie
Schimbare afisaj A sau V @ v v | Comutati afisajul la curent sau tensiune n timpul si dup& procesul de sudare
Acces mod program JoB v v/ | Acces la meniul programare (SAVE, JOB, ...)
Protectie termica { ﬂ v v/ | Simbol normativ care indica starea protectiei termice
Accesare mod standby > v v | Trecerea produsului in mod standby

SUDAREA CU ELECTROD INVELIT (MODUL MMA)

BRANSARE S| RECOMANDARI

+ Conectati cablurile, suportul-electrod si clema de masa la conectorii dedicati racordarii.
* Respectati polaritatea si intensitatea sudurii indicate pe ambalajul cutiilor cu electrozi.
« Inlturati electrodul din suport atunci cand sursa de curent nu este utilizata.

SELECTIONAREA TIPULUI DE ELECTROD INVELIT
» Electrod rutil : foarte simplu de utilizat, in orice pozitie, la un curent CC.
« Electrod bazic : se utilizeaza in toate pozitiile, in curent CC, este adaptat la un stil de lucru securizat datorita proprietatilor sale.

MMA STANDARD

Acest mod de sudura MMA Standard este potrivit pentru majoritatea aplicatiilor. Permite sudarea tuturor tipurilor de electrozi, rutili, bazici si pe orice
tip de material : otel, otel inoxidabil si fonta.

J0B > II"I

O Out

SETUP Press 3

MMA Standard
Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.

Denumire Reglaj Descriere & Recomandari
Procentaj al functiei o Functia HotStart reprezinta o supra intensitate la momentul crearii arcului, ce permite evitarea lipirii
’ 0-100 % ' . . . . . PO .

HotStart electrodului pe piesa de sudat. Aceasta se poate regla ca nivel de intensitate cat si ca timp.

Curentul pentru sudare este ajustat in functie de tipul electrodului utilizat (consultati ambajalul
Curent pentru sudare 10 - Imax : ’ ’

electrodului).

o Functia ArcForce reprezinta o supra intensitate in momentul in care electrodul sau duza ceramica

Arc Force 0-100 % A ) s

atinge baia de fuziune, cu scopul evitarii lipirii.
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originale

PROTIG 221 DC FV /TIG 300 DC

Acest mod MMA Pulsat este potrivit sudarii in pozitie verticala ascendenta (PF). Impulsul permite mentinerea unei bai reci favorizand astfel transferul
de material. Fara pulsatie, sudarea verticala in urcare necesita o miscare specifica ,de brad”, altfel spus o deplasare in forma triunghiulara adesea
dificila. Datoritd modului MMA Pulsat, aceasta miscare nu mai este necesara, deoarece in functie de grosimea piesei, o simpla miscare in linie dreapta
ascendenta este suficienta. Cu toate acestea, daca baia de fuziune trebuie sa se mareasca, o simpla miscare laterala similara sudarii in plan drept
este suficienta. Acest proces ofera astfel un control mai mare asupra operatiei de sudare verticala.

e

noL
uuc

JOB

SETUP Press 3

@ MMAPulse

MMA PULSAT
Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.

Denumire Reglaj Descriere & Recomandari
Procentaj al functiei o Functia HotStart reprezinta o supra intensitate la momentul crearii arcului, ce permite evitarea lipirii
’ 0-100 % ’ . . ‘o ; L
HotStart electrodului pe piesa de sudat. Se regleaza in intensitate si timp.
Curentul pentru sudare este ajustat in functie de tipul electrodului utilizat (consultati ambajalul
Curent pentru sudare 10 - Imax : ’ ’
electrodului).
Frecventa pulsatiilor in modul PULSAT.
Pasul incremental variaza in functie de intervalul de frecventa :
. Frecventa pulsatiilor Pasul mecanic.
Frecventa pulsatiilor 1-20Hz
1Hz-3Hz 0.1 Hz
3 Hz-20Hz 1Hz
o Functia ArcForce reprezinta o supra intensitate in momentul in care electrodul sau duza ceramica
Arc Force 0 - 100% A . s
atinge baia de fuziune, cu scopul evitarii lipirii.

SUDAREA CU ELECTROD TUNGSTEN CU GAZ INERT (MOD TIG)

BRANSARE S| RECOMANDARI

+ Sudura TIG DC necesita o protectie gazoasa (Argon).

+ Conectati clema de masa la cablul pozitiv (+) de racordare. Conectati cablul de putere a pistoletului la racordul negativ (-) precum si conectorii dintre
pistolet si gaz.

» Asigurati-va cé pistoletul este bine echipat si ca restul consumabilelor (cleste menghina, duza de contact, difuzorul si duza ceramica) nu sunt uzate.
* Electrodul se va alege in functie de curentul destinat procedeului TIG DC.

ASCUTIREA ELECTRODULUI

Pentru o functionare optima, se recomanda utilizarea unui electrod ascutit astfel :

L = 3 x d pentru curentul slab.
d : L = d Pentru curentul cu intensitate
mare.
L

ALEGETI DIAMETRUL ELECTRODULUI;

TIG DC

RO

@ Electrod (mm)

Tungsten pur

Tungsten cu oxizi

1

10>7510>75

10>7510>75

1.6

60 > 150

60 > 150

2

75>180

100 > 200




|nStUCtiuni de folosire Traducerea instructiunilor
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25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
Aproximativ =80 A pe mm @

ALEGERE MODUL DE CREARE AL ARCULUI;

TIG HF : crearea arcului la frecventa Tnalta si fara contact.
TIG LIFT : crearea arcului prin contact (pentru mijlocul pieselor sensibile la perturbari HF).

1 2 3
1- Pozitionati pistoletul in pozitie de sudare, deasupra piesei (distanta de aproxima-
& tiv 2-3 mm intre
o 2 - Apasati pe butonul pistoletului (arcul se va crea fara contact, cu ajutorul impulsu-
= rilor de creare cu frecventd Tnalté ale tensiunii - HF).
i 3 - Curentul initial de sudare circula, sudarea continua in functie de ciclul de sudare.
E ] E ] E ]
2 3
1 - Pozitionati duza pistoletului si varful electrodului pe piesa si actionati butonul pis-
e I toletului.
S 2 - Inclinati pistoletul pana la crearea unui spatiu de circa 2-3mm fata varful electro-
O] dului si piesa. Crearea arcului.
= 3 - Repozitionati pistoletul in pozitie initiala normala, pentru a incepe ciclul de
L sudare.

Avertisment : 0 augmentare a lungimii pistoletului sau a cablurilor de retur ce depasesc lungimea maxima prescrisa de producator pot creste riscul
electrocutarii.

Procedeul de sudura TIG DC Standard permite sudarea calitativa pe majoritatea materialelor feroase precum otelul, otelul inoxidabil, dar si cupru
si aliajele sale, titan etc. Varietatea gestionarii curentului va permite o mai buna calitate a procesului de sudare, a crearii arcului pana la momentul
racirii finale a cordonului de sudura.

Dln
O 0ut

SETUP Press 3"

JoB

TIG - HF Pulse
® v @ e

TIG DC Standard
Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.
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TIG DC - Pulsat

Acest mod de sudare prin curent pulsat inlantuie o serie de impulsuri de curent intens (I, impuls de sudura) apoi impulsuri de curent de slaba inten-
sitate (I_Rece, impulsuri ce permit racirea piesei). Acest mod pulsat permite asamblarea pieselor limitadnd cresterea temperaturii.

Exemplu :
Curentul de sudura este setat la 100A si %(I_Rece) = 50%, sau la curent Rece = 50% x 100A = 50 A. F(Hz) este setat la 2 Hz, perioada semnalarii
va fi 1/2Hz = 500ms. La fiecare 250 ms se vor succede un impuls de 100A urmat de unul de 50 A.

