wonn
. ALY _
b

PROTIG 161 DC HF

Poste a souder TIG et MMA
TIG (GTAW) and MMA (SMAW) welding machine
Schweissgerat fiir WIG und E-Hand (MMA)

Equipo de soldadura TIG y MMA
CeapouHblii annapat TUIF 1 MMA

TIG en MMA t
@ 2 / 40-51 / 89-96 Dispositivo si?datura?l'SIaGp:?\:l‘:daA
@ 2 / 52-64 / 89-96

@ 2 [/ 65-76 [/ 89-96
@ 2/ 77-88 / 89-96

73502_V1_02/12/2020

Www.gys.fr



PROTIG 161 DC HF

FIG-1

Qi
QALY

FIG-2

- INVERTER -
| | )
V4

.................................. = - WELDER-

\

Ny

@ Pulse TG %1
@ Spot
@ MMA Pulse [JC5)




PROTIG 161 DC HF @

AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE
ﬁ Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'installation.

ENVIRONNEMENT

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

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

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

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

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

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

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

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les souder.
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Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.
Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

% Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.
:;Té Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

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

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou
d’incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.

Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

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

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

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

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

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

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

Sous réserve que I'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a
Zmax = 0.404 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation
D: basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant I'opérateur du
réseau de distribution si nécessaire, quel'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.
Ce matériel n‘est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés
connectés au réseau public d'alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté a un réseau public
d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant
I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

%\ Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.
-5

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de
protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.
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Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage:

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

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

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

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

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

e ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;

* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

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

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I"évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d'autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.
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TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d’une poignée supérieure permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-
évaluer son poids. La poignée n’est pas considérée comme un moyen d’élingage.
Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Ne pas faire transiter la source de courant de soudage au-dessus de personnes ou d’objets.

INSTALLATION DU MATERIEL

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

» Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

 Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

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

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

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

Les cables d'alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

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

ENTRETIEN / CONSEILS

- L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
o Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
-=D' tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé
par un personnel qualifié.

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

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie dair.

 Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des
moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

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

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon).

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

1-  Douille de Polarité Positive 5- Clavier + boutons incrémentaux
2- Connectique gaz de la torche 6- Cable d'alimentation
3-  Douille de Polarité Négative 7-  Raccord gaz

4-  Connecteur gachette

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

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

4- Réglages des parameétres de soudage

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 230 V (50 - 60 Hz) a
trois fils avec un neutre relié a la terre. Le courant effectif absorbé (11eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier
que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut
étre nécessaire. de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

« A la mise en tension, le produit démarre en mode veille. La mise en marche s'effectue par une pression sur la touche (© .

o L'appareil se met en protection si la tension d‘alimentation est supérieure a 265V pour les postes monophasés (I'afficheur indique M)

Le fonctionnement normal reprend dés que la tension d‘alimentation revient dans sa plage nominale

e Comportement du ventilateur : en mode MMA, le ventilateur fonctionne en permanence. En mode TIG, le ventilateur fonctionne uniquement en
phase de soudage, puis s'arréte apres refroidissement.
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BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogenes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :
- La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 400V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.
1l est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le

matériel.

DESCRIPTION DES FONCTIONS, DES MENUS ET DES PICTOGRAMMES

FONCTION PICTOGRAMME TDIg MMA | Commentaires
Amorcage HF O mG-HF v Procédé TIG avec amorcage HF
Amorcage LIFT O 1G-LFT v Procédé TIG avec amorgage LIFT
Pré Gaz ﬂ v/ ';';n;sgsagz .purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant
Courant de montée v v Rampe de montée de courant
Courant de soudage I v Courant de soudage
Courant froid OI/° v Deuxieme courant de soudage dit «froid» en standard 4TLOG ou en PULSE
Fréquence PULSE F(H2) v v | Fréquence de pulsation du mode PULSE (Hz)
q 10s
E(\J/Sp;)nutissement du ‘ o v Rampe de descente pour éviter I'effet de fissure et de cratére (S)
TN
Post Gaz D / Durée de mgintien d_e‘ la pr_ote_:ction ,g,azeuse apres extinction dg I'arc. Il per-
met de protéger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations (S)
HotStart /K\_ Surintensité réglable en début de soudage (%)
ArcForce llA z::gtlzntfai\tii délivrée durant le soudage pour éviter le collage de Iélectrode
TIG PULSE aDd v Mode Pulsé
TIG SPOT (@ 5pot ] v Mode de Pointage
MMA PULSE (@ VMMA Pulse [IG2) v/ | Procédé MMA en mode Pulsé
2T m v Mode torche 2T
4T (n v Mode torche 4T
4T LOG v Mode torche 4T LOG
Ampeére (unité) @ v v/ | Unité des Amperes pour les réglages et I'affichage du courant de soudage
Volt (unité) O v v v | Unité des Volts pour I'affichage de la tension de soudage
Seconde ou Hertz (unités) ()S/Hz v v/ | Unité des secondes ou Hertz des réglages de temps ou de Fréquence
Pourcentage (unité) O % v v/ | Unité des Pourcentages pour les réglages en proportion
Bascule affichage A ou V C v v | Bascule de I'affichage en courant ou en tension durant et aprés le soudage
Acces au mode programme Jos v v/ | Accés au menu programmation (SAVE, JOB, ...)
Protection thermique ﬂ Ve v/ | Symbole normatif indiquant I'état de la protection thermique
Mise en veille b v v | Mise en veille du produit
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FONCTIONNEMENT DE L'IHM ET DESCRIPTION DE SES BOUTONS

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

0) est en condition de soudage.
Note : A la mise sous tension, le produit démarre en mode veille.
O mi6-HF
O mis-Lier Bouton de sélection du procédé de soudage
O mma Cette touche permet de sélectionner le procédé de soudage. Chaque appui/reldché successif engendre le basculement entre les
@ procédés de soudage suivant : TIG HF / TIG LIFT / MMA. La LED indique le procédé sélectionné.
e Bouton de sélection du mode de gachette
@ ) Cette touche permet de configurer le mode dutilisation de la gachette de la torche. Chaque appui/relaché successif engendre le
basculement entre les modes suivants : 2T / 4T / 4T LOG. La LED indique le mode sélectionné.
Note : le mode géachette sélectionné par défaut au démarrage du poste correspond au dernier mode utilisé avant la derniére mise
en veille ou mise hors tension. Pour en savoir plus, se référer a la section « Torches compatibles et comportements gachettes ».
Bouton de sélection des options procédés
Cette touche permet la sélection du « Sous-procédé ». Chaque appui/relaché successif engendre le basculement entre les sous-
OID--m procédés suivants : PULSE / SPOT (uniquement en mode TIG) / MMA PULSE (uniquement en mode MMA). La LED indique le
(@500t procédé sélectionné.
Note : Le mode SPOT n’est pas accessible en configuration gachette 4T & 4T LOG et en mode de soudage MMA.
Le mode PULSE n’est pas accessible en configuration gachette 4T LOG et en mode de soudage MMA.

Le sous-procédé sélectionné par défaut au démarrage du poste correspond au dernier sous-procédé utilisé avant la derniére mise
en veille ou mise hors tension.

Codeur incrémental principal

Par défaut, le codeur incrémental permet le réglage du courant de soudage. Il est également utilisé pour régler les valeurs
d’autres parametres qui sont alors sélectionnés via les touches qui y sont associées. Une fois le réglage du paramétre terminé,
il est possible de réappuyer sur la touche du parametre qui vient d’étre réglé pour que le codeur incrémental soit a nouveau lié
au réglage du courant. Il est également possible d’appuyer sur une autre touche liée a un autre paramétre pour procéder a son
réglage. Si aucune action n'est effectuée sur I'THM pendant 2 secondes, le codeur incrémental se retrouve de nouveau lié au
réglage du courant de soudage.

Bouton de « Pré Gaz »

Le réglage du Pré-Gaz se fait par un appui et un relachement du bouton de Pré Gaz puis en actionnant le codeur incrémental
principal. La valeur de Pré Gaz augmente lorsque le codeur incrémental est actionné dans le sens horaire et diminue lorsqu’il est
actionné dans le sens antihoraire. Une fois le réglage effectué, il est possible de réappuyer et relacher le bouton de Pré Gaz pour
que le codeur incrémental principal soit a nouveau lié au réglage du courant ou d'attendre 2 secondes. Le pas de réglage est de
0,1 sec. La valeur minimale est de 0 sec. et la valeur maximale est de 25 sec.

Bouton de « Post Gaz »

Le réglage du Post Gaz se fait par un appui et un relachement du bouton de Post Gaz puis en actionnant le codeur incrémental
principal. La valeur de Post Gaz augmente lorsque le codeur incrémental est actionné dans le sens horaire et diminue lorsqu’il
est actionné dans le sens antihoraire. Une fois le réglage effectué, il est possible de ré appuyer et relacher le bouton poussoir de
Post Gaz pour que le codeur incrémental principal soit a nouveau lié au réglage du courant ou d’attendre 2 secondes. Le pas de
réglage est de 0,1 sec. La valeur minimale est de 0 sec et la valeur maximale est de 25 sec. Par défaut, la valeur est de 6sec.

Bouton de réglage du courant de montée ou « UpSlope »

Le réglage de la rampe de montée de courant se fait par un appui et un reldchement du bouton de la rampe de montée de
courant puis en actionnant le codeur incrémental principal. La valeur de la rampe de montée de courant augmente lorsque le
codeur incrémental est actionné dans le sens horaire et diminue lorsqu'il est actionné dans le sens antihoraire. Une fois le réglage
effectué, il est possible de ré appuyer et relacher le bouton poussoir de la rampe de montée de courant pour que le codeur
incrémental principal soit a nouveau lié au réglage du courant ou d’attendre 2 secondes. Le pas de réglage est de 0,1 sec. La
valeur minimale est de 0 sec et la valeur maximale est de 25 sec. Par défaut, la valeur est de Osec. En mode MMA, le Hotstart est
réglable entre 0 et 100% du courant de soudage par pas de 5%. La valeur par défaut est de 40%.

10s
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Potentiométre de réglage de I'évanouisseur ou « DownSlope »

Le potentiométre « DownSlope » permet de régler la valeur de I'évanouissement du courant (incrémentation dans le sens horaire
et décrémentation dans le sens antihoraire). La valeur est visible sur I'afficheur 7 segments et reste affichée pendant 2 secondes
si une action sur le potentiométre est effectuée. La valeur minimale est de 0 sec et la valeur maximale est de 20 sec.

%

=

Bouton de réglage du courant froid

Lorsqu’un un des 2 procédés «TIG HF» ou «TIG LIFT» est sélectionné, la touche de réglage de courant froid permet d'ajuster la
valeur du courant froid uniqguement en configuration « PULSE ». La valeur peut étre ajustée entre 20 % et 80 % du courant de
soudage. Le pas d’incrémentation est de 1 %. Par défaut, la valeur est de 30%.

En mode MMA, I'Arc Force est indexé de -10 a +10 (-10 = pas d'Arc Force / de -9 a +10 = réglage de I'Arc Force possible).
Par défaut, la valeur indexée est de 0.
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SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

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

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

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

- INVERTER -
a — B
% WELDER

)
0 MMA @ MMA Pulse 08

© 0)

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

/A o

Valeurs réglables 0 - 100% -10 / +10 (indexé)

MMA Pulsé

Ce mode de soudage MMA Pulsé convient a des applications en position verticale montante (PF). Le pulsé permet de conserver un bain froid tout en
favorisant le transfert de matiére. Sans pulsation, le soudage vertical montant demande un mouvement « de sapin », autrement dit un déplacement
triangulaire difficile. Grace au MMA Pulsé, il n’est plus nécessaire de faire ce mouvement, car selon I'épaisseur de la piece, un déplacement droit vers

le haut peut suffire. Si toutefois le bain de fusion doit étre élargi, un simple mouvement latéral similaire au soudage a plat suffit. Ce procédé offre ainsi
une plus grande maitrise de I'opération de soudage vertical.

Le réglage de la fréquence de pulsation se fait appui et un reldchement du bouton « F(Hz) » puis en actionnant le codeur incrémental principal.
La valeur de la fréquence augmente lorsque le codeur incrémental est actionné dans le sens horaire et diminue lorsqu'’il est actionné dans le sens
antihoraire. Une fois le réglage effectué, il est possible de ré appuyer et reldcher le bouton « F(Hz) » pour que le codeur incrémental principal soit a
nouveau lié au réglage du courant ou d’attendre 2 secondes.

Cette fréquence s'échelonne entre 0.4Hz et 20Hz en MMA Pulsé. Le pas d’incrémentation varie en fonction de la plage de la fréquence :

Fréquence de pulsation (Hz) Pas d’incrémentation (Hz)
0.4Hz-3Hz 0.1 Hz
3 Hz-20Hz 1 Hz

MMA - Menu avancé
1l est possible d’activer ou de désactiver I'Antisticking, régler la durée du Hotstart en MMA et les parametres du courant froid en MMA Pulsé.

. L'accés a ces parameétres avancés se fait par un appui de plus de 3 sec sur le bouton ‘o
T_HOTSTART I.:_] jusqu'a avoir « SET » puis « UP » qui s'affiche en continu.
%l Froid Une fois le bouton \’°®) relaché, dans le menu déroulant, aller sur «SET» grace a la
bl_|
_ | %T_PULSE L molette centrale et valider par appui sur le bouton | *°® /.

Paramétre Description Réglage

Antisticking (ASt) Arrét de la source de courant en cas de court-circuit prolongé (2sec) de I'électrode

sur la piéce a souder et faciliter le décollage de I'électrode ON-OFF (ON par defaut)

T_Hotstart (HSt) Valeur de la durée du Hotstart en secondes 0s - 2sec (0.4sec par défaut)
%I_froid (Ico) \I\CIaI\IIIeAuLSIL;éourant froid en pourcentage du courant chaud (I) (acces uniqguement en 20% - 80% (30% par défaut)
%T_Pulse (dcY) Ei::g)ce du temps du courant froid (I) de la pulsation (accés uniguement en MMA 20% - 80% (50% par défaut)
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Jol

La sélection du paramétre a modifier se fait par appui sur le bouton /. Une fois sa modification effectuée avec la molette centrale (I), sa validation

Jol

est faite par appui sur le bouton \*°®/. La sortie du menu avancé se fait par validation «<ESC».

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

BRANCHEMENT ET NSEIL!

Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+). Brancher le cable de puissance de la torche dans le connecteur de rac-
cordement négatif (-) ainsi que les connectiques de gachette(s) de la torche et de gaz.

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

LES PROCEDES DE SOUDAGE TIG

Am - INVERTER - Am .' INVERTER ‘.
k! y % WELDER #

_ WELDER

O A A
A J0B 0] O JoB
v
%

@ 21 @ Pulse T %I 039 Pulse [T %1
@ 4T CETS @ Spot
@ 4TL06 %I
TIG TIG PULSE
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode. Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

e TIG DC
Ce mode de soudage a courant continu est dédié aux matériaux ferreux tels les aciers, mais aussi au cuivre et ses alliages.

e TIG DC Pulsé

Ce mode de soudage a courant pulsé enchaine des impulsions de courant fort (I, impulsion de soudage) puis des impulsions de courant faible (I_Froid,
impulsion de refroidissement de la piece). Ce mode pulsé permet d’assembler les pieces tout en limitant I'élévation en température.

Exemple :

Le courant de soudage I est réglé a 100A et % (I_Froid) = 50%, soit un courant Froid = 50% x 100A = 50A. F(Hz) est réglé a 10Hz, la période du
signal sera de 1/10Hz = 100ms.

Toutes les 100ms, une impulsion a 100A puis une autre a 50A se succéderont.

Le choix de la fréquence
- Si soudage avec apport de métal en manuel, alors F(Hz) synchronisé sur le geste d'apport,
- Si faible épaisseur sans apport (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz

Le réglage de la fréquence de pulsation se fait appui et un relachement du bouton « F(Hz) » puis en actionnant le codeur incrémental principal.
La valeur de la fréquence augmente lorsque le codeur incrémental est actionné dans le sens horaire et diminue lorsqu'il est actionné dans le sens
antihoraire. Une fois le réglage effectué, il est possible de ré appuyer et relacher le bouton « F(Hz) » pour que le codeur incrémental principal soit a
nouveau lié au réglage du courant ou d’attendre 2 secondes.

Cette fréquence s'échelonne entre 0.1Hz et 100Hz en TIG Pulsé. Le pas d'incrémentation varie en fonction de la plage de la fréquence :

Fréquence de pulsation (Hz) Pas d'incrémentation (Hz)
0.1Hz-3Hz 0.1 Hz
3 Hz-25Hz 1Hz
30 Hz - 100 Hz 5Hz

e Le pointage-SPOT

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

3
“_ WELDER =

@ Pulse TID %1

3¢ Spot

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

TIG SPOT

e TIG DC - Menu avancé
1l est possible de régler les paliers Start et Stop du cycle de soudage.

29 <
' » : L'acceés a ces paramétres avancés se fait par un appui de plus de 3 sec. sur le bouton
|—'—| ‘o8 jusqu'a avoir SET puis UP qui s'affiche en continue.
Une fois le bouton relaché, dans le menu déroulant, aller sur «SET» grace a la molette
= %T_PULSE _ ,
i ! centrale et valider par appui sur le bouton .
¢ START STOP
Par déroulement de la molette, les paramétres avancés accessibles sont les suivants :
Parametre Description Réglage
I_Start (ISA) Courant du palier au démarrage du soudage 10% - 200% (12% par défaut)
T_Start (tSA) Temps du palier de démarrage du soudage 0s - 10sec (Osec par défaut)
1_Stop (1So) Courant du palier d'arrét du soudage 10% - 100% (12% par défaut)
T_Stop (tSo) Temps du palier d'arrét du soudage Os - 10sec (Osec par défaut)
Balance du temps du courant froid (I) de la pulsation .
0, o/ - 0, 0,
%T_Pulse (dcY) (accés uniquement en TIG DC Pulsé) 20% - 80% (50% par défaut)

Jol

La sélection du paramétre a modifier se fait par appui sur le bouton /. Une fois sa modification effectuée avec la molette centrale (I), sa validation

Jol

est faite par appui sur le bouton \*°®/. La sortie du menu avancé se fait par validation «<ESC».

CHOIX DU TYPE D'AMORCAGE

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

1 2 3
1- Placer la torche en position de soudage au-dessus de la piece (écart d’environ
w 2-3 mm entre la pointe de I"électrode et la piece).
X 2- Appuyer sur le bouton de la torche (I'arc est amorcé sans contact a I'aide d'impul-
8 sions d’amorgage haute tension HF).
1 3- Le courant initial de soudage circule, la soudure se poursuit selon le cycle de
E ] E ] [—‘—] soudage.
2 3
- I 1- Positionner la buse de la torche et la pointe de I'électrode sur la piéce et
b actionner le bouton de la torche.
-l 2- Incliner la torche jusqu’a ce qu’un écart d’environ 2-3 mm sépare la pointe de
g I"électrode de la piece. L'arc s'amorce.
[—-ﬁ 3- Remettre la torche en position normale pour débuter le cycle de soudage.

Avertissement : une augmentation de la longueur de la torche ou des cables de retour au-dela de la longueur maximale prescrite par le fabricant
augmentera le risque de choc électrique.
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TORCHES COMPATIBLES
v v Le PROTIG 161 DC n'est pas
compatible avec les torches a
DB potentiometre.
v v X

LES TORCHES ET COMPORTEMENTS GACHETTE

Pour la torche a 1 bouton, le bouton est appelé «bouton principal».

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

MODE 2T
e Vv
,‘% 2%
_:\t_
s
Bouton principal @ @

MODE 4T

o
Bouton principal @ @

MODE 4T log

<0.55 <0.5s

>0.55
) e 7} 7} v v e 7
LKL L&Y L L L

Bouton principal

Shiv

ou
Bouton secondaire

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

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

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

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

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

T3 - Le bouton principal est appuyé, le cycle passe en DownSlope et
s'arréte dans en phase de I_Stop.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Pour les torches double boutons, la gachette « haute » garde la méme fonctionnalité que la torche simple gachette ou a lamelle. La gachette « basse
» permet, lorsqu’elle est maintenue appuyée, de basculer sur le courant froid.
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COMBINAISONS CONSEILLEES

Process Type HF Lift
Standard v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
MMA Standard
PULSE
. Courant (A) Electrode (mm) Buse (mm) Débit Argon (L/min)
DC 0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 160 2.4 9.5 7-8
AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

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

:

 d

!

L = 3 x d pour un courant faible.
L = d pour un courant fort.

MEMORISATIONS ET RAPPELS DES CONFIGURATIONS DE SOUDAGE

Les mémoires sont au nombre de 10 en MMA et 10 en TIG DC.

'accés au menu se fait par I'appui sur le bouton

Enregistrer une configuration
Une fois dans le mode programme, sélectionner IN et appuyer sur le bouton d‘acces.

Sélectionner un numéro de programme de P1 a P10. Appuyez sur le bouton d'acces et la configuration en cours est sauvegardée.

Rappeler une configuration existante

JoB

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

CONNECTEUR DE COMMANDE GACHETTE

v
/S

Schéma de cablage de la torche SRL18.

L

3

DB torch

|—4

L torch

Schéma électrique en fonction du type de torche.

Types de torche

Désignation

Pin du connecteur associé

du fil
R . Commun/Masse 2 (vert)
Torche 2 gachettes Torche 1 gachette - —
Switch gachette 1 4 (blanc)
Switch gachette 2 3 (marron)

13



PROTIG 161 DC HF @

MESSAGES D’ERREUR, ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Ce matériel intégre un systeme de controle de défaillance.
Une série de messages au clavier de controle permet un diagnostic des erreurs et anomalies.

Code erreur Signification CAUSES REMEDES

Attendre I'extinction du témoin pour
reprendre le soudage.

Respecter le facteur de marche et assurer
une bonne ventilation

w Dépassement du facteur de marche
4 \-ﬂ Protection thermique Température ambiante supérieure a 40°C
Entrées d'air obstruées

Une surtension sur le réseau électrique
est a l'origine du message.

Faites contréler votre installation élec-
trique ou votre groupe électrogéne par
une personne habilitée.

Tension secteur hors tolérance maximale

Défaut de surtension secteur (230V monophasé +/- 15%)

Vérifier qu‘aucun d’élément n’appuie sur
la (les) gachettes de la torche a la mise
sous tension du produit.

La (ou les) gachette(s) de la torche sont en

Défaut torche défaut

Un ou des boutons du clavier sont en court-

Boutons du clavier défectueux L
circuit en permanence*

Remplacer le clavier

Défaut de communication Probléme de communication Contacter votre revendeur

*Si le bouton (@ est en défaut : le produit démarre directement en sortie de veille afin que le poste puisse rester utilisable le temps du remplacement
du clavier.

Si le bouton ( so8 | est en défaut : I'accés aux mémorisations, rappel des configurations de soudage et au menu avancé n’est plus possible.

Anomalies Causes Remedes
e L . Le cable de pince de masse, la torche ou le
L'afficheur est allumé mais I'appareil ne . . s
o porte électrode ne sont pas connectés au Vérifier les branchements
délivre pas de courant
< poste
= - .
= Le po_ste est alimente, vous resse_ntez N . Controler la prise et la Terre de votre installa-
© | des picotements en posant la main sur la | La mise a la Terre est défectueuse tion
| carrosserie
. Vérifier la polarité conseillée sur la boite
Le poste soude mal Erreur de polarite d'électrode
Utiliser une électrode en tungsténe de taille
appropriée
Défaut provenant de Iélectrode en tungsténe Utiliser une ellectrode en tungstene correcte-
. ment préparee
Arc instable - . N T
Utiliser une électrode en tungstene qui soit
adaptée au DC
w Jon T s 2
= Débit de gaz mal réglé Verlﬁe_r le débit de gaz du manometre de la
bouteille
» \ , \ , . Controler et serrer tous les raccords de gaz.
LeIe_ctrode_ en tungstene s'oxyde et se Probleme de gaz, ou coupure prématurée Attendre que I'électrode refroidisse avant de
ternit en fin de soudage du gaz
couper le gaz
\e . Vérifier que la pince de masse est bien reliée
L'électrode fond Erreur de polarité au (+) et la torche au (-) du produit

CONDITIONS DE GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

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

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

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

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ [ﬂ:l]] Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured in this manual .
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in the user manual.
The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot
be held liable for damage or injury.

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

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing pacemakers
are advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

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

QILXCIS

Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for any
accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work on the torch or
the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any intervention. The cooling unit
must be on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

WELDING FUMES AND GAS

Q' The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/or
extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases of insufficient air supply
= in the workplace. Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain pieces of metal
containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the workpiece before welding.
Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

15
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

%T Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe

:; é distance of 11 meters. A fire extinguisher must be readily available.

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

Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable or explosive
materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position securely chained
to a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.

Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.

Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat, sparks or flames.

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

ELECTRIC SAFETY
:Q

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents.

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

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

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

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is adequate with the
usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating
shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the public
network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility on these
sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point is less than Zmax =
0.404 Ohmes, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical mains. It is
D: the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if
necessary, that the network impedance complies with the impedance restrictions.
This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-voltage systems
interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a public low-voltage power grid, it is the
responsibility of the installer or user of the device to ensure, by checking with the operator of the distribution network, which
device can be connected.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

field around the welding circuit and the welding equipment.

Q'
\ The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an EMF

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing medical implants.
For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the welding circuit::
« position the welding cables together — if possible, attach them;

e keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

e never enroll the cables around your body;

e never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

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

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

 do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.
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People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.

RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s instructions. If electromagnetic
disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the situation with the manufacturer’s technical
assistance. In some cases, this remedial action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an
electromagnetic shield around the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the installation is
planned.

In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and on the sides of the arc
welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other. This may require extra
precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities that take place there. The area
taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases of disturbances. The
assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to
confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s
recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures such as the filtering of the power suplly network.
Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity
along the cable’s entire length. The shielding should be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the
conduct and the casing of the welding current source.

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

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

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the machine’s weight. The
handle(s) cannot be used for slinging.
Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when moving the item.
Do not place/carry the unit over people or objects.
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EQUIPMENT INSTALLATION

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)

¢ Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
» The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

» The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

* The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons that result from an incorrect
and/or dangerous use of the machine .

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. DANGER
d:)' High Voltage and Currents inside the machine.

e Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
person, with an insulated tool.

e Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its after sales
service or an equally qualified person.

e Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

» Do not use this welding current source to defrost pipes, recharge batteries/accumulators or start motors.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

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

EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

This welding machine is an inverter welding unit designed for use on refractory electrodes (TIG) in direct current (DC) and electrode welding (MMA). .
TIG welding requires gas shield protection of pure gas (Argon).
The MMA process can wel all types of electrodes : rutile, basic, stainless and cast iron.

1-  Positive polarity plug 5- Keyboard + buttons
2-  Gas connection for torch 6- Power supply cable
3-  Polarity plug 7- Gas inlet

4-  Trigger connection

INTERFACE (HMI) (FIG-2)

1-  Process section 5- Thermal protection indicator
2- Trigger selection mode 6- Display and options
3-  Process options selection 7- Sleep button

4-  Welding parameters settings.

POWER SWITCH

e The material is supplied with a 16A plug type CEE7/7 and must only be used on a single-phase electrical installation 230V (50-60 Hz) with 3 wires
including one connected to earth. The absorbed effective current (11eff) is indicated on the machine, for optimal use. Vérifier que I'alimentation et les
protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire a la machine. In some countries, it may be necessary to change
the plug to allow the use at maximum settings.

 When the power is turned on, the product starts in standby mode. The device is switched on by pressing the (@ button.

» The device turns into protection mode if the power supply tension is over 265V. To indicate this default, the screen displays )
Normal operations resume once the power supply is back to its nominal range.

e Fan behaviour: in MMA mode, the fan runs continuously. In TIG mode, the fan works only when welding, then stops after cooling.

CONNECTION TO A GENERATOR

The machine can work with generators as logn as the auxiliary power matches these requirements :

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

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements as many generators generate high voltage peaks that can damage the machine.
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FUNCTION, MENU AND PICTOGRAM DESCRIPTIONS

TIG

FUNCTION PICTOGRAM DC MMA | Comments
HF ignition QO miG-HF v TIG process with HF ignition
Lift ignition O 1G-LFT Ve TIG process with LIFT ignition
Pre-gas D ve Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition
Up slope current v v Up slope current
Welding current I v Welding current
Cold current/Background % J/ Second welding current or «cold» current in standard 4TLOG or in PULSE
current) I mode
PULSE Frequency FH2) Ve v/ | PULSATION frequency of the PULSE mode (Hz)
q 10s

Down slope current J/ Down slope current to minimum current, I Stop (S) to prevent weld defects

20 and craters.

0s \
Post-aas A / Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the
9 ﬂ weld pool and the electrode against oxidization when the metal is cooling (S).

HotStart /K\_ v/ | Adjustable overcurrent at the beginning of the welding (%)
ArcForce llA v/ ;)(\)/glrcurrent delivered to avoid sticking when the electrode enters the welding
TIG PULSE (@ Pulse) v Pulse mode
TIG SPOT cm v Spot mode
MMA PULSE (@ VMMA Pulse [ZG2) v | MMA process in PULSE mode
2T (@ 27 ) v 2 time torch mode
4T m v 4 time torch mode
4T LOG v 4 time LOG torch mode
Ampere (unit) () A Ve v/ | Amperes unit for welding current settings
Volt (unit) O v v v/ | Volt unit for displaying welding voltage
Second or Hertz (units) ()S/Hz v v/ | Seconds or Hertz unit for time or frequency settings
Percentage (unit) O % ve v | Percentages unit for proportionate settings
Display switch A or V C v v/ | Switches the display of voltage or current during and after welding
Program menu access Jos v v/ | Access to configuration menu (SAVE, JOB, ...)
Thermal protection ﬂ Ve v/ | Standard symbol to indicate the thermal protection state
Sleep mode b v v/ | Sleep mode
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HMI OPERATION AND DESCRIPTION OF ITS BUTTONS

Button Sleep timer / Standby exit button
This key is used to activate or exit the unit from standby mode. Activation of the mode is not possible when the product is in

0) welding condition.
Note : When the power is turned on, the product starts in standby mode.
O mi6-HF
O mis-Lier Welding process selection button
O mma This key is used to select the welding process. Each successive press toggles between the following welding processes: TIG HF /
@ TIG LIFT / MMA. The LED indicates the selected process.
(@27 ) Trigger mode selection button
@ ) Use this button to configure how the trigger is used. Each successive press toggles between the following modes: 2T / 4T / 4T
LOG. The LED indicates the selected mode.
@ Note : the trigger mode selected by default at machine startup corresponds to the last trigger mde used before the last sleep or
shutdown. For more information, refer to the section «Compatible Torches and Trigger Behavior».
Selecting processes button
DD This key is used to select the «Sub-process». Each successive press toggles between the following sub-processes: PULSE / SPOT
== (only in TIG mode) / MMA PULSE (only in MMA mode). The LED indicates the selected process.

Note : SPOT mode is not accessible in 4T & 4T LOG trigger configuration and in MMA welding mode.

MMA PULSE welding mode is not accessible in 4T & 4T LOG trigger configuration

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

/

"\

Main incremental encoder

As default, the incremental encoder allows the adjustment of the welding current.. It is also used to set the values of other para-
meters which are then selected via the associated keys. Once the parameter setting has been completed, it is possible to press
the key of the parameter that has just been set again so that the incremental encoder is again linked to the current setting. It is
also possible to press another key related to another parameter to adjust it. If no action is performed on the HMI for 2 seconds,
the incremental encoder is again linked to the welding current setting.

« Pre-Gas « button

The Pre-Gas adjustment is done by pressing and releasing the Pre-Gas button and then activating the main incremental encoder.
Pre-Gas value increases when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it is operated anti-clockwise.
Once the setting has been made, it is possible to press and release the Pre-Gas button again to re-link the main incremental
encoder to the current setting or to wait for 2 seconds. The setting step is 0.1 sec. The minimum value is 0 sec. and the maxi-
mum value is 25 sec.

« Post-Gas « button

The Post-Gas adjustment is done by pressing and releasing the Post-Gas button and then activating the main incremental
encoder. Post-Gas value increases when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it is operated anti-
clockwise. Once the setting has been made, it is possible to re-press and release the Pre-Gas pushbutton to re-link the main
incremental encoder to the current setting or to wait 2 seconds. The setting step is 0.1 sec. The minimum value is 0 sec. and the
maximum value is 25 sec. The default value is 6sec.

® ¢ %

«Up Slop> or current control button

The curremt ramp-up setting is done by pressing and releasing the current ramp-up button and then by activating the main
incremental encoder. Current ramp-up value increases when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it
is operated anti-clockwise. Once the setting has been made, it is possible to press and release the current ramp-up button again
to re-link the main incremental encoder to the current setting or to wait for 2 seconds. The setting step is 0.1 sec. The minimum
value is 0 sec. and the maximum value is 25 sec. The default value is Osec. In MMA mode, the Hotstart is adjustable between 0
and 100% of the welding current in 5% steps. The default value is 40%.

14
‘9
N
e

Potentiometer for setting the fading or «DownSlope».

The «DownSlope» potentiometer is used to adjust the value of the current fading (clockwise increment and counterclockwise
decrement). The value is visible on the 7-segment display and remains displayed for 2 seconds if an action on the potentiometer
is performed. The minimum value is 0 sec. and the maximum value is 20 sec.

%

=

Cold current control button

When one of the 2 processes «TIG HF» or «TIG LIFT» is selected, the cold current setting button is used to adjust the cold
current value only in the «PULSE» configuration. The value can be adjusted between 20% and 80% of the welding current. The
incremental step is 1%. The default value is 30%.

In MMA mode, the Arc Force is indexed from -10 to +10 (-10 = no Arc Force / -9 to +10 = Arc Force setting possible).
The default index value is 0.
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WELDING WITH RUBBERED ELECTRODE (MMA MODE)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

» Connect the cables, electrode holder and earth clamp in the connectors,

» Respect the welding polarities and intensities indicated on the electrodes boxes,
* Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.

- INVERTER -
a — B
% WELDER

0 MMA @ MMA Pulse 08

© 0)

MMA (MMA PULSE)
The grey areas are not useful for this mode.

/A o

Adjustable values 0 - 100% -10 / +10 (indexé)

MMA Pulse

This MMA Pulse welding mode is suitable for applications in the vertical up position (PF). The pulse mode keeps the weld pool cold and eases the
transfer of matter. Without the pulse mode, vertical-up welding requires a difficult «Christmas tree» shape triangular movement. With the MMA Pulsed
mode, this movement is no longer required and a simple straight up movement is enough (depending on the thickness of the workpiece). If you wish
to widen your weld pool, a simple lateral movement is enough (similar to standard welding). This process allows greater control during vertical-up
welding.

The pulse frequency is adjusted by pressing and releasing the «F(Hz)» button and then activating the main incremental encoder. Frequency value
increases when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it is operated anti-clockwise. Once the setting has been made, it
is possible to re-press and release the «F(Hz)» button to re-link the main incremental encoder to the current setting or to wait 2 seconds.

This frequency ranges from 0.4Hz to 20Hz in Pulse MMA. The incrementation step depends on the frequency range:

Pulse frequency (Hz) Incremental steps (Hz)
0.4Hz-3Hz 0.1 Hz
3 Hz-20Hz 1 Hz

MMA - Advanced menu
Antisticking can be turned on or off, Hotstart time can be set in MMA and cold current settings in Pulse MMA.

» These advanced settings can be accessed by pressing the ‘o during 3 seconds until
T_HOTSTART I.-_] SET and UP are displayed.
%l Froid Once the button is released | **®/, use the knob to select «SET» from the dropdown menu
ol_|
_ | %T_PULSE L and confirm by pressing the \’°® button.
Parameter Description Setting

Switching off the current source in case of a prolonged short-circuit (2sec) of the

Antisticking (ASt) electrode on the workpiece and facilitating the electrode lift-off.

ON-OFF (Default ON)

T_Hotstart (HSt) Hotstart time value in seconds 0s - 2sec (0.4sec by default)

%I_froid (Ico) Value of the cold current as a percentage of the hot current (I) (access only in 20% - 80% (30% by default)
pulsed MMA)

%T_Pulse (dcY) Time balance of hot current (I) of pulsation (access only in Pulse MMA) 20% - 80% (50% by default)

The setting to modify can be selected by pressing the ' **®) button. Once the modification is set with the main knob (I), it can be confirmed by pressing

the \’°®) button. The advanced settings menu can be exited with «ESC».
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TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)
CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

Connect the earth clamp to the positive connector (+). Connect the torch to the negative plug (=), the trigger cable and the gas hose.
Ensure that the torch is equipped and ready to weld and that the consumables (Vise grip, ceramic gas nozzle, collet and collet body) are not worned
out.

Am & INVERTER  w Am g _wveRteR o
i , ~_WELDER _#

% WELDER

O A

@ 21 @ Pulse T %! 03¢ Pulse [{G2) %1
@ 47 @ Spot @ Spot
@ 47106 %I
TIG TIG PULSE
The grey areas are not useful for this mode. The grey areas are not useful for this mode.

e TIG DC
This welding mode in direct current (DC) is designed for ferrous metal such as steel, stainless steel or even copper and its alloys.

e TIG DC Pulsé

This pulsed current welding mode is a combination of high current pulses (I, welding pulse) and low current pulses (I_Cold, part cooling pulse). This
pulse mode allows to assemble pieces while while keeping the machine cooler.

The I welding current is set to a 100A and % (I_cold) = 50%, thus a Cold current of = 50% x 100A = 50A. F(Hz) is set to 10Hz, the signal period
will be 1/10Hz = 100ms.

Every 100ms, a 100A pulse then a 50A pulse will succeed each other.

The choice of frequency
- If welding with manual filler metal, then F(Hz) synchronised to the gesture,
- If thin plate without TIG electrodes (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz

The pulse frequency is set by pressing and releasing the «F(Hz)» button and then actuating the main incremental encoder. Frequency value increases
when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it is operated anti-clockwise. Once the setting has been made, it is possible
to re-press and release the «F(Hz)» button to re-link the main incremental encoder to the frequency setting or to wait 2 seconds. This frequency
ranges from 0.1Hz to 100Hz in Pulse TIG. The incrementation step depends on the frequency range:

Pulse frequency (Hz) Incremental steps (Hz)
0.1Hz-3Hz 0.1 Hz
3Hz-25Hz 1Hz

30 Hz - 100 Hz 5 Hz

e SPOT tacking

The « SPOT» mode allows the pre-assembly of parts by tacking. The tacking time adjustment allows a better reproducibility and the realisation of
non-oxidised tack. As default, when the « SPOT « mode is selected, the start and the end of the welding is done at the trigger. However, the « F(Hz)
« button and the main encoder allow the user to refine this time. The time in this «<SPOT» tacking mode is adjustable from 0 sec. to 60 sec. in steps
of 0.1 sec. The ignition is then done with the trigger. To return to an undefined tacking time, simply select «0.0s» as the default value.



PROTIG 161 DC HF
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3¢ Spot

The grey areas are not useful for this mode.

TIG SPOT

e TIG DC - Advanced menu
It is possible to set the Start and Stop stages of the welding cycle.

29 <
* These advanced settings can be accessed by pressing the \'°®/ during 3 seconds until
SET and UP are displayed.
Once the button is released, use the knob to select «SET» from the dropdown menu
H %T_PULSE P
i and confirm by pressing the ' **®) button.
i START STOP
The knob enables access to these settings :
Parameter Description Setting
I_Start (ISA) Ignition phase current 10% - 200% (12% by default)
T_Start (tSA) Iginition phase duration 0s - 10sec (Osec by default)
I_Stop (ISo) Stop phase current 10% - 100% (12% by default)
T_Stop (tSo) Stop phase duration 0s - 10sec (Osec by default)
Time balance of the hot current (I) of the pulsation
0, 0/, - [ 0,
%T_Pulse (dcY) (access only by TIG DC Pulse) 20% - 80% (50% by default)

The setting to modify can be selected by pressing the ' **®) button. Once the modification is set with the main knob (I), it can be confirmed by pressing

the \’°®) button. The advanced settings menu can be exited with «ESC».

CHOICE OF THE IGNITION TYPE

TIG HF: non-contact high-frequency ignition
TIG LIFT : Arcing by contact (for environments where HF is not desirable).

1 2 3
1- Place the torch in the welding position above the part (distance of about 2-3 mm
w between the electrode tip and the part).
I 2- Press the torch trigger (the arc starts without contact using High Frequency
8 impulsions).
1 3- The initial welding current circulates, the welding carries on according to the
E 1 E 1 E - 11 welding cycle.
2 3
E I 1- Position the torch nozzle and electrode tip on the part and press the torch button.
= 2- Tilt the torch until a distance of about 2-3 mm separates the tip of the electrode
0} from the part. The arc starts.
F 3- Put the position back into position to start the welding cycle.

Warning: Increasing the length of the torch or earth return cables beyond the maximum length specified by the manufacturer will increase the risk
of electric shock.
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COMPATIBLE TORCHES
0 \\ .
The PROTIG 161 DC is not
DB compatible with torches with
potentiometer.
v v X

TORCHES AND TRIGGER BEHAVIOUR

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

2T MODE

e -~

»‘\/ »‘V T1 - The main button is pressed, the welding cycle starts (PreGas,
; I_Start, UpSlope and welding).
T2 - The main button is released, the welding cycle is stopped (DownS-
L lope, I_Stop, PostGas).
] H -

i : For the double button torch and in 2T mode only, the secondary button

e works like the main button.
Main button @ @
4T MODE

T1 - The main button is pressed, the cycle starts at PreGas and stops in
the I_Start phase.

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

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

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

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

Main button

4T MODE log

- T1 - The main button is pressed, the cycle starts at PreGas and stops in
K e K K ALK T the I_Start phase.
o N ’\{9 ,\(9 o N o T2 - The main button is released, the cycle continues in UpSlope and in
; welding.

LOG: this mode is used during welding:

- A brief press of the main button (<0.5s), the current switches from I
welding current to I cold and vice versa.

- the secondary button is kept pressed, the welding current switches
from I welding current to I cold

@ I‘I |‘| @ - the secondary button is kept released, the welding current switched
; ; I_ from I cold to I welding current.
or

Secondary button T3 — A long press on the main button (>0.5s), the cycle swicthes to
DownSlope and stops in the I_Stop phase.

I

Main button

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

For the dual button torches the «up» trigger keeps the same function as the single button or trigger torch. The «down» button can, when pressed,
switch to the cold current.
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RECOMMENDED COMBINATIONS

Process Type HF Lift
Standard v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
MMA Standard
PULSE
1 Argon flow rate
f‘ Current (A) Electrode (mm) Shroud (mm) (L/min)
DC 0.3 -3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 160 2.4 9.5 7-8
ELECTRODE SHARPENING

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

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

SAVE AND LOAD WELDING SETTINGS
Saved settings: 10 in MMA mode and 10 in TIG DC mode.

The menu is accessed by pressing the '’/ button.
Saving a configuration

Once in programme mode, select IN and press the access button.
Slect a program from P1 to P10. Press the access button and the current setting is saved.

Load an existing setting

Once in program mode, select OUT and press the access button.
Slect a program from P1 to P10. Press the access button and the setting is loaded.

TRIGGER COMMAND CONNECTOR

DB
i 4 3 3 DBtorch
4 5
—_/ ] b of e 2 ‘ #
= — ] B Ltorch
] \ 3 6 1 "
I torch ® NC \
Cabling diagram for the SRL18 torch. Electric diagram based on type of torch used.
Torch type Wire description Pin
. . . . Common/Earth 2 (green)
Torch with 2 triggers Torch with 1 trigger
Switch trigger 1 4 (white)
Switch trigger 2 3 (brown)
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PROBLEM SOLVING

This device integrates a default management system.

A series of messages displayed on the control board allows for a fault and anomalies diagnosis.

Error code Meaning

CAUSES

SOLUTIONS

Thermal protection

(N2
N

Exceeding the duty cycle
Ambient temperature above 40°C
Blocked air inlets

Wait for the indicator to turn off before
resuming welding operations.

Observe the operating factor and ensure
good ventilation

Mains overvoltage fault

(230V single-phase +/- 15%)

Mains voltage outside maximum tolerance

An overvoltage on the electrical network
is at the origin of the message.

Have your electrical installation or genera-
tor checked by an accredited person.

Torch fault

Faulty torch(es) trigger(s) / button(s)

Make sure that nothing presses the torch
trigger(s) when the product is switched
on.

Defective keyboard buttons

permanently short-circuited*

One or more buttons on the keyboard are

Replace the keyboard

Communication fault

Communication problemn

Contact your reseller

*If the button (© is set as default: the product starts directly from standby so that the unit can remain usable for the time it takes to replace the

keyboard.
If the button ( Jo8 | is set as default: access to the memories, recall of welding configurations and to the advanced menu are not possible.
Troubleshooting Causes Solutions
The indicator is on but the product does | The earth clamp or the electrode holder is -
. - Check the connections
not deliver any current. not connected to the unit.
< - -
= | The product is connected to the mains, . .
= | you are feeling tingling when touching The earth contact is faulty. ggﬁ(:k the plug and the earth of your installa
8 the car body. ’
: - Check the recommended polarity (+/-) on the
The machine welds poorly. Polarity error electrode box.
Use an electrode size more suitable to the
thickness of your metal.
Fault due to the tungsten electrode Use an tungsten electrode properly prepared.
Unstable arc Use a tungsten electrode that is suitable for
DC.
QO i -
= Gas flow incorrectly set Check the gas flow rate on the cylinder pres
sure gauge.
- Check and tighten every gas connection. Wait
The tu_ngsten electrode becomes O.X'd'zed Gas problem, or gas flow stops too early for the electrode to cool down before switching
and tainted at the end of the welding
off the glas flow.
. Check that the earth is connected to the (+)
The electrode melts Polarity error ant the torche to the (-) of the product
WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:
¢ Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).
* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

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

- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported.
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEINE HINWEISE

Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen vor, die nicht in der Anleitung genannt

: Diese Anleitung muss vor dem Betrieb gelesen und genau verstanden werden.
werden.
Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Einsatz wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

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

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

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

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

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

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsténden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim LichtbogenschweiBen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Storungen (Personen mit Herzschrittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

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

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

Tragen Sie elektrisch und thermisch isolierende Handschuhe.

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

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

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

Bei Gebrauch des SchweiBgerdtes entsteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe befindliche Personen.

© @ 68

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

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

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

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

>
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SCHWEISSRAUCH/-GAS

’ Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kdnnen. Sorgen
Q Sie daher immer fir ausreichende Luftzufuhr, eine technische Beliftung kann erforderlich sein. Ein zugelassenes Atemgerat kann

bei unzureichender Belliftung geeignet sein.
0 SchweiBen Sie nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker Absaugung, die den
:li aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Rdumen missen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, verzinkten
Teilen, Kadmium, «kadmierten Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und anderen Metallen, auch in Form
von Uberziigen, entstehen giftige Dampfe. Erhdhte Vorsicht gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung
von Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstlickes zuvor von Ldsungs- und Entfettungsmitteln gereinigt
werden.

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

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

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und
T andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
‘ééa Brandschutzausristung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.

ABeachten Sie, dass die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Brande oder Explosionen
darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehéltern ein.

SchweiBen Sie keine Behalter oder Rohre mit brennbaren Materialien (auch keine Reste davon); es besteht die Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie
geoffnet sind, miissen entflammbares oder explosives Material (Ol, Brennstoff, Gasriickstdnde usw.) entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialien.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport gut verschlossen sind und das Schweigerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie
die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie gegen Umkippen.

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

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

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss / Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das
fiir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialien geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

Alle Gerate dirfen nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die auf dem Gerat empfohlenen
Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldage, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

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

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

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

AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten, beschddigte Kabel und Brenner auszutauschen. Wahlen Sie einen
Kabelquerschnitt in Abhdngigkeit von der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um
selbst vom SchweiBstromkreis getrennt zu sein. Achten Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

EMV-KLASSE DES GERATES

Dieses Gerat wird als Klasse A Gerdt eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen die lokale
Stromversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es aufgrund von Hochfrequenz-
Stérungen und Strahlungen schwierig, die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.
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Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle
unter Zmax = 0.404 Ohm liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEI 61000-3-11 und kann an einem &ffentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders
des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat
angeschlossen werden kann.
ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private Niederspannungsnetze
A angeschlossen zu werden, die an offentliche Stromnetze mit einer mittleren und hohen Spannung verbunden sind. Es liegt in
der Verantwortung des Anwenders zu Uberpriifen, ob die Gerate fiir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie es an das
Versorgungsnetz anschlieBen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

erzeugt ein elektromagnetisches Feld um den SchweiBstromkreis und das zu schweissende Material.

Q'
\ Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Der Schweistrom

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

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

o Elektrodenhalter und Massekabel biindeln. Wenn mdglich, machen Sie sie mit Klebeband fest;

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

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

e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

e Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweizone;

 Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle; setzen Sie sich nicht darauf und lehnen Sie sich nicht an;

e Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffers nicht schweien.

Personen mit Herzschrittmacher miissen sich vor Arbeiten mit der Maschine von einem Arzt beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in IThrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden. Die Exposition zu elektromagnetischen Feldern beim Schweissen kann weitere, noch unbekannte
Konsequenzen fiir die Gesundheit haben.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

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

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des SchweiBgerdtes auf mogliche elektromagnetische Probleme der Umgebung priifen. Zur
Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes ber{icksichtigen:

a) das Vorhandensein von anderen Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen (iber, unter und neben dem Lichtbogenschneidgerdt;
b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Materialien in der Umgebung Schaden nehmen kénnen. Weitere SchutzmaBnahmen konnen erforderlich sein;
h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von Strukturen des Gebaudes und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die Umgebung
kann sich ber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBgerétes )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerdtes weitere Probleme I6sen. Die Priifung auf Emissionen sollte
gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. Messungen vor Ort kdnnen die Wirksamkeit der MaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

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

b. Wartung des LichtbogenschweiBBgerats : Das Lichtbogenschweigerat muss regelmaBiger Wartung gemaB den Hinweisen des Herstellers
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unterworfen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen und verriegelt sein. Das SchweiBgerdt und das Zubehor
dirfen nur den Anweisungen des Gerateherstellers gemaB verandert werden. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und
-stabilisierungseinrichtungen missen die Anweisungen des Gerateherstellers besonders beacht werden.

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

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

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

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Die SchweiBstromquelle Iasst sich mit dem Tragegriff auf der Gerdteoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht das
Eigengewicht! Der Handgriff ist jedoch kein Lastaufnahmemittel.

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

Heben Sie niemals gleichzeitig eine Gasflasche und die SchweiBstromquelle. Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien
fir SchweiBgerate und Gasflaschen. Fiir beide gibt es unterschiedliche Vorschriften fiir den Transport.
Das Gerat darf nicht (iber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFSTELLUNG

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréBer als 10° ist.

« Stellen Sie einen ausreichenden Luftzutritt und freien Zugriff auf das Bedienfeld sicher. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz
bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein.

» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung oder in Anwesenheit von Metallstauben.

e Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerat ist konform der Schutzart IP21, d. h:

- das Gerdt schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen mit mittelgroBen Fremdkdrpern mit einem Durchmesser >12,5 mm,

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

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

WARTUNG / HINWEISE

N ¢ Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.
-=D' » Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie zwei Minuten, bis der Lufter nicht mehr lauft. Erst dann dirfen

Sie das Gerat warten. Die Spannungen und Stréme im Gerat sind hoch und geféhrlich.

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

e Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine ahnlich
qualifizierte Person ausgetauscht werden.

e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

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

AUFBAU - FUNKTION DES PRODUKTS

Das Gerat darf nur von erfahrenen und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Einbau darf nur im ausgeschalteten,
nicht an das Stromnetz angeschlossenen Zustand vorgenommen werden. Die Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind verboten. Fiir
optimale SchweiBergebnisse sollten Sie das dem Gerat beiliegende Zubehér benutzen.

BESCHREIBUNG (FIG-1)

Dieses Gerat ist ein WIG-SchweiBinverter zum GleichstromschweiBen und fir das E-Hand (MMA)-Schweissen.
Zum WIG-SchweiBen ist Schutzgas (Argon) erforderlich.
Im E-Hand (MMA)-Betrieb ist dieses Gerat zum VerschweiBen aller gangigen Rutil-, basischen, Edelstahl- und Gusselektroden geeignet.

1-  SchweiBkabelbuchse (+) 5- Bedienfeld + Drehregler
2-  Gasanschluss Brenner 6- Netzleitung
3- SchweiBkabelbuchse (-) 7- Gas-Anschluss

4-  Brenneranschluss
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BEDIENFELD (FIG. 2)

1-  Auswahl des Verfahrens 5- Thermoschutzanzeige
2-  Auswahl des Brenner-Modus 6- Display und Optionen
3- Drucktaste zur Auswahl der Unter-Verfahren 7- Drucktaste fiir Standby-Modus

4-  Einstellung der Schweissparameter

SPANNUNGSVERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

e Das Gerdt ist mit einen Schutzkontaktstecker (Schukostecker) (EEC7/7) ausgestattet und muss an einer einphasige 230V/16A (50-60Hz) Schutz-
kontaktsteckdose mit vorschriftsmaBig angeschlossen Schutzleiter betrieben werden. Der maximale tatsdchliche Versorgungsstrom (I1eff) bei maxi-
maler Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzeinrichtungen (Sicherungen
und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerdtes nétigen Werten ibereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversor-

gungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen.
o Nach dem Einschalten versetzt sich das Gerat in den Standby-Modus. Der Standby-Modus wird durch Driicken auf die Taste (® ' beendet.

Das Gerat schaltet sich in den Schutz-Modus um, wenn die Versorgungsspannung hoher als 265V an einem einphasigen Gerdt ist (das Display zeigt

). Der normale Betrieb wird wiederaufgenommen, sobald die Versorgungsspannung innerhalb seinen Nennbereich zuriickkehrt.

e Betrieb des Lifters : im E-Hand (MMA)-Betrieb lauft der Lifter im Dauerbetrieb. Im WIG-Modus ist der Liifter nur in den Schweissphasen in Betrieb

und schaltet sich ab nach der Abkiihlung.

GENERATORBETRIEB

Dieses Gerat kann an Stromaggregaten mit geregelter Ausgangsspannung betrieben werden, solange das Stromaggregat die folgenden Bedingungen

erfillt:

- Es wird Wechselspannung wie oben beschrieben abgegeben, und die Spitzenspannung ist auf maximal 400V begrenzt.
- Die Frequenz liegt zwischen 50 und 60 Hz.

Diese Bedingungen miissen eingehalten werden. Viele Stromaggregate erzeugen hohe Spitzenspannungen, welche das Schweissgerat beschadigen

koénnen.

BESCHREIBUNG DER FUNKTIONEN, DER MENUS UND DER PIKTOGRAMME

WIG E-HAND .
FUNKTIONEN PIKTOGRAMME Gleichstrom | (MMA) Beschreibung
HF-Ziindung QO miG-HF v WIG-Verfahren mit kontakloser HF-Ziindung
LIFT-Ziindung O nG-vFT v WIG-Verfahren mit LIFT-Zindung
a . . .
Gasvorstrémung ﬂ v/ Dauer de[ Gasvorstromung zur Erzeugung einer Schutzgasatmosphare
vor der Ziindung.
Stromanstieg v v Rampe fiir den Stromanstieg
Hauptstrom (SchweiBs- I v Hauptstrom (SchweiBstrom)
trom)
Zweitstrom (Kaltstrom) OI/° Ve Zweitstrom (Kaltstrom) in Brennertaster-Modus 4TLOG oder PULS
Puls-Frequenz F(Hz) Ve v Pulsfrequenz (Hz) im PULS-Modus
q 10s
Kontinuierliches Absenken des SchweiBstroms, um ein Aufreissen oder
Stromabsenkung Ve ) :
205 einen Krater zu vermeiden (S)
0s \
. Dauer der Schutzgasnachstromung nach Abschalten des Lichtbogens.
Gasnachstromzeit ﬂ Ve Dauer der Schutzgasnachstromung zum Schutz des Werkstiicks und
der Elektrode vor Oxydation (S).
HotStart /K\— Einstellbarer erhohter Startstrom beim Ziinden der Elektrode (%)
A Erhohter SchweiBstrom um das Festkleben der Elektrode im SchweiB-
ArcForce ll -
bad zu vermeiden
WIG PULS (@ Pulse) v Puls-Modus
WIG SPOT (@ Srot ] v HeftschweiBen-Modus
E-Hand (MMA) PULS F(Hz) v/ E;:Jagj (MMA)-Puls-Verfahren (E-HandschweiBen mit pulsierendem
2T m Ve Brennermodus 2T
4T m v Brennermodus 4T
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D

4T LOG v Brennermodus 4T LOG

Ampere (Einheit) () A v v Einheit Ampere fir die Einstellung und Anzeige des SchweiBstroms
Volt (Einheit) O v v ve Einheit Volt fiir die Einstellung und Anzeige des Schweispannung
ﬁgﬁ:ge oder Hertz (Ein- ()S/Hz v Ve Einheit Sekunde oder Hertz fiir Zeiten und die Frequenz

Prozent (Einheit) ) % v v Einheit fir Einstellungen des Verhaltnisses zweier Werte zueinander
Wechsel der Anzeige in A v v/ V\/_(_echselt zwischen der Anzeige_ der Stromstarke und der Spannung
A oder V v wahrend und nach dem Schweissen

ﬁgﬂf’lggz:en Program- Jos v v Zugriff auf das Menu zur Programmierung (SAVE, JOB, ...)
Thermoschutz ﬂ v v Symbol fiir thermischen Uberlastungsschutz

Standby-Modus aufrufen b v ve Versetzen des Gerats in den Standby-Modus

FUNKTIONSWEISE DES BEDIENFELDES (IHM) UND BESCHREIBUNG SEINER DRUCKTASTEN

Drucktaste Aufruf und Beendigung des Standby-Modus
Diese Drucktaste ruft den Standby-Modus auf oder beendet ihn. Der Aufruf dieses Modus ist nicht mdglich, wenn sich das Gerat

0) im Schweissmodus befindet.
Hinweis : Nach dem Hochfahren befindet sich das Gerat im Standby-Modus.
O mi6-HF
O me- v Drucktaste zur Auswahl des SchweiBverfahrens
O mma Diese Drucktaste dient zur Auswahl des SchweiBverfahrens. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt einen Wechsel zwischen den

SchweiBverfahren in dieser Abfolge : WIG HF / WIG LIFT / E-Hand (MMA). Die LED weist das gewahlte Unter-Verfahren aus.

@ 47106 %I

el 3

Taste zur Auswahl des Brennertaster-Modus
Diese Taste erlaubt die Festlegung des Modus des Brennertasters. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt einen Wechsel zwischen
den Brennertaster-Modi dieser Abfolge : 2T / 4T / 4T LOG. Die LED weist den gewahlten Modus aus.

Hinweis : Der beim Starten des Gerats voreingestellte Brennertaster-Modus ist jener, der beim vorausgehenden Versetzen in den
Standby-Modus oder beim vorausgehenden Abschalten ausgewahlt war. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt «BREN-
NER UND BEDIENUNG DES BRENNERTASTERS».

Drucktaste zur Auswahl der Unter-Verfahren
Mit dieser Drucktaste wird das Unter-Verfahren festgelegt. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt einen Wechsel zwischen den

(@ Fuis- 1D} Unter-Verfahren in dieser Abfolge : PULSE / SPOT (nur im WIG-Modus) / E-Hand (MMA) PULS (nur im E-Hand (MMA)-Modus). Die
== LED weist das gewahlte Unter-Verfahren aus.
Hinweis : Der Modus SPOT kann nicht aufgerufen werden fiir den Brennertaster-Modus 4T & 4T LOG und im E-Hand (MMA)-Mo-
dus.
@ Der Modus PULS kann nicht aufgerufen werden fiir den Brennertaster-Modus 4T LOG und im E-Hand (MMA)-Modus.
Bemerkung: Das beim Starten des Gerats angezeigte Unter-Verfahren ist jenes, das beim vorausgehenden Versetzen in den
Standby-Modus oder beim vorausgehenden Abschalten ausgewahlt war.
Hauptregler
f’\ Der Hauptregler dient zur Einstellung des SchweiBstroms. Er wird auch verwendet, um andere Parameter einzustellen, welche

durch zugeordnete Drucktasten ausgewahlt werden. Sobald die Einstellung des Parameters beendet ist, ist es mdglich, die Druck-
taste des soeben eingestellten Parameters nochmals zu driicken, damit der Hauptregler wiederum den SchweiBstrom einstellt. Es
ist ebenso maglich, eine mit einem anderem Parameter verbundene Drucktaste zu betatigen, um mit seiner Einstellung fortzuset-
zen. Wenn wadhrend 2 Sekunden das Bedienfeld nicht betatigt wird, regelt der Hauptdrehregler wieder den SchweiBstrom.

Drucktaste « Gasvorstromung »

Die Einstellung der Gasvorstromzeit erfolgt durch Driicken und Loslassen der Drucktaste fiir die Gasvorstrémung und die Beta-
tigung des Hauptreglers. Die Dauer der Gasvorstromzeit wird erhoht beim Drehen des Hauptreglers im Uhrzeigersinn und wird
vermindert beim Drehen des Hauptreglers gegen den Uhrzeigersinn. Sobald die Einstellung beendet ist, ist es moglich, die Druck-
taste fiir die Gasvorstromzeit nochmals zu driicken und loszulassen, damit der Hauptregler wiederum den SchweiBstrom einstellt,
oder 2 Sekunden zu warten. Die Schrittweite bei der Einstellung ist 0,1 sec. Der minimale Wert ist 0 sec und der maximale Wert
ist 25 sec.

Drucktaste « Gasnachstromung »

Die Einstellung der Gasnachstromzeit erfolgt durch Driicken und Loslassen der Drucktaste fiir die Gasnachstrémung und die
Betdtigung des Hauptreglers. Die Dauer der Gasnachstromzeit wird erhoht beim Drehen des Hauptreglers im Uhrzeigersinn und
wird vermindert beim Drehen des Hauptreglers gegen den Uhrzeigersinn. Sobald die Einstellung beendet ist, ist es mdoglich, die
Drucktaste fiir die Gasnachstromzeit nochmals zu driicken und loszulassen, damit der Hauptregler wiederum den SchweiBstrom
einstellt, oder 2 Sekunden zu warten. Die Schrittweite bei der Einstellung ist 0,1 sec. Der minimale Wert ist 0 sec und der maxi-
male Wert ist 25 sec. Der voreingestellte Wert ist 6 sec.
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Drucktaste zur Einstellung des Stromanstiegs « UpSlope »

Die Einstellung der Stromanstiegsrampe erfolgt durch Driicken und Loslassen der Drucktaste fiir die Stromanstiegsrampe und die
Betdtigung des Hauptreglers. Der Wert der Stromanstiegsrampe wird erhéht beim Drehen des Hauptreglers im Uhrzeigersinn und
wird vermindert beim Drehen des Hauptreglers gegen den Uhrzeigersinn. Sobald die Einstellung beendet ist, ist es maoglich, die
Drucktaste fiir die Stromanstiegsrampe nochmals zu driicken und loszulassen, damit der Hauptregler wiederum den SchweiB3s-
trom einstellt, oder 2 Sekunden zu warten. Die Schrittweite bei der Einstellung ist 0,1 sec. Der minimale Wert ist 0 sec und der
maximale Wert ist 25 sec. Der voreingestellte Wert ist 0 sec. Im E-Hand (MMA)-Modus ist der Hotstart einstellbar zwischen 0 und
100% des SchweiBstroms in Schritten von 5%. Der voreingestellte Wert ist 40%.

10s
‘ 20s
0s

Einstell-Potentiometer fiir die Stromabsenkung « DownSlope »

Der Drehregler fiir «xDown-Slope» erlaubt, den Wert der Stromabsenkung einzustellen (Erhéhung im Uhrzeigersinn, Verminderung
gegen den Uhrzeigersinn). Der Wert wird auf dem 7-Segment-Display Uiber 2 Sekunden Anzeige angezeigt, wenn das Potentiome-
ter betatigt wird. Der minimale Wert ist 0 sec und der maximale Wert ist 20 sec.

%

Drucktaste zur Einstellung des Zweitstroms (Kaltstrom)

Wenn eines der Verfahren «WIG HF» oder «WIG LIFT» ausgewahlt wird, erlaubt die Drucktaste zur Einstellung des Zweitstroms
diesen in der PULS-Konfiguration einzustellen. Der Wert kann zwischen 20 % und 80 % des Schweif3stroms eingestellt werden.
Die Schrittweite ist 1 %. Der voreingestellte Wert ist 30%.

Im E-Hand (MMA)-Modus ist Arc Force einstellbar zwischen -10 bis +10 (-10 = kein Arc Force / von -9 bis +10 = Arc Force
eingestellt).

Der voreingestellte Wert ist 0.

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

ANSCHLUSS UND HINWEISE

« SchlieBen Sie Elektrodenkabel, Elektrodenhalter und Massekabel an die entsprechenden Anschliisse an.

¢ Beachten Sie die auf der Elektrodenpackung gegebenen Angaben zur Polaritat und Intensitdt des SchweiBstroms.
 Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.

- INVERTER -
a8 — B
% WELDER *

29 MMA @ MMA Pulse T2

© )

E-Hand (MMA) PULS
Die grau unterlegten Bereiche werden in diesem Modus nicht benétigt.

/A o

| Einstellbare Werte 0 - 100% -10 / +10 (einstellbar)

E-Hand (MMA) Puls

Der SchweiBmodus MMA Puls eignet sich fiir SteignahtschweiBen (SchweiBposition PF). Der Puls-Modus bewahrt ein kaltes Schmelzbad und fordert
den Ubergang von Material. Ohne Pulsen erfordert das SteignahtschweiBen eine Elektrodenfiihrung nach dem «Tannenbaumprinzip», d.h. schwierige
Dreiecksbewegungen. Dank dem MMA-Puls-Modus ist es nicht mehr erforderlich, diese Bewegung auszufiihren; je nach Dicke kann eine Bewegung
direkt nach oben ausreichen. Wenn Sie Ihr Schmelzbad trotzdem verbreitern mdchten, ist eine einfache Seitwartsbewegung ausreichend, ahnlich wie
beim SchweiBen in Wannenlage. Mit diesem Verfahren ist das SchweiBen von Steigndhten besser beherrschbar.

Die Einstellung der Pulsfrequenz erfolgt durch Driicken und Loslassen der Drucktaste « F(Hz) » und das Betdtigen des Hauptreglers. Der Wert dieser
Frequenz wird erhdht, wenn der Hauptregler im Uhrzeigersinn betétigt wird, und wird vermindert, wenn der Hauptregler gegen den Uhrzeigersinn
betatigt wird. Sobald die Einstellung beendet ist, ist es méglich, die Drucktaste « F(Hz) » nochmals zu driicken und loszulassen, damit der Hauptregler
wiederum den Schwei3strom einstellt, oder 2 Sekunden zu warten.

Die Frequenz ist moglich im Bereich von 0.4 Hz bis 20 Hz im Modus E-Hand (MMA) Puls. Die Schrittweite hangt vom Frequenzbereich ab :

Pulsfrequenz (Hz) Schrittweite (Hz)
0.4Hz-3Hz 0.1 Hz
3 Hz - 20 Hz 1 Hz
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E-Hand (MMA) — Fortgeschrittener Modus
Antisticking kann aktiviert oder desaktiviert werden. Die Dauer von Hotstart und die Parameter des Zweitstroms kdnnen im E-Hand (MMA)-Puls-Modus
eingestellt werden.

Der Zugriff zu diesen erweiterten Parametern erfolgt durch Driicken von mehr als 3 Se-

T HOTSTART L-_] kunden auf die Taste \'*® , bis «SET» und dann dauerhaft «UP» angezeigt wird.
- -
W i Nach Loslassen der Taste \’°®/ klicken Sie auf «SET» im Listenfeld nach Anwéhlen mit
/ol _Frol
%T_PULSE dem Drehknopf und bestétigen Sie mit der Taste | *°® .
Parameter Beschreibung Einstellung
Abschaltung des Schweissgerats im Falle eines langeren Kurzschlusses (2 sec) der ON-OFF (ON in der Voreinstel-

Antisticking (ASt) Elektrode auf dem Werkstiick, zur leichteren Entfernung der Elektrode lung)

0 s - 2 sec (voreingestellter
Wert: 0,4 sec)

Wert des Zweitstroms in Prozent des Hauptstroms (I) (nur im Modus E-Hand (MMA) 20% - 80% (voreingestellter

T_Hotstart (HSt) Wert fiir die Dauer des Hotstart in Sekunden

%I _froid (Ico)

Puls) Wert: 30%)
o Einstellung der Zeit fiir Zweitstrom in der PULS-Konfiguration (nur im Modus MMA 20% - 80% (voreingestellter
%T_Pulse (dcY) | pig) Wert: 50%)

Jol

Die Auswahl des zu &ndernden Parameters erfolgt nach dem Druck auf die Taste | *°® . Nach der Anderung mit dem Drehknopf (I) erfolgt die Bestéti-

Jol

gung mit der Taste \*°®/. Das Verlassen des Meniis erfolgt durch Bestétigung der Taste «ESC».

SCHWEISSEN MIT WOLFRAM-ELEKTRODE UNTER SCHUTZGAS (WIG-MODUS)

ANSCHLUSSE UND EMPFEHLUNGEN

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

Kontrollieren Sie vor dem SchweiBen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der VerschleiBteile (Spannhiilse, Spannhiilsengehduse, Diffusor,
Diise, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

WIG- SCHWEISSVERFAHREN

Am & INVERTER  w Am & INVERTER 3
.‘\ WELDER ,; % WELDER =

0

O A =
A JoB 0] O v JoB
%

@ 21 @ Pulse [T %1 03¢ Pulse [T0) %1
@ 41 + @ Spot @ Spot

@ 4TL06 %I

WIG-Verfahren WIG PULS
Auf die grau hinterlegten Zonen kann in diesem Modus nicht zugegriffen werden.  Auf die grau hinterlegten Zonen kann in diesem Modus nicht zugegriffen werden.

e WIG DC
Dieser Gleichstrom-SchweiBmodus eignet sich fiir eisenhaltige Materialien wie Stahl, aber auch fiir Kupfer und dessen Legierungen.

e WIG-Puls-Schwei3en

Dieser Modus lasst den SchweiBstrom zwischen Puls- (I, SchweiBimpuls) und Grundstrom (I-Kalt, Abkiihlphase) wechseln. Dieser Puls-Modus ermo-
glicht das Fligen von Werkstlicken bei gleichzeitiger Reduzierung der Temperatureinbringung.

Beispiel:

Der SchweiB3strom I ist eingestellt auf 100A und % (I-Kalt) = 50%, d.h. Zweitstrom = 50 % x 100A = 50A. F(Hz) ist auf 10 Hz eingestellt, die Signal-
periode betragt 1/(10 Hz) = 100 ms = 50ms Puls + 50ms Grundstrom.

Es folgt auf einen 100-A-Impuls einer mit 50 A.

Die Wahl der Frequenz
- Beim Schweien mit manueller Zusatzdraht-Zufiihrung F (Hz) mit der Zufuhr synchronisieren,
- Bei diinnen Materialien (< 0,8 mm) und ohne Zusatzdraht F(Hz) >> 10 Hz wahlen
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Die Einstellung der Pulsfrequenz erfolgt durch Driicken und Loslassen der Taste « F(Hz) » und anschliessende Betdtigung des Hauptreglers. Der Wert
dieser Frequenz wird erhoht, wenn der Hauptregler im Uhrzeigersinn betatigt wird, und wird vermindert, wenn der Hauptregler gegen den Uhrzei-
gersinn betdtigt wird. Sobald die Einstellung beendet ist, ist es mdglich, die Drucktaste « F(Hz) » nochmals zu driicken und loszulassen, damit der
Hauptregler wiederum die Frequenz einstellt, oder 2 Sekunden zu warten.

Die Frequenz ist méglich im Bereich von 0.1 Hz bis 100 Hz im WIG Puls-Modus. Die Schrittweite hdangt vom Frequenzbereich ab :

Pulsfrequenz (Hz) Schrittweite (Hz)
0.1Hz-3Hz 0.1 Hz
3Hz-25Hz 1Hz

30 Hz - 100 Hz 5Hz

e Heften: SPOT

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

ﬁ m & INVERTER =
a | ]
% WELDER #

Jos

@ Pulse [T %1

4 Spot

Auf die grau hinterlegten Zonen kann in diesem Modus nicht zugegriffen werden.

WIG SPOT

e WIG DC - Fortgeschrittenes Menu
Die Stufen Start und Stop des Schweizyklus kdnnen verdndert werden.

<& <
: : Der Zugriff zu diesen erweiterten Parametern erfolgt durch Driicken von mehr als 3

Sekunden auf die Taste \'*®/, bis «<SET» und dann dauerhaft «UP» angezeigt wird.

Nach Loslassen der Taste X klicken Sie auf «SET» im Listenfeld nach Anwahlen mit dem

%T_PULSE

Jos

Drehknopf und bestatigen Sie mit der Taste

START SO

Nach Scrollen mit dem Drehknopf sind die folgenden erweiterten Parameter zugreifbar:
Parameter Beschreibung Einstellung
I_Start (ISA) Stromverweilