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A AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE
INSTRUCTIUNI GENERALE

Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice altd manipulare a dispozitivului.
Nu se recomanda efectuarea niciunei alte modificari sau intretineri nespecificate in manual.

Orice daund, corporald sau materiald, datorata utilizarii neconforme cu instructiunile din manual nu va putea realiza obiectul indemnizdrii din partea
producatorului.
In cazul unei probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificatd pentru manipularea corecta a dispozitivului.

MEDIUL INCONJURATOR

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

Instalarea aparatului trebuie realizata intr-un spatiu fara praf, acid, gaz sau alte substante corozive, acelasi lucru este valabil si pentru stocare. Asi-
gurati o buna circulatie a aerului in timpul utilizarii.

Intervale de temperatura :

Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).

Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :

Inferioard sau egald cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioard sau egald cu 90% la 20°C (68°F).
Altitudine :

Pana la o indltime de 1000 m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA SI A CELORLALTOR PERSOANE

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

Sudarea expune oamenii la o sursa periculoasa de cdldura, lumind de la arcul electric, cdmpuri electromagnetice (atentie la purtatorii de stimula-
toare cardiace), risc de electrocutare, zgomot si fum. Pentru a va proteja pe dvs. cat si pe cei din jur, respectati urmatoarele instructiuni de securi-
tate:

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati imbracaminte fard mansete, care izoleazd, uscate, ignifuge si in stare
bung, si care sd acopere corpul in intregime.

Folositi manusi care asigurd o izolare electrica si termica.

Utilizati o protectie Tmpotriva sudurii si/sau 0 masca de sudurd cu un nivel de protectie adecvat (variaza in functie de utilitate).
Protejati-va ochii in timpul operatiunii de curdtare. Lentilele de contact sunt strict interzise.

Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de sudura impotriva deseu-
rilor 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 imbrdacaminte adecvata menita sa protejeze.

Utilizati casti de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudura depaseste limita autorizatd (la fel si pentru orice
alta persoana din zona de sudurd).
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Tineti mainile, parul si imbrdcamintea la distanta de partile mobile (ventilatorul).
A nu se nlatura sub nicio forma protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de sudurd 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 manipuldrii lor. Pentru a realiza interventii de mente-
nanta la tortd 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 pornitd 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.

>

FUMURI SI GAZE DE SUDURA
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B QFumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sanatate. Trebuie sa se asigure o ventilatie suficientd si poate fi
necesara alimentarea cu aer. O masca cu aer proaspat poate fi o solutie in cazul unei ventilatii insuficiente.
Verificati daca aspiratia este eficientd, comparand-o cu standardele de siguranta.

Atentie la sudarea in spatii restranse, aceasta necesitd o supraveghere de la o distantd de securitate. In plus, sudarea anumitor materiale care contin
plumb, cadmiu, zinc, mercur sau chiar beriliu poate fi deosebit de ddundtoare.

Degresati piesele inainte de a le suda.

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

2

g Zona de sudare trebuie sa fie complet protejata, iar materialele inflamabile trebuie tinute la o distantd de cel putin 11 metri.

Un echipament de protectie impotriva incendiului trebuie sa existe in apropierea zonelor de sudare.

Aveti grija la proiectiile materialelor fierbinti sau la scantei, deoarece chiar si prin fisuri pot provoca incendii sau explozii.

Tineti persoanele, obiectele inflamabile si recipientele sub presiune la distanta de o siguranta suficienta.

Trebuie evitatd sudarea in recipiente sau tuburi inchise, iar dacad acestea sunt deschise, trebuie golite de orice material inflamabil sau exploziv (ulei,
combustibil, reziduuri de gaz etc.)

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

BUTELII DE GAZ

AGazul care iese din butelii poate fi o sursd de sufocare in caz de concentrare in zona de sudare (ventilati bine).

Transportul acestor echipamente se desfasoara in deplind securitate. buteliile nchise si sursa de curent pentru sudurd opritd. Acestea trebuie
depozitate in pozitie verticald si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de rdsturnare.

Inchideti buteliile intre utilizari. Atentie la variatiile de temperatura si la expunerile directe in soare.

Butelia nu trebuie sa intre in contact cu flacari, arcuri electrice, torte, cleme de masa sau orice alte surse de caldura sau incandescenta.

Pdstrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudurd, nu sudati sub nicio formd pe o butelie sub presiune.

Atentie la deschiderea robinetului buteliei, tineti capul departe de racord si asigurati-va ca gazul utilizat este adecvat pentru procesul de sudare.

SECURITATEA ELECTRICA

R e Reteaua electrica folositd trebui sa aiba neaparat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandate pe tabelul de eva-
luare.
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.

Inainte de a deschide sursa de curent de sudare, deconectati-o de la retea si asteptati 2 minute pentru ca toate condensatoarele sa fie descarcate.
Nu atingeti pistoletul/suportul-electrod si clestele de masd in acelasi timp.

Asigurati-va cd, cablurile si pistoletele sunt inlocuite de catre persoane calificate si autorizate, in cazul in care sunt deteriorate. Asigurati-va cd
sectiunea cablurilor este adecvatd cu utilizarea lor. Intotdeauna purtati imbracdminte uscata si in stare bund pentru vd putea izola de circuitul de
sudurd. Purtati incdltaminte de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI

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

D Cu conditia ca impedanta retelei publice de alimentare de joasa tensiune in punctul de cuplare comuna sa fie mai mica decat
Zmax = 0,339 Ohmi, acest echipament este conform cu IEC 61000-3-11 si poate fi conectat la retelele publice de joasa tensiune.

Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure, consultand operatorul retelei de distributie,
A dacd este necesar, ca impedanta retelei respecta restrictiile de impedanta.

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

EMISII ELECTROMAGNETICE

Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF) localizabile. Curentul

Q'
m pentru sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.
>
)

Campurile electromagnetice EMF pot perturba anumite dispozitive medicale, precum stimulatoarele cardiace. Persoanele vizate trebuie sa ia mdsuri
de protectie suplimentare. De exemplu restrictii de acces pentru pietoni sau o evaluare individuald a riscurilor pentru sudori.

Toti sudorii trebuie sa utilizeze urmdtoarele proceduri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice din circuitul de sudura:
« pozitionati cablurile de sudurd impreuna - fixati-le cu un colier bandoid, dacd este posibil;

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

e nu infasurati niciodata cablurile de sudura in jurul corpului;

e nu va pozitionati corpul intre cablurile de sudurd. 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 langd sursa de curent pentru sudurd, nu stati si nu va sprijiniti de ea;

e nu sudati atunci cand transportati sursa de curent de sudare sau alimentatorul de sarma.
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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 PENTRU EVALUAREA SI INSTALAREA ZONEI DE TAIERE

Informatii generale .
Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producdtorului in momentul instalarii si utilizérii echipamentului de sudurd cu arc. In
cazul detectdrii unor perturbari electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul asistentei tehnice din partea
producatorului. In unele cazuri, aceastd actiune corectiva poate fi la fel de simpld precum impamantarea circuitului de sudare. In alte cazuri, poate
fi necesar sa se construiascd un scut electromagnetic in jurul sursei de alimentare pentru sudurd si a intregii piese, prin montarea filtrelor de intrare.
In toate aceste cazuri, perturbarile electromagnetice trebuie reduse pand cand acestea nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudura

Inainte 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;

e) sandtatea persoanelor din vecinatate, de exemplu, posesorii unor stimulatoare cardiace sau aparate auditive;

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) protectia fatd de alte echipamente din mediu.

Utilizatorul trebuie sa se asigure ca restul materialelor utilizate sunt compatibile. Acest lucru poate necesita mdsuri de protectie suplimentare;

h) momentul zilei in care se efectueaza sudarea precum si alte activitati.

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

Evaluarea instalarii postului de sudura.

Pe 1anga evaluarea suprafetei se recomanda si evaluarea instalatiilor de sudurd cu arc, care poate fi utila pentru a identifica si rezolva eventualele
perturbari. Evaluarea emisiilor ar trebui sd includa masurdtori la fata locului, astfel cum se specifica la articolul 10 din CISPR 11:2009. Masuratorile la
fata locului pot contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei masurdrilor de atenuare.

RECOMANDARI PRIVIND METODELE DE REDUCERE ALE EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

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

b. Intretinerea echipamentului de sudurd cu arc : Echipamentele de sudurd cu arc trebuie supuse unei intretineri de rutind conform
recomandarilor producdtorului. Toate intrarile, usile de serviciu si capacele trebuie inchise si blocate corespunzator atunci cand echipamentul de
sudurd cu arc este utilizat. Echipamentele de sudurd cu arc nu trebuie modificate in niciun fel, cu exceptia modificarilor si ajustarilor mentionate in
instructiunile producdtorului. In special, in ceea ce priveste dispozitivul de creare a scanteii, dispozitiv regasit la pistoleti, trebuie reglat si intretinut
conform recomandarilor producdtorului in momentul pornirii si stabilizarii arcului.

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

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luatd 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, cat si electrodul. Operatorul ar
trebui sa fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e. Impamantarea piesei de sudat : Atunci cand piesa de prelucrat nu este legatd la pamant pentru siguranta electrica sau datoritd dimensiunii
si locatiei sale, ceea ce este cazul, de exemplu, cu corpurile navei sau cadrele metalice ale cladirilor, o conexiune la pamant a piesei poate, in unele
cazuri, si nu intotdeauna, reduce 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 directd, desi in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient
sa asigurati conectarea la condensatorul corespondent in concordantd cu reglementarile nationale.

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

TRANSPORTUL SI TRANZITAREA SURSEI DE CURENT DE SUDARE

Sursa de alimentare pentru sudare este echipatd cu un maner (manere) pentru a fi transportata in mana. Atentie, NU subestimati
greutatea. Manerul (manerele) nu este (sunt) considerat (considerate) ca mijloc de prindere pentru transportare.

Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de curent pentru sudura. Aceasta trebuie transportatd in pozitie verticala.
A nu se transporta sursa pe deasupra persoanelor sau obiectelor.

Nu ridicati niciodatd in acelasi timp o butelie de gaz si o sursa de curent. Normele de transport ale acestora sunt diferite.

INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

o Asezati sursa de curent pentru sudura pe o podea cu o panta maxima de 10 °.
» Sursa de alimentare pentru sudurd trebuie feritd de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.
» Asigurati o zona suficientd pentru a ventila sursa de curent pentru sudura si pentru a accesa comenzile.
* A nu se utiliza intr-un mediu cu praf metalic conductiv.
o Acest echipament are un grad de protectie IP21, semnificand :
- 0 protectie impotriva accesului pieselor periculoase cu diametru >12.5 mm si,
- protectie impotriva picdturilor de apa care cad pe verticald
o Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfacute pentru a evita supraincélzirea.
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ATENTIE : O crestere a lungimii pistoletului sau a cablurilor de intoarcere peste lungimea maxima specificatd de producator va creste riscul de
electrocutare.

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

INTRETINERE / RECOMANDARI

/ . Intretlnerea trebuie efectuata numai de catre o persoana calificatd. Se recomanda realizarea unei mentenante anuale.
e Opriti alimentarea deconectand aparatul de la priza si asteptati doud minute inainte de a lucra la echipament. in interior, tensiunile si
intensitatea ating valori foarte mari si sunt totodata periculoase.
= . InIaturatl carcasa si curatati dispozitivul de praf, in mod regulat. Profitati de aceasta pentru a verifica si starea conexiunilor electrice, cu
.':D' ajutorul unui personal calificat si a unui dispozitiv izolat.
« Verificati in mod regulat starea cablurilor de alimentare. In cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie nlocuit de
catre producdtor, de service-ul After-Sales sau de o persoana calificatd in mod similar, pentru a evita orice eventual pericol.
o Lasati libere orificiile sursei de curent pentru sudura pentru a permite circulatia aerului.
» Nu utilizati aceasta sursd 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 instaldrii, asigurati-vd c& generatorul este deconectat
de la retea.

DESCRIERE GENERALA

PROTIG 201 AC/DC si PROTIG 201L AC/DC sunt surse de putere de sudare cu invertor pentru sudarea cu electrozi acoperiti (MMA), electrozi refrac-
tari (TIG) in curent continuu (TIG DC) si curent alternativ (TIG AC). Procesul MMA permite sudarea cu mai multe tipuri de electrozi: rutilic, bazic,
inox si fontd.

Procedeul TIG necesita o protectie gazoasa (Argon). PROTIG 201L AC/DC include o unitate de rdcire standard.

Se recomanda utilizarea cablurilor de sudura furnizate impreuna cu aparatul pentru a obtine setarile optime ale produsului.

SURSA DE ALIMENTARE - PORNIRE

* PROTIG 201 AC/DC este livrat cu o prizd de tip CEE7/7 de 16 A si trebuie conectat la o instalatie electricd monofazata (50 - 60 Hz) cu trei fire,
dintre care unul neutru conectat la pamant. Acest echipament este dotat cu un sistem de "tensiune flexibila" si poate fi alimentat de la o instalatie
electrica cu impamantare intre 110V si 240V (50 - 60Hz). Pentru o utilizare intensa la 110 V, inlocuiti priza originald cu una de 32 A protejatd de un
intrerupator de circuit de 32 A. Utilizatorul trebuie sa se asigure ca priza este accesibila.

* PROTIG 201L AC/DC este livrat cu o priza de tip CEE7/7 de 16 A si trebuie utilizat numai pe o instalatie electricd monofazatd de 230 V (50 - 60
Hz) cu trei fire, cu un neutru legat la pdmant.

Curentul efectiv absorbit (I1eff) este indicat pe dispozitiv pentru conditiile maxime de functionare. Verificati daca sursa de alimentare si protectia
acesteia (siguranta si/sau intrerupator de circuit) sunt compatibile la curentul necesar pentru utilizare. in unele tari poate fi necesar sa schimbati
priza pentru a permite utilizarea la conditii maxime.

« Dispozitivul va intra in protectie daca tensiunea de alimentare este mai mare de 265 V. Pentru a indica aceasta defectiune, pe ecran apare m
Odata ce este protejat, scoateti aparatul din priza si conectati-l din nou la o priza cu tensiunea corectd.

« Comportamentul ventilatorului : In modul MMA, ventilatorul functioneazé continuu. In modul TIG, ventilatorul functioneaza numai in timpul fazei de
sudare si se opreste dupa ce generatorul s-a racit complet.

« Dispozitivul de declansare si stabilizare a arcului electric este proiectat pentru functionare manuald si cea mecanica.

BRANSAREA LA GENERATOR

Aceste surse de alimentare pentru sudare pot fi utilizate cu generatoare, cu conditia ca energia auxiliara sa indeplineasca urmatoarele cerinte:

- Tensiunea trebuie s3 fie alternativa, setatd conform specificatiilor si sa aiba o tensiune de varf mai mica de 700V,

- Frecventa sa fie cuprinsd intre 50 si 60 Hz.

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

UTILIZAREA CABLURILOR PRELUNGITOARE

Toate prelungitoarele sa aiba o lungime si o sectiune corespondenta cu tensiunea echipamentului. Asigurati-va ca utilizati un prelungitor care respecta
reglementdrile nationale.

. . Lungime - Sectiune prelungitor
Tensiune de intrare
| <100 m

<45m
230V 2.5 mmz2
110V 2.5 mm2 | 4 mm2
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RACORDARE LA GAZ

PROTIG-urile sunt echipate cu racorduri. Utilizati adaptoarele furnizate cu generatorul.

ACCESORII SI OPTIUNI
Cérucior Cérucior Pistolet Comanda Pedald
la distantd manuala
\\\ N
o C
201 201L 201 201L

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 045675 045682

039704 041257 038271 038202

ACTIVAREA FUNCTIEI VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Acest echipament protejeaza utilizatorul. Curentul de sudura este eliberat numai atunci cand electrodul este in contact cu piesa de prelucrat (slabd
rezistentd). Cand electrodul se retrage, functia VRD scade tensiunea la o valoare foarte micd.

Functia VRD este inactiva in mod implicit. Totusi, aceasta poate fi activata prin intermediul unui comutator ON/OFF de pe panoul de control al gene-
ratoarelor. Urmati pasii urmdtori pentru a realiza procedura :

. DECONECTATI PRODUSUL DE LA ALIMENTAREA ELECTRICA INAINTEA ORICAREI ALTE MANIPULARI.
. Indepdrtati suruburile pentru a scoate capacul generatorului (nr. 1)

. Localizati comutatorul de pe panoul de comanda (caseta rosie de pe diagrama de mai jos - nr. 2).

. Apdsati comutatorul situat pe placa de control.

. Functia VRD este activa.

. Insurubati inapoi carcasa generatorului. \
. Pe interfatd (HMI), LED-ul functiei VRD este aprins: \VRD .’

N
0N

N OUThAWN

Pentru a dezactiva functia VRD, pur si simplu comutati comutatorul de pe panoul de control inapoi pe OFF. LED-ul VRD vizibil pe ecranul postului se
va stinge.

\

MM

T

<

o,

RESETAREA APARATULUI

Este posibil sd readuceti statia la setdrile din fabricd. Cand postul este in standby, apasati timp de 3 secunde
pe tasta | © . Statia afiseazd apoi "3", "2", "1" si apoi reseteazi unitatea.

AFISAREA VERSIUNILOR DE SOFTWARE

Atunci cand generatorul este conectat la reteaua electrica, afisajul arata numerele versiunilor de software ale generatorului si ale HMI.
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INTERFATA OM-MASINA (HMI)

Mise en veille/
Sortie de veille

Afficheur

Bouton Création / Rappel /
Courant froid Sélection Suppression
affichage /v~ deJOBS TIG AC
Menu caché
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16 24 32 40

Bouton
Courant
de montée

Bouton Bouton
Pré Gaz [ PostGaz

AC

Courant de

soudage
o wu
Procédés Mode Bouton Sous - Procédés AC/DC
gachette ~ Fréquence
pulse
Functii Pictograme MMA TIGDC | TIG AC Comentarii

in asteptare/ Iesire din
asteptare

Buton pentru pornirea si oprirea produsului.

Sub-procedee de

Pulse

n MMA : se permite accesul la modul "MMA Pulsed".

sudare Spot ¢ * * in TIG DC : se accesarea modului "Pulsed" sau "Spot".
@ MMA Pulse
AC/DC . . Selecteaza intre TIG "DC", TIG "AC" si TIG "AC - Easy"
AC . Selecteaza parametrul care urmeaza sa fie setat intre "Fre-

quency", "Balance" si "Electrode".

- Selectarea afisajului
AV
- Accesati Meniul ascuns

000

in mod implicit, punctul de setare al curentului este afisat pe
HMI. Dupd sudare (MMA si TIG DC), valoarea intermitenta
reprezintd masurarea curentului de sudare. Prin apdsarea
acestui buton se afiseazd tensiunea de sudare masuratd.

Va permite sa reaccesati, sa creati si sa stergeti un job.

JOB . . .
JoB Pentru mai multe informatii, consultati sectiunea JOB.
Setarea timpului de Pre-Gaz. Acest timp corespunde timpului
Pre-gaz o o necesar pentru a purja flacara si pentru a crea o protectie

fmpotriva gazelor Tnainte de aprindere.

Curent crescator

Rampa de crestere a curentului.

Frecventa impulsurilor
Puls

Setarea frecventei impulsurilor (TIG AC/DC).

Curent rece

@000

Setarea curentului rece in modul puls (TIG)
Setarea Arc Force (MMA).
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Récirea E.E D . Ajustarea rampei de coborare a curentului.

Setarea timpului de Post-Gaz. Acest timp corespunde pe-
Post-Gaz . . rioadei de timp n care protectia cu gaz este mentinutd dupa

ce arcul electric a fost stins. Ea permite protejarea piesei si a
electrodului impotriva oxidarii.

FUNCTIONAREA HMI SI DESCRIEREA BUTOANELOR SALE

¢ Butonul Sleep / Wake
Aceasta tasta este folosita pentru a activa sau dezactiva modul standby. Activarea modului de asteptare nu este posibild atunci cand masina este in
proces de sudare.

¢ Buton de selectare a procesului de sudare
Aceastd tasta permite selectarea procedeului de sudare. Fiecare apasare succesiva comutd intre urmdtoarele procese de sudare: TIG HF / TIG LIFT
/ MMA. LED-ul indicd alegerea efectuata.

Notd: procesul implicit selectat la pornire reprezinta ultimul proces utilizat inainte de ultima stare de asteptare sau de deconectare.

* Butonul de selectare a modului de declansare
Aceasta permite configurarea modului de utilizare a declansatorului. Fiecare apdsare succesiva comuta intre urmatoarele moduri: 2T / 4T / 4T LOG.
LED-ul indicd modul selectionat.

Notd: modul de declansare implicit la pornirea aparului corespunde ultimului mod utilizat inainte de ultima oprire. Pentru mai multe informatii, consul-
tati sectiunea "Pistolete compatibile si comportamentul declansatorului”.

« Butonul de selectare a sub-procedeului
Aceastd tasta permite selectarea "Subprocedeului". Fiecare apdsare succesiva comuta intre urmatoarele subprocedee: PULSE / SPOT (numai in modul
TIG) / MMA PULSE (numai in modul MMA). LED-ul indicd subprocedeul selectat.

Modul SPOT nu este disponibil in configuratia de declansare 4T & 4T Log si in modul de sudare MMA PULSE.
Sub-procedeul implicit la pornirea statiei corespunde ultimului sub-procedeu utilizat inainte de oprire.

¢ Buton de selectare a curentului AC sau DC
Acest buton este utilizat pentru a selecta tipul de curent atunci cand este activat procesul TIG. Fiecare apasare succesivd comuta intre urmatoarele
moduri: DC / AC / AC - Easy. LED-ul indica alegerea efectuatd.

Notd: procesul implicit selectat la pornire reprezinta ultimul proces utilizat inainte de ultima stare de asteptare sau de deconectare.

¢ Codificator incremental principal

In mod implicit, decodorul incremental permite reglarea curentului pentru sudare. De asemenea, este utilizat pentru a seta valorile altor parametri care
sunt apoi selectati prin intermediul tastelor asociate acestora. Odata ce setarea parametrilor este completa, puteti apasa din nou butonul parametrului
care tocmai a fost setat, astfel incat codificatorul incremental sa fie legat din nou de setarea curenta. Este de asemenea posibila actionarea unor
taste pentru modificarea altor reglaje. Daca timp de 2 secunde nu se efectueaza nicio actiune pe interfata masinii, codificatorul incremental va prelua
setdrile curentului de sudare. Frecventa TIG AC (Hz).

¢ Butonul "Pre-Gaz"

Setarea pre-gaz se face prin apasarea si eliberarea butonului Pre-Gaz si apoi prin actionarea codificatorului incremental principal. Valoarea pre-gazului
creste atunci cand codificatorul incremental este rotit in sensul acelor de ceasornic si scade atunci cand este rotit in sens invers acelor de ceasornic.
Dupa ce s-a efectuat setarea, este posibil sa apasati si sa eliberati din nou butonul Pre-Gaz pentru a conecta din nou codificatorul incremental principal
la setarea curenta sau sa asteptati 2 secunde. Pasul de reglaj este de 0,1 sec. Valoarea minima este de 0 sec. si valoarea maxima este de 60 sec.

¢ Butonul "Post-Gaz
Setarea post-gaz se face prin apdsarea si eliberarea butonului post-gaz si apoi prin actionarea codificatorului incremental principal. Valoarea post-gaz
creste atunci cand codificatorul incremental este rotit in sensul acelor de ceasornic si scade atunci cand este rotit in sens invers acelor de ceasor-
nic. Odata setat, butonul de comanda Post-Gaz poate fi apasat si eliberat din nou pentru a conecta din nou codificatorul incremental principal la
putere sau asteptare 2 secunde. Pasul de reglare este de 0,1 sec. Valoarea minima este de 0 sec, iar valoarea
este de 60 de secunde.

¢ Butonul de reglare a curentului "Up Slop

Reglarearampeide urcare a curentuluise realizeaza prin apasareasi eliberarea butonului destinat rampei, apoi actionati butonul codificatorului principal. Va-
loarea nominaldarampei creste la actionarea codificatoruluiin sensul acelor de ceasornic, sidescreste in sensul invers. Dupd ce s-a efectuat setarea, butonul
deeliberare arampei curente poate fiapasat si eliberat din nou pentru alega codificatorul incremental principal inapoi la setarea curentd sau pentru aastepta
2 secunde. Valoarea minimad este de 0 sec si valoarea maxima este de 60 sec.

« Codificator incremental pentru reglarea functiei de racire sau "Down Slop"

Codificatorul incremental "Down-Slop" permite setarea valorii curente a pantei de rdcire (crestere in sensul acelor de ceasornic si descrestere in sens
invers acelor de ceasornic). Valoarea este vizibila pe afisajul cu 7 segmente si ramane afisata timp de 2 secunde in cazul in care este operat codifica-
torul incremental. Valoarea minima este de 0 sec si valoarea maxima este de 60 sec.
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* Buton de reglare a curentului rece

Atunci cand este selectat unul dintre cele doud procese "TIG HF" sau "TIG LIFT", butonul de setare a curentului rece permite reglarea valorii curentului
rece (numai in configuratia aferenta declansatorului 4T Log). Valoarea poate fi reglatd intre 20% si 99% din curentul de sudare. Pasul de crestere este
de 1%. Aceastd valoare poate fi, de asemenea, setatd in procesele "TIG DC Pulse" si "MMA Pulse".

In modul MMA, Arc Force poate fi reglatd de la -10 la +10 (-10 = nu existd Arc Force, -9 la +10 este posibild ajustarea functiei Arc Force).

e Butonul "AC

Utilizarea butonului "AC" in modul "AC - Easy" : Apdsarea acestui buton permite accesul la setarea diametrului electrodului de tip tungsten. Setarea
acestui parametru se face dupa cum urmeaza:

- Apdsati tasta "AC",

- In decurs de 3 secunde, actionati codificatorul incremental. Rotirea in sensul acelor de ceasornic a acestui codificator determina cresterea diametrului
electrodului, iar rotirea in sens invers acelor de ceasornic determina scaderea valorii diametrului electrodului. Valoarea electrodului selectat este vizibild
pe LED-urile HMI de sub modul AC Easy.

- Dupa ce setarea a fost efectuata, dupd 2 secunde fara activarea codificatorului incremental, acesta este din nou legat la setarea curenta.

Utilizarea butonului "AC" in modul "AC": Apdsarea acestui buton selecteaza si seteaza parametrii "Balance" si "Frequency" (LED-ul asociat se aprinde
in functie de parametrul selectat). Codificatorul incremental actioneaza in functie de valoarea acestor doi parametri si trebuie sa fie activat in termen
de 5 secunde. Dupd aceea, generatorul va afisa din nou curentul de sudura.

» Setarea frecventei in TIG AC (Frequency)
Setarea frecventei curentului de sudura TIG de curent alternativ variaza intre 20 Hz si 200 Hz.

 Reglarea echilibrului in AC TIG (Balance)
Setarea echilibrului pentru sudarea TIG AC variaza intre 20% si 60%. Pasul de crestere este de 1%.
Nota : Butonul "AC" nu este activ in modul "DC".

» Setarea diametrului electrodului (Electrod)
Reglarea diametrului electrodului permite ajustarea curentului de amorsare.

MENIU ASCUNS

Pentru fiecare dintre procesele de sudare este disponibil un meniu ascuns: TIG DC, TIG AC si MMA. In acest mod este posibil s§ setati parametri
suplimentari pentru fiecare dintre aceste procese.

Modificarile aduse valorilor parametrilor accesibili in meniul ascuns sunt pastrate atunci cand se salveaza o lucrare.
Accesibilitate, navigare si setari in modul ascuns :
TIGDCsi TIGAC :

Meniul ascuns este accesat prin apdsarea butonului @ (A/V) timp de 3 secunde.

Aparatul afiseaza apoi "CoU". Prin rotirea codificatorului principal, este posibil sa se acceseze "ISA", "TSA", "ISO", "TSO" si "ESC".

Pentru a accesa aceste setdri, apasati din nou butonul A/V.

» CoU : Activati sau dezactivati unitatea de racire prin selectarea "ON" sau "OFF". Selectarea intre "ON" si "OFF" se face prin actionarea codificatorului
principal si apoi prin apdsarea butonului A/V. Disponibil numai pentru versiunea "201 L AC/DC".

o ISA : Setati curentul de pornire. Acesta poate fi reglat ca procent din valoarea nominala a curentului de sudare. Ajustarea se poate face intre 10%
si 200%. Setarea este confirmata prin apdsarea butonului A/V.

» TSA : Setati durata de timp pentru care dureaza curentul de pornire. Acest timp este reglabil de la Os la 10s. Setarea este confirmata prin apdsarea
butonului A/V.

» ISO : Setati curentul final de sudare. Acesta poate fi reglat ca procent din valoarea nominald a curentului de sudare. Setarea poate fi facutd intre
10% si 100%. Setarea este confirmata prin apdsarea butonului A/V.

» TSO : Setati durata curentului la sfarsit de sudurd. Acest timp este reglabil de la Os la 10s. Setarea este confirmata prin apasarea butonului A/V.

e ESC : Pentru a iesi din meniul ascuns prin apdsarea butonului A/V. Iesirea din modul ascuns se poate face si prin asteptarea a trei secunde dupa
setarea unui parametru al modului ascuns. Afisajul HMI revine apoi la reglajul punctului de setare a curentului de sudare.

MMA :

Meniul ascuns este accesat prin apasarea butonului e (A/V) timp de 3 secunde.

Aparatul va afisa apoi "HST". Prin rotirea codificatorului principal este posibild accesarea "AST" si "ESC".

o HST : Setati durata HotStart. Acest timp este reglabil de la 0,1s la 2s. Setarea este confirmatd prin apdsarea butonului A/V.

o AST : Activati sau dezactivati Antisticking prin selectarea "ON" sau "OFF". Setarea este confirmata prin apdsarea butonului A/V.

e ESC : Pentru a iesi din meniul ascuns prin apasarea butonului A/V. De asemenea, se poate iesi din meniul ascuns asteptand trei secunde dupa
setarea unui parametru al modului ascuns. Afisajul HMI revine apoi la reglajul punctului de setare a curentului de sudare.

SUDARE CU ELECTROD INVELIT (MODUL MMA)

BRANSARE SI REQQMANDI\RI
Conectati suportul de electrod si clema de masa in conectorii prevazuti in acest scop, avand grija sa respectati polaritatea si intensitatile de sudare
indicate pe cutiile de electrozi.
e Scoateti electrodul invelit din suportul de electrod atunci cand sursa de curent de sudare nu este utilizata.
Dispozitivele sunt echipate cu 3 functii specifice invertoarelor :
-Hot Start asigura un supracurent la inceputul sudurii pentru a preveni lipirea.
-Arc Force ofera un supracurent care previne lipirea atunci cand electrodul intra in baie de fuziune.
- Anti-Sticking permite electrodului sa fie usor decojit fard a face sa se inroseasca in caz de lipire.
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MMA PULSAT

Acest mod MMA Pulsat este potrivit suddrii in pozitie verticala ascendentd (PF). Impulsul permite mentinerea unei bai reci favorizand astfel transferul
de material. Fard pulsatii, sudarea verticala ascendentd necesita o miscare de tip "brad", adica o miscare triunghiulara dificila. Datoritd modului MMA
Pulsat, aceasta miscare nu mai este necesara, deoarece in functie de grosimea piesei, o simpld miscare in linie dreapta ascendenta este suficienta. Cu

toate acestea, daca baia de fuziune trebuie sa se mareasca, o simpla miscare laterala similard sudarii in plan drept este suficienta. Acest proces ofera
astfel un control mai mare asupra operatiei de sudare verticald. Frecventa impulsurilor este reglabila de la 0,4 Hz la 20 Hz.

SUDARE CU ELECTROD DE TIP TUNGSTEN SUB GAZ INERT (MOD TIG)

BRANSARE SI RECOMANDARI
e Sudarea TIG DC si TIG AC necesita protectie cu gaz (Argon).

o Conectati clema de masa la conectorul pozitiv (+). Conectati cablul de alimentare al pistoletului la conectorul negativ (-), precum si la conectorul
de control al pistoletului si al gazului.

e Asigurati-va ca diferitele componente ale pistoletului sunt prezente (menghind, suport de colier, difuzor si duza) si in stare buna.

o Alegerea electrodului trebuie definita in functie de curentul de sudare TIG DC sau AC.

PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

A TIREA ELECTRODULUI
Pentru o performantd optima, se recomanda utilizarea unui electrod ascutit dupa cum urmeaza:

d —

A I_

Y

a=@0.5mm
L = 3 x d pentru curentul slab.
L = d Pentru curentul cu intensitate mare.

ALEGEREA DIAMETRULUI ELECTRODULUI

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

ALEGERE MODUL DE CREARE AL ARCULUI;
TIG HF : aprindere de nalta frecventa fard contactul electrodului tungsten cu piesa de prelucrat.
TIG LIFT : amorsare prin contact (pentru mediile sensibile la interferentele RF).
ajutorul impulsurilor de aprindere HF de inalta tensiune).

1M | 3
3. Curentul initial de sudare curge, sudarea
L | [ |

B continud in functie de ciclul de sudare.

*

SETARI ALE PROCESULUI TIG

1. Asezati pistoletul in pozitia de sudare deasupra piesei de prelucrat (aprox.
2-3 mm distantd intre varful electrodului si piesa de prelucrat).
2. Apdsati butonul pistoletului (arcul electric se aprinde fdra contact cu

TIG HF

1. Pozitionati duza pistoletului si varful electrodului pe piesa de lucru si
actionati butonul tortei.

2. Inclinati pistoletul pana cand existd un spatiu de aproximativ 2-3 mm
ntre varful electrodului si piesa de prelucrat. Arcul se amorseaza.

3. Readuceti pistoletul in pozitia normald pentru a incepe ciclul de sudare.

TIG LIFT

¢ TIG DC este dedicat suddrii metalelor feroase, cum ar fi otelul, otelul inoxidabil, dar si cuprul si aliajele sale, titanul.
o TIG AC este dedicat sudarii aluminiului si aliajelor sale.

SUDAREA TIG DC

* TIG DC - Standard
Procedeul de sudare TIG DC Standard permite sudarea de inalta calitate a majoritatii materialelor feroase, cum ar fi otelul, otelul inoxidabil, dar si

cuprul si aliajele sale, sau titanul... Numeroasele posibilitati de gestionare a curentului si a gazului permit un control perfect al operatiunilor de sudare,
de la aprindere pana la racirea finald a cordonului de sudura.
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¢ TIG DC - Pulsat

Acest mod de sudare prin curent pulsat inldntuie o serie de impulsuri de curent intens (I, impuls de sudura) apoi impulsuri de curent de slabd intensitate
(I_Rece, impulsuri ce permit racirea piesei). Acest mod pulsat permite asamblarea pieselor limitédnd cresterea temperaturii. Este recomandat in special
pentru asamblarea pieselor subtiri.

Ex. : Curentul de sudare I este setat la 100 A si % (I_Cold) = 50 %, adicd curentul la rece = 50 % x 100 A = 50 A. Dacd F(Hz) este setat la 10 Hz,
perioada semnalului va fi de 1/10 Hz = 100 ms. In timpul acestor 100 ms, va urma un impuls de 100 A si apoi un altul de 50 A.

Alegerea frecventei :
 Daca grosimea mica, fara aport (< 0.8 mm), F(Hz) >10 Hz</0.8>,
e Sudarea in pozitie, apoi F(Hz) 5 < 100 Hz.

Setarea frecventei in TIG cu impulsuri de curent continuu se face prin apdsarea si eliberarea butonului de setare a frecventei impulsurilor si apoi prin
actionarea codificatorului incremental principal. Valoarea acestei frecvente creste atunci cand codificatorul incremental este actionat in sensul acelor
de ceasornic si scade atunci cand este actionat in sens invers acelor de ceasornic. Aceastd frecventd variaza intre 0,1 Hz si 2 KHz.

Exemplu : = 1KHz.

Cand setarea este completa, apasati din nou butonul de setare pentru frecventa respectivd sau asteptati 2 secunde pentru ca generatorul sa revina
la meniul principal. Sudarea in curent continuu pulsat este disponibild pentru procesele "HF TIG" si "LIFT TIG" si pentru modurile de declansare "2T"
si "4T".

SUDARE TIG AC

« TIG AC - Easy

Acest mod permite utilizarea rapidd a suddrii in curent alternativ prin setarea diametrului electrodului (valoarea selectatd este indicata de diferitele
LED-uri de pe HMI). In acest mod, setdrile parametrilor "Balance" si "Frequency" sunt inactive. Alegerea diametrului electrodului afecteaza curentul
de sudare si valorile de decapare dupd cum urmeaza:

Diametrul electrodului T | Decapare / Balantd
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75A 200 A 50 %

in acest mod, valoarea frecventei este legaté de valoarea curentului de sudurd dup& cum urmeazi:

Curent (A) Frecventa (Hz)
10 > 40 117
41> 90 100
91 > 140 79

141 > 170 70

171 > 200 60

La trecerea de la modul "AC - Easy" la modul "AC", ultimii parametri de sudare "AC - EASY" sunt pastrati si pot fi utilizati ca bazd pentru reglarea
ulterioard in modul "AC" (de exemplu, parametrii de sudare "AC - EASY"). : frecventa de sudare si echilibrul).

¢ TIG AC - Standard

Acest mod de sudare TIG AC Standard este dedicat suddrii aluminiului si aliajelor sale (Al, AlSi, AIMg, AlMn...). Curentul alternativ (AC) include o faza
de decapare care este esentiald pentru sudarea aluminiului.

Echilibru : Acesta permite ca piesa de prelucrat s3 fie decapata in timpul sudarii. Acesta este reglabil intre 20% si 60%.

Frecventa : frecventa permite ajustarea concentratiei arcului electric. O frecventa ridicatd genereaza un arc concentrat. O frecventd mai micd are ca
rezultat un arc mai larg.

Frecventa ridicata Frecventa joasd

11
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Caracteristica Curent-Frecvent : In curent alternativ AC, valoarea curentului de sudurj si frecventa acestuia sunt legate prin functia de mai jos:

Curent AC in functie de Frecventa

2001\ Fréquence (Hz)
- intre 10 A si 30 A, frecventa maxima este limitatd la 20 Hz.
100 - Intre 30 A si 50 A, frecventa maximad este cuprinsa intre 80 Hz si 200 Hz.
80 - Intre 50 A si 150 A, frecventa maxima este de 200 Hz.
- Intre 150 A si 200 A, frecventa maxima scade de la 200 Hz la 100 Hz.
20
010 30 50 150 200

Courant (A)

¢ TIG AC - Pulsat
Functia Puls este disponibild in TIG AC - Easy si TIG AC - Standard. Frecventa impulsurilor este reglabild de la 0,1 Hz la 10 Hz.

Punctarea in TIG DC sau AC

Modul "SPOT" permite preasamblarea pieselor prin punctare. Ajustarea timpului de punctare permite o mai bund reproductibilitate si obtinerea de
puncte neoxidate. In mod implicit, atunci cand este selectat modul "SPOT", inceputul si sfarsitul sudurii se realizeaza prin actionarea declansatorului.
Cu toate acestea, butonul "F(Hz)" si codificatorul principal permit utilizatorului sa regleze acest timp. Timpul pentru acest mod "SPOT" este reglabil
de la 0,1 sec. pana la 60 sec. in trepte de 0,1 sec. Procesul de sudare este apoi pornit cu ajutorul declansatorului. Pentru a reveni la un timp spot
nedefinit, selectati pur si simplu "0.0s".

MANAGEMENTUL JOBURILOR

Parametri utilizati sunt automat salvati si accesibili la urmtoarea pornire. In plus fatd de setirile curente, este posibilé salvarea si rechemarea asa-
numitelor configuratii "JOB". Butonul "JOB" este utilizat pentru a salva, rechema sau sterge o configuratie. 50 JOB-uri preferentiale se pot memora in
functie de procedeul de sudura.

* Reaccesarea unui Job

- In afara de faptul ca nu se afld in proces de sudare, reaccesarea unui job nu necesita nicio conditie initiala speciala,

- Apdsati scurt butonul "JOB" (nu mai mult de 2 secunde),

- Indicatia ,OUT" apare pe afisajul HMI,

- Selectati numarul JOB-ului, cu ajutorul decodorului incremental. Pe ecran se vor afisa doar numerele asociate JOB-urilor inregistrate. Dacd nu este
inregistrata niciun job, HMI afiseazd "- - -".

- Dupa selectarea numarului job-ului, apasati butonul "JOB" pentru a confirma configuratia. Numarul JOB-ului clipeste pe ecran, indicand crearea
acestuia. Numadrul continud sa clipeascd panad cand se modificd un alt parametru sau pana cand se apasa declansatorul pistoletului pentru a initia
ciclul de sudare.

» Stergerea unui job

- Apasati scurt butonul "JOB" (nu mai mult de 2 secunde),

- Indicatia ,OUT" apare pe afisajul HMI,

- Selectati numarul JOB-ului, cu ajutorul decodorului incremental. Pe ecran se vor afisa doar numerele asociate JOB-urilor inregistrate.
- Apasati butonul "JOB" de 3 ori succesiv. Sarcina selectata este acum stearsa, iar generatorul afiseaza din nou curentul de sudura.

* Crearea unui job

- Ajustati ansamblul setdrilor dorite relative la sudurd.

- Apasati si mentineti apdsat butonul "JOB" (mai mult de 3 secunde),

- Indicatia ,IN" apare pe ecran,

- Selectati numarul JOB-ului cu ajutorul decodorului incremental. Puteti alege de pe ecran numai numerele neasociate deja unui JOB.

- Dupa ce ati ales numarul job-ului, apasati butonul "JOB" pentru a o valida si a o salva sub numarul selectat,

- Numarul JOB-ului rdmane afisat, indicand faptul ca actiunea dvs. a fost inregistrata cu succes. Numarul raméne afisat pana cand un alt buton sau
declansatorul pistoletului este activat.

Notd : Daca toate numerele sunt deja atribuite unor lucrdri inregistrate, HMI afiseaza "Full" (Plin).

Detalii pentru o rechemare a unui job TIG AC : Particularitatea rechemarii unei lucrari TIG AC constd in afisarea parametrilor legati de functiile "AC".
Atunci cand se apeleazd un job de configurare a aparatului in "AC", HMI afiseaza succesiv valorile curentului de sudare (in A), diferenta (in %) si
frecventa (in Hz) dupa un ciclu repetitiv. Acest ciclu dureaza pana in momentul cand este apdsat declansatorul pistoletului pentru a incepe un ciclu
de sudare.

PISTOLETE COMPATIBILE SI COMPORTAMENTUL DECLANSATOARELOR

DB
4 4 v

Pentru pistoletul cu 1 buton, butonul se numeste "buton principal”.
In cazul unui pistolet cu 2 butoane, primul buton se numeste "buton principal”, iar cel de-al doilea se numeste "buton secundar".
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T1 : Se apasa butonul principal, ciclul de sudare
porneste (Pre-Gaz, I_start, UpSlope si sudare).

T2 : Butonul principal este eliberat, ciclul de sudare
se opreste (DownSlope, I_Stop, PostGas)

in cazul pistoletului cu 2 butoane si numai in 2T, butonul secundar este
gestionat ca buton principal.

T1 : Daca se apasa butonul principal, ciclul porneste de la Pre-Gaz si se
opreste in faza I_start.
T2 : Daca se elibereaza butonul principal, ciclul continua in Upslope si in

T3 : Daca se apasa butonul principal, ciclul intrd in panta descendentd si se
opreste in faza I_Stop.
T4 : Cand butonul principal este eliberat, ciclul se incheie cu PostGas.

T1 : Daca se apasa butonul principal, ciclul porneste de la Pre-Gaz si
se opreste in faza I_start.

T2 : Daca se elibereaza butonul principal, ciclul continud in Upslope
si in sudare.

LOG : acest mod de functionare este utilizat in faza de sudare :
- prin apasarea scurtd a butonului principal (<0,5 sec.), curentul
trece de la I sudare la I rece si invers.

- Daca butonul secundar este tinut apasat,

curentul se comuta de la curent I sudura la I rece.

- Daca butonul secundar este tinut apasat,

curentul trece de la I rece la I sudura.

T3 : La o apasare lunga a butonului principal (>0,5 sec.), ciclul trece
la DownSlope si se opreste in faza I_Stop.

T4 : Cand butonul principal este eliberat, ciclul se incheie cu Post-
Gas.

in cazul pistoletelor cu "buton dublu" sau "buton dublu + potentiometru", declansatorul principal pastreaza aceeasi functionalitate ca si in cazul celor
cu un singur declansator sau al pistoletului cu lameld. Declansatorul secundar, atunci cand este tinut apasat, comuta la fluxul rece. Potentiometrul de
pe pistolet, atunci cand este prezent, permite reglarea curentului de sudurd de la 50% la 100% din valoarea setata.

13
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CONECTOR DE COMANDA A DECLANSATORULUI

DB

3 DB torch
| I— 4
L torch
2
L
] torch DBh 6 1 2
torc
® NC e 5 DB+P
torch
1

Schema electricd a pistoletului SRL18

Schema electricd in functie de tipul pistoletului

Tipuri de pistolete Denumirea firului Pin conector asociat
pistolet cu 1 decl " Comun / Masa 2 (verde).
i istolet cu 1 declansator
Pistolet cu 2 d.e clansatoare Pistolet cu 2 declansatoare ’ Comutator de declansare 1 4 (alb).
+ potentiometru
Comutator de declansare 2 3 (maron).
Comun / Potentiometru 2 (gri).
10V 1 (galben).
Cursor 5 (roz).

TELECOMANDA

Comanda la distanta cu ajutorul unei telecomenzi analogice, functioneaza in modurile TIG si MMA.

G
<o F A | D
()
B

C

E
D C <+—B
External view A

Ref. 045699 Vedere din exterior

Conectarea :

Scheme electrice de cablare in functie de
telecomenzi

1 - Conectati accesoriu pentru comanda la distanta pe partea din spate a sursei de curent pentru sudare.
2- HMI detecteazd prezenta unei telecomenzi si propune o selectie intre o telecomanda de tip "pedald" si o telecomanda de tip "potentiometru",

accesibild prin intermediul codificatorului incremental principal.

Conectare :
Produsul este echipat cu un stecher tip femeld pentru comenzile la distanta.

Conectorul mascul specific in 7 puncte (optional ref. 045699) permite conectarea diferitelor tipuri de telecomenzi. Pentru efectuarea cablajului,

14

respectati schema urmdtoare.

Tip telecomanda

Pedala

Denumirea firului Pin conector asociat
0V A
Comanda de la Cursor B.
distanta manuald Comun / Mas3 (Imp&man- c
tare)
Comutator D.
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Mod de functionare :

e Comanda la distantda manuala (optional ref. 045675) .
Telecomanda manuald permite variatia curentului de la 50% la 100% din curentul setat. In cadrul acestor setdri, toate modurile si functiile sursei de
curent pentru sudare sunt accesibile si reglabile.

e Pedald de comanda (optional ref. 045682) .

Pedala permite varierea curentului de la minim la 100% din intensitatea setatd. In modul TIG, sursa de curent pentru sudurd functioneaza numai
in 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.

VENTILATIE

Generatorul incorporeaza o ventilatie controlata.

VERSIUNEA CU UNITATE DE RACIRE INTEGRATA: PROTIG 201L AC/DC

Protectiile sustinute de unitatea de rdcire pentru a asigura securitatea pistoletului si a utilizatorului sunt :

e Protectia termicad a lichidului de racire. A

Racordurile de lichid cald si rece sunt marcate cu inele colorate, rosu, respectiv, albastru. In partea din spate a statiei, un indicator permite determinarea
vizuala a nivelului de lichid din rezervor.

Asigurati-va ca unitatea este deconectata de la sursa de alimentare Tnainte de a conecta sau deconecta furtunurile de
intrare si de iesire a fluidului pistoletului.

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

GARANTIE

Garantia acoperd toate defectele de fabricatie precum si alte defecte, timp de 2 ani de la data achizitiondrii (piese si mana de lucru).

Garantia nu acopera :

o Orice alta dauna datorata transportului.

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

« Incidente datorate utilizarii necorespunzdtoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cadere, demontare).
» Defectiuni legate de mediul inconjurdtor (poluare, ruging, praf).

in cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul citre distribuitorul dvs., insotit de:
- dovada achizitiondrii datate (chitanta, factura etc.)
- 0 nota explicativa a defectului.

15



PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

PIESE DE SCHIMB

(@

Aol al812 o |[Plmoa|Q Q9
NlDlo| = (R Klel9olgl dl&
olo|f | vV o Q=288
i i i i i ~ ~ O ~ O o ~ I ~
i aNNRR ORISR
o]
© Q
m E
9] (]
aQ =]
5 ° .| 8
m.l» © = Qo
c| © 8 | ©
- c c - |
| 518 S| @ S8 T\
S| g xw | ol € o| @ 51 8| =
SIS+ | LT = olal+s| ©
© | = | Q1 ® = o | 3 =
=|®| || o| 3 ol £ | =
5| B OilS o =l 0| E| | S
S|5le¢ 29 g|c € = al|&
20|00 alg c|l5| 9 =
S| > 0| V)l 2 £ |22 l¢ ||l 2|
Slwg| 2| 0w |33 2 |32 2|35 3|3
c |l =9 | c| OO = o E O| O | O
J| T ®m|O|lo|ElE| ® | E| 5| O E] £
SO0l n|>0|0 2 |O|F|F|O| OO
o= |N| |«
—“ N[N © oG DY 2T




@ PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

15 | IHM 51978
16 | Buton de reglare a pantei de coborare (downslope) @21 mm 73019
17 | Buton de reglare a curentului @ 28 mm 73016
18 | Racord gaz. 55090
19 | Conector pistolet + set cabluri 71873
20 | Priza TEXAS femeld 51461
21 | Condensator auto de iesire 63678
22 | Tampon inferior din cauciuc 56120
23 | Racord rapid pentru apa 71695/71694
24 | Ventilator 230 V unitate de rdcire 51023
25 | Radiator de apa 71751
26 | Pompa 71772
27 | Rezervor 90281

17
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DIAGRAMA ELECTRICA
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SPECIFICATII TEHNICE
201 AC/DC

Primar
Tensiune de alimentare 230V +/- 15% 110V +/- 15%
Frecventa retelei 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz
fntrerupétor de sigurants 13A 20A
Secundar MMA ‘ TIG DC ‘ TIGAC | MMA ‘ TIG DC ‘ TIG AC
Tensiunea circuitului deschis 70V 70V
Tensiunea de varf a dispozitivului la pornirea manuald a arcului (EN60974-3). 11 kv 11 kv

10A- 10A- 10A- | 10A- | 10A- 10A-

Curent nominal la iesire (I,) 160 A 160A | 200A | 110A | 160A | 160A

204V 104V 104V | 204V | 104V | 104V -

Tensiune conventionald la iesire (U,) -26.4V | -16.4V | -18V |-244V|-16.4V| 164V

Imax 25 % 25 % 13 % 32 % 25 % 20 %
Ciclul de functionare la 40 ° C (10 min) *
NormaEN60974-1. 60% 100 A 100 A 90 A 90 A 120 A 105 A
100% 95 A 95 A 80 A 85A 100 A 90 A
Consum in vid 23W 23 W
Temperatura de functionare -10 a +40 °C
Temperaturd de depozitare -20 a +55 °C
Grad de protectie P21
Dimensiuni (LxIxh) 24 x 41 x 36 cm
Greutate 15 Kg

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

In caz de utilizare intensivé (> ciclu de lucru), protectia termicd poate fi activats, caz in care arcul se stinge, iar martorulﬂ este afisat.
Ldsati echipamentul sa se rdceasca pana cand martorul de protectia se stinge.
Sursa de curent de sudare necesitd o caracteristica de iesire scazuta.

SPECIFICATII TEHNICE

201L AC/DC
Primar
Tensiune de alimentare 230V +/- 15%
Frecventa retelei 50/ 60 Hz
fntrerupator de sigurant 13A
Secundar MMA ‘ TIG DC ‘ TIG AC
Tensiunea circuitului deschis 70V
Tensiunea de varf a dispozitivului la pornirea manuala a arcului (EN60974-3). 11 kv

10A- 10A- 10A-

Curent nominal la iesire (I,) 160 A 160 A 200 A

204V 104V 104V

Tensiune conventionald la iesire (U,) 264V | -16.4V | -18V

Imax 25 % 25 % 13 %
Ciclul de functionare la 40 ° C (10 min) *
NormaEN60974-1. 60% 100 A 100 A 90 A
100% 95A 95 A 80A
Consum in vid 23 W
Temperaturd de functionare -10 a +40 °C
Temperaturd de depozitare -20 a +55 °C
Grad de protectie P21
Dimensiuni (LxIxh) 24 x43 x50 cm
Greutate 20.5 Kg

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

In caz de utilizare intensivé (> ciclu de lucru), protectia termicd poate fi activats, caz in care arcul se stinge, iar martorulﬂ este afisat.
Ldsati echipamentul s& se réceascd pand cand martorul de protectia se stinge.
Sursa de curent de sudare necesita o caracteristica de iesire scazuta.
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PICTOGRAME

A\

Atentie ! Cititi manualul de instructiuni inainte de utilizare.

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

N Curent alternativ pentru sudare
Y Curent continuu si alternativ 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
U1 Tensiunea nominald de alimentare.
I1max Curent maxim recomandat la alimentare (valoare efectiva).
I1eff Curent de alimentare efectiv maxim.
Echipament conform directivelor Europene. Declaratia de conformitate a UE este disponibild pe site-ul nostru web.
IEC 60974-3
1IEC 60974-2 Sursa de curent de sudare este conforma cu EN60974-3/-2 si este de clasa A.
Clasa A
IEC 60974-1
1IEC 60974-10 Sursa de curent de sudura este conforma cu IEC60974-1/-10 si este de clasa A.
Clasa A
Acest echipament face obiectul unei colectari selective conform directivei europene 2012/19/UE. A nu se arunca in gunoiul menajer.
|

2
s

Produs reciclabil ce face obiectul unei instructiuni de sortare.

il

Marcd in conformitate cu EAC (Comunitatea Economica Eurasia).

CMIM : Certificat Marocan

Echipament conform cu standardele britanice. Declaratia de conformitate britanica este disponibild pe site-ul nostru (vezi pagina de copertd).

Informatii legate de temperatura (protectie termica).

Admisie lichid de racire

Iesire lichid de racire

Admisie gaz

Iesire gaz

TP B — K

Polaritate
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Telecomanda

Presiunea maximad a sistemului de récire depaseste 0,5 MPa

Sursa de alimentare cu tehnologie de tip unda / C.C si C.A

Sudare MMA (Manual Metal Arc)

Sudare TIG (Tungsten Inert Gaz)

Dispozitivul dedicat deconectdrii de urgenta este format din priza de alimentare in coordonare cu instalatia electricd de uz casnic. Utilizatorul trebuie sa se asigure cd
priza este accesibild.

Récire

P 1L/min Capacitate de racire pentru 1 litru pe minut
Pmax Presiunea maximd de iesire
MPa Megapascal
IEC 60974-2 Unitatea de récire este conformd cu standardul EN60974-2.

GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
Franta

21