Sin

n L
()R]

JOB

SETUP Press 3"

TIG - HF

@ MMA

TIG DC Pulsat
Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.

Sfaturi :

Alegerea frecventei :
* Pentru sudarea manuala cu metal de aport, F(Hz) se va sincroniza cu gestul operatorului de aport a metalului.
* Pentru piesele de grosimi reduse nu se foloseste un metal de aport (< 0.8 mm), F(Hz) >> 10Hz.

Denumire Reglaj Descriere & Recomandari

Pre-gaz 0-60s Perioada curatarii pistoletului si a crearii protectiei gazoase Tnainte de crearea arcului.
Cresterea intensitatii curentului 0-60s Rampa de crestere a curentului.

Curent pentru sudare 5 - Imax Curent de sudare.

Curent rece 20-99 % Cel de-al doilea curent de sudare, sau curent ,rece”

Frecventa pulsatiilor 0.1-2000 Hz. | Frecventa pulsatiilor

Racire progresiva 0-60s Panta descrescatoare a curentului.

Post gaz 0-60s Eg:c:iagiéad; g;terrc];t'cijr:ﬁ;?ffn z(r)c;:ievrgisix%aéz"g?se dupa oprirea arcului. Ea permite protejarea

TIG - Meniu avansa

Este posibila setarea etapelor de pornire si de oprire a ciclului de sudare.

<
* Accesul la acesti parametri avansati se face prin apasarea butonului «JOB» timp de mai
mult de 3 secunde pana cand se afiseaza continuu textul SET, apoi UP.
= Dupa ce butonul este eliberat, Th meniul derulant, mergeti la «SET» cu ajutorul rotitei
: : centrale si validati apasand butonul «JOB».
: START STOP
Prin derularea rotitei, pot fi accesate urmatoarele setari avansate:
Parametru. Descriere Reglaj
|_Start curent etapei la demararea sudarii 10 % - 200 %
T_Start timpul etapei de demarare a sudarii 0s-10s
|_Stop curentul etapei la oprirea sudarii 10 % - 100 %
T_Stop timpul etapei de oprire a sudarii 0s-10s

Selectarea parametrului care urmeaza sa fie modificat se face prin apasarea butonului «JOB». Dupa ce a fost modificat cu ajutorul potentiometrului
central (1), puteti valida prin apasarea butonului «JOB».
Apasati tasta ,ESC” pentru a iesi din meniul avansat.

11
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originale PROTIG 221 DC FV / TIG 300 DC

Punctare SPOT]

Acest mod permite pre-asamblarea pieselor Tnainte de sudura. Punctarea poate fi manuala, prin apasarea declansatorului, sau temporizata, cu un
timp de punctare predefinit. Acest timp de punctare permite 0 mai buna reproductibilitate cat si realizarea unui punct neoxidat (accesibil in meniul

avansat).
> |
i
JoB -
S0k
SETUP Press 3
TIG SPOT
Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.
Descriere Reglaj Recomandari
Pre-gaz 0-25s Perioada curatarii pistoletului si a crearii protectiei gazoase Tnainte de crearea arcului.
Curent pentru sudare 5 - Imax Curent de sudare.
Punct (SPOT) 0-25s Manual sau cu durata predefinita.
Perioada de mentinere a protectiei gazoase dupa oprirea arcului. Ea permite protejarea piesei si a
Post gaz 0-25s N . N ;
electrodului Tmpotriva oxidarii.

MEMORARI S| REVOCARI ALE CONFIGURATIILOR DE SUDARE

Exista 10 spatii de memorare in MMA si 10 in TIG DC.
Meniul se acceseaza prin apasarea butonului «JOB».

Salvati o configuratie
Odata ajuns in modul program, selectati IN si apasati butonul de acces.
Selectati un numar de program intre P1 si P10. Apasati butonul de acces pentru a salva configuratia curenta.

Reamintirea unei configuratii existente

Odata ajuns in modul program, selectati OUT si apasati butonul de acces.
Selectati un numar de program intre P1 si P10. Apasati butonul de acces pentru a reinitia configuratia.

COMBINATII RECOMANDATE

¥
% Curent (A) Electrod (mm) Duza (mm) Debit 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 -

PISTOLETI COMPATIBILI $| COMPORTAMETUL DECLANSATORULUI

\ \
DB
Lamela Buton dublu Buton dublu + potentiometru
v v v

Pentru pistoletul cu un buton, acesta se numeste ,buton principal”.
Pentru pistoletul cu doud butoane, primul se numeste ,buton principal” iar cel de-al doilea ,buton secundar”.
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PROTIG 221 DC FV /TIG 300 DC

originale
MOD 2T
<’ e
,‘% %
N
Vs
Bouton principal @ @

MOD 4T

o
Bouton principal @ @

MOD 4T log

Bouton principal

ou
Bouton secondaire

T1 - Butonul principal este apasat, ciclul de sudare porneste (Pre Gaz,
|_Start, UpSlope si sudare).

T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul de sudare se opreste
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

Pentru pistoletul cu 2 butoane si exclusiv in 2T, butonul secundar este
considerat buton principal.

T1 - Butonul principal este apasat, ciclul porneste incepand cu Pre-Gaz
si se termina cu faza I_Start.

T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul continua cu UpSlope si
sudare.

T3 - Butonul principal este actionat, ciclul va trece in DownSlope si se
va opri in faza |_Stop.

T4 - Butonul principal este eliberat, ciclul se va incheia in faza Post-
Gaz.

Pentru pistoletele cu 2 butoane, cel secundar este inactiv.

T1 - Butonul principal este apasat, ciclul porneste incepand cu Pre-Gaz
si se termina cu faza I_Start.

T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul continua cu UpSlope si
sudare.

LOG : acest mod de functionare este utilizat in faza de sudare :

- 0 actionare ferma pe butonul principal (<0.5s), curent fluctueaza intre
curentul de sudare | si curentul rece | si invers;

- butonul secundar este mentinut apasat, curentul fluctueaza intre
curentul de sudare | si curentul rece;

- butonul secundar este mentinut eliberat, curentul fluctueaza intre
curentul rece | si curentul de sudare |;

T3 - Apasati indelung pe butonul principal (>0.5s), ciclul va trece in
DownSlope si se va opri in faza |_Stop.

T4 - Butonul principal este eliberat, ciclul se incheie in faza Post-Gaz.

Pentru pistoletii cu doua butoane sau dublu declansator + potentiometru, declansatorul ,inalt” isi pastreaza aceeasi functionalitate precum pistoletul
cu declansator simplu sau lamela. Declansatorul ,scund” permite, atunci cand este mentinut apasat, trecerea la curentul rece. Potentiometrul pistole-
tului, atunci cand este prezent permite reglajul curentului de sudare de la 50% la 100% din valoarea afisata.

CONECTOR DE COMANDA A DECLANSATORULUI

il
| ‘.,

.-%

Schema de cablare Tn functie de tipul de pistolet.

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

Schema electrica in functie de tipul pistoletului.
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originale PROTIG 221 DC FV / TIG 300 DC
Tipuri de pistolete Denumirea firului AL corliector
asociat
Comun / Masa
Pistolet cu buton dublu + Pistolet cu buton dublu Pistolet cu lamela
) Butonul 1
potentiometru
Butonul 2
Comun / Masa po-
. 2
tentiometru
10V 1
Cursor 5
TELECOMANDA
Comanda la distanta cu ajutorul unei telecomenzi analogice, functioneaza in modurile TIG si MMA.
G
F A Q:S
-~ o >
& N\ 045682
E B C
s gD
D C A 045675
ref. 045699 Vedere din exterior Schema electrica in functie de telecomanda.
Bransarea

1 - Conectati accesoriu pentru comanda la distanta pe partea din spate a sursei de curent pentru sudare.
2- Interfata IHM detecteaza prezenta unei telecomenzi si propune o varianta accesibild cu ajutorul rotitei:

PE d Alegerea pedalei.

P |:| t Alegerea unui potentiometru de tip comanda.

[ I:l 5 Selectarea modului CONNECT-5 (controler robot).
|_I |:| O comanda este prezenta, dar nu este activa.

Conectivitate

Produsul este echipat cu un stecher tip femela pentru comenzile la distanta.

Stecherul barbat specific in 7 puncte (ref. optiune 045399) permite conectarea diferitelor tipuri de telecomenzi. Pentru efectuarea cablajului, res-
pectati schema urmatoare.

TIPURI DE ACCESORII CU COMANDA LA DISTANTA Denumirea firului Pin conector asociat
0V A
Pedald Comanqé marv1ualé la Cursor B.
distanta
Comun / Masa C
CONNECT-5 Comutator D.
AUTO-DETECTARE E
ARC ON F
REGI G

Mod de functionare :

* Comanda la distanta manuala (optiune ref. 045675).
Comanda manuala permite variatia curentului de la 50% la 100% din intensitatea reglata. In cadrul acestor setari, toate modurile si functiile sursei
de curent pentru sudare sunt accesibile si reglabile.

* Pedala (optiune ref. 045682) :

Pedala permite variatia curentului de la minim la 100% din intensitatea reglata. In modul TIG, sursa de curent pentru suduré functioneaza numai
n modul 2T. In plus, cresterea si diminuarea curentului nu mai sunt controlate de sursa de curent de sudare (functii inactive), ci de utilizator prin
intermediul pedalei.

* Connect 5 - Modul PLC - automat (numai pentru TIG 300 DC) :
Acest mod permite ca TIG 300 DC sa fie controlat de la o consola sau de la un PLC(Controlere Logice Programabile), datorita reinitierii celor 5
programe preinregistrate.
Pe baza principiului pedalei, «Comutatorul (D)» poate fi utilizat pentru a porni sau opri procesul de sudare in functie de ciclul selectat. Valoarea
tensiunii aplicate la «Cursor (B)» corespunde unui program sau contextului curent.

14 Aceasta tensiune trebuie sa fie cuprinsa intre 0 si 10.0 V in trepte de 1.6 V, ceea ce corespunde unei reinitieri de program:
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- Contextul actual : 0 - 1.6 V
- Programul 1:1.7-33V

- Programul 2:3.4-50V

- Programul 3:5.1-6.6V

- Programul 4 : 6.7 - 8.3V

- Programul 5:8.4 - 10.0 V
Un potentiometru suplimentar permite modificarea curentului in timpul si dupa procesul de sudare cu +/- 15%. Informatia ARC ON (prezenta arcului
electric) permite sincronizarea PLC-ului (intrare Pull Up 100kQ pe partea PLC). Setarea pinului AUTO_DETECT la masa permite pornirea echipa-
mentului fara a trece prin fereastra de selectare a tipului de telecomanda.

Traducerea instructiunilor

originale PROTIG 221 DC FV / TIG 300 DC

Cele 5 programe reinitiate corespund primelor 5 programe inregistrate (de la P1 la P5).
Semnalele I/O sunt protejate.

Mai multe explicatii suplimentare pot fi descarcate de pe site-ul nostru (https://goo.gl/i146Ma).

UNITATEA DE RACIRE (OPTIONAL)

PROTIG 221 DC FV
P 1L/m|n - §OOW Tn intervalul de tensiune de alimentare 185V-265V, unitatea de récire este controlata,
WCUOQ.5kW_A | Capacitate =1.5L . . . . < - . .
_ In intervalul de tensiune de alimentare 85V-185V, unitatea de racire este intotdeauna inactiva.
U1 =185V - 265V
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Capacitate =3 L Unitatea de racire este controlata pe intreaga gama de tensiune de alimentare 85V-265V.
U1 =85V - 265V
TIG 300 DC
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Capacitate =3 L Unitatea de racire este controlata pe intreaga plaja de tensiune de alimentare.
U1 =400V +/- 15%

Unitatea de racire este detectatd automat de cétre echipament. in meniul OPTION, aceasta unitate de racire poate fi dezactivata.
Apasarea si mentinerea apasata a butonului «JOB» pentru mai mult de 3 secunde permite accesul la meniul Unitate de r&cire.

Asigurati-va ca unitatea de récire este oprita inainte de a deconecta furtunurile de intrare si de iesire a lichidului din pistolet.

Lichidul de racire este nociv si iritant la contactul cu ochii, cu mucoasa nazala si cu pielea. Lichidul cald poate provoca arsuri.

ERORI, ANOMALII, CAUZE S| REMEDII

Acest echipament integreaza un sistem de control al defectiunilor.
O serie de mesaje indicate din tastatura de control vor putea permite diagnosticarea erorilor si a anomaliilor.

ANOMALII
SI MESAJELE DE PE INTER-

REMEDII

FATA IHM

SURSA DE CURENT PENTRU SUDURA

«dEF » « 1 »

Lipsa comunicarii

Verificati cablajul intern dintre IHM si placa de

alimentare.
«dEF » « 2 » Butoanele interfetei sunt defecte Tnlocuiti interfata IHM.
«dEF » « 3 » Unul sau mai multi declansatori ai pistoletului sunt defecti. Tnlocuiti pistoletul.

«dEF » « 4 »

Comutatorul pedalei este defect sau inca activ

Tnlocuiti pedala sau verificati daca intrerupéto-
rul nu este apasat.

«Err» «Co.5»

Tn modul PLC, se detecteaza o defectiune la telecomanda. | Verificati cablajul dispozitivului automat PLC.

L===»

S-a produs o supratensiune in retea.

O supratensiune provoaca
aparitia mesajului de tip eliberare a
sarcinii mororului, fulger...

Instalatia trebuie sa fie trifazata (3P + N +

«Phy» Reteaua trifazata are o faza lipsa. PURTRIA
’ impamantare)
«dE» Se detecteaza un dezechilibru la sursa de curent pentru Sunati distribuitorul dumneavoastra.
sudare.

SURSA DE PUTERE DE SUDARE + UNITATE DE RACIRE
«Pb.1» Defectiune de detectare a unitatii de racire. Verlflc?t,l_cor!eX|un|Ie d',“t.re sursa de curent de

’ ’ sudura si unitatea de racire.
«Pb.2 » Defectiune la nivelul lichidului de racire. Umpleti rezervorul unitatii de racire.
«Pb3» Defectiune a debitului Ia lichidul de racire. Verificati continuitatea de circulatie a lichidului

de racire al pistoletului.
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Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale PROTIG 221 DC FV / TIG 300 DC

CONDITII DE GARANTIE

Garantia acopera, timp de 2 ani de zile, orice defect sau greseala de fabricatie, de la data achizitiei (piese si mana de lucru).

Garantia nu acopera :

* Orice alta dauna datorata transportului.

» Uzura normala a pieselor (Ex. : cabluri, cleme etc.).

* Incidente datorate utilizarii necorespunzatoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cadere, demontare).
+ Defectiuni legate de mediul inconjurator (poluare, rugina, praf).

Tn cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul catre distribuitorul dvs., insotit de:
- un justificativ de achizitionare datat (bon, factura...)
- 0 nota explicativa a defectului.



PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

Pieces de rechange
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Pieces de rechange

PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

TIG 300 DC

18

1 | Tastatura TIG ?,1\‘%615
2 | Buton negru 15 mm 73011
3 | Buton negru 28 mm 73016
4 | Cablu de conectare al tortei. 71873
5 | Stecher Texas 50 tip barbat 51461
6 | Cuplaj gaz BSP20 55090
7 | Circuitul microcontroler-ului 97424C
8 | Circuit principal 97374C
9 | Circuit HF 97411C
10 | Circuitul alimentarii auxiliare 97227C
11 | Presa de cablu PG16 71148
12 | Cablu de alimentare 3P + impamantare 1.5 mm? 21485
13 | intrerupator 2P tri 95501
14 | Circuit CEM 63959
15 | Cablaj comanda la distanta 71483
16 | Electrovalva cu 2 guri 24V 71542
17 | Circuit primar 97389C
18 | Transformator de putere 64671
19 | Transformator HF 63698
20 | Circuit IHM 97377C
21 | Circuit secundar 97376C
22 | Ventilator 24V 51290
23 | Grila de protectie 51010
24 | Auto PFC -




Sché Slectri
chema electrique PROTIG 221 DC FV / TIG 300 DC

DIAGRAMA ELECTRICA
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Sché Slectri
chema electrique PROTIG 221 DC FV / TIG 300 DC

DIAGRAMA ELECTRICA
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Spécifications
Techniques

PROTIG 221 DC FV/ TIG 300 DC

SPECIFICATII TEHNICE

PROTIG 221 DC FV
Primar
Tensiune de alimentare u1 230V +/-15% 10V +/- 15%
Frecventa retelei 50/60 Hz
Numarul de faze 1
Tntrerupator de sigurant 16A 32A
Curentul de alimentare efectiv maxim 11eff 145A 22A
Curentul maxim de alimentare 11max 29A 435A
Sectiunea cablului de alimentare 3x2.5mm?
Putere maxima activa consumata 6644 W
Consumul la ralanti 9,56 W
Eficienté la 12max 85%
Factorul de putere la [2max (A) 0.99
Clasa CEM A
Secundar TIc GTAW) | MMA G GTAw) MMA (smAW)
(SMAW)
Tensiunea circuitului deschis uo 8V 69V
Tensiunea de varf a dispozitivului la pornirea manuala a arcului (EN60974-3) Up 9kV
Natura curentului de sudura DC
Modul (moduri) de sudare MMA, TIG
Curent minim de sudare 5A
Curent nominal de iesire 2 5>220A [10>200A 5->180A | 10> 140A
Tensiune de iesire (conventionald) u2 102V | 204V> | 102V | 204V
’ ’ 18.8V 28V 17.2V 256V
Imax,  35% 25% 25% 19 %
* Ciclul de functionare la 40 ° C (10 min), Norma EN60974-1 60%  165A 135A 125A 110A
100%  150A 120A 110A 90A
Temperatura de functionare (;11(:0(; : :éﬁ%
Temperatura de depozitare (ZB:E : 1;515:;:?
Grad de protectie P21
Clasa minima de izolare a rolelor B
Dimensiuni (LxIxh) 23x42.5x29.5¢cm
Greutate 11kg
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Spécifications
Techniques PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

SPECIFICATII TEHNICE

TIG 300 DC
Primar
Tensiune de alimentare U1 400 V +/- 15%
Frecventa retelei 50/60 Hz
Intrerupétor de siguranta 16A
Secundar TIG (GTAW) MMA (SMAW)
Tensiunea circuitului deschis uo 70V
Tensiunea de varf a dispozitivului la pornirea manuala a arcului (EN60974-3) Up 9kV
Curent nominal de iesire 2 5->300A 10->250A
Tensiune de iesire (conventionald) U2/ 102V->22V | 204V ~>30V
Imax 35% 30 %
* Ciclul de functionare la 40 ° C (10 min), Norma EN60974-1 60% 255 A 220A
100% 240A 210A
Consum in vid 790 W
Randament Imax 84 %
Temperatura de functionare (;1&05: : :?)32%
Temperatura de depozitare (245;9 :12515:0':(;
Grad de protectie P23
Dimensiuni (LxIxh) 40x52x25cm
Greutate 20 kg

* Ciclurile de functionare se efectueazé conform standardului EN60974-1 la 40 ° C si pe un ciclu de 10 min.

Tn timpul utilizérii intensive (mai mare decét ciclul de functionare) se poate activa protectia termica, caz in care arcul se stinge si se aprinde lumina de avertizare ﬂ
Lasati dispozitivul pornit pentru a-i permite s& se raceasca pana cand protectia s-a incheiat.

Sursa de curent pentru sudare descrie o caracteristica de iesire de tip inclinat.



Pictogrammes

PROTIG 221 DC FV/ TIG 300 DC

PICTOGRAME

A

Atentie ! Cititi manualul de instructiuni inainte de utilizare.

(1]

Pictograma aferentd manualului de utilizare

=K OH=

Sursa de curent cu tehnologie invertor care furnizeaza curent continuu.

=K==

Sursa de curent cu tehnologie invertor care furnizeaza curent continuu.

Sudare MMA (Manual Metal Arc)

Sudare TIG (Tungsten Inert Gaz)

Potrivit pentru sudarea intr-un mediu cu risc crescut de electrocutare. Cu toate acestea, sursa de curent nu trebuie plasata in astfel de incaperi.

Curent continuu de sudare

uo Tensiune aferentd in vid

X(40°C) Ciclul de functionare conform EN60974-1 (10 minute - 40 ° C).
12 Curentul conventional de sudare corespunzator
A Amperi
u2 Tensiuni conventionale corespunzatoare in momentul incarcarii
% Volti
Hz Hertz

D{) 1~ 50/60 Hz

Alimentare monofazaté 50 sau 60Hz.

Dﬂ} 3~50/60 Hz

Alimentare electrica trifazata 50 sasu 60 Hz.

u1 Tensiunea nominala de alimentare.
11max Curentul nominal maxim de alimentare (valoarea efectivd).
|1eff Curent de alimentare efectiv maxim.
c E Echipamentul respectd directivele europene. Declaratia UE de conformitate este disponibila pe site-ul nostru web (vezi coperta).
EE Echipament conform cu standardele britanice. Declaratia de conformitate britanica este disponibilé pe site-ul nostru (vezi pagina de copertd).
@ Material in conformitate cu normele Marocane. Declaratia CI (CMIM) conformitate este disponibilé pe site-ul nostru web (vezi coperta).
|EC 60974-1
IEC 60974-10 Postul respecta normele EN60974-1 si EN60971-10, categorie clasa A.
Class A
IEC 60974-3 Dispozitivul este in conformitate cu standardul EN 60974-3.

hi¢

Acest material este supus colectarii selective in conformitate cu Directiva europeand 2012/19 / UE. Anu se arunca in gunoiul menajer.

®

Produs reciclabil care face obiectul unei instructiuni de sortare.

EAL

Marcé in conformitate cu EAC (Comunitate Economica Eurasia).

Informatii cu privire la temperaturd (protectie termicd).

Admisie gaz

Né —

Telecomanda

+

Polaritate (+) / (-)

”

Dispozitivul dedicat deconectarii de urgenta este format din priza de alimentare in coordonare cu instalatia electrica de uz casnic. Utilizatorul trebuie s& asigure accesibilitatea
catre priza

P21

Protejat impotriva accesului partilor solide periculoase cu diametru >12,5mm (echivalentul unui deget de la mana).
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Pictogrammes

PROTIG 221 DC FV/TIG 300 DC

Compatibil cu un generator

Unitate de récire

GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes - CS 54159
53941 Saint-berthevin Cedex
FRANCE

www.gys.fr
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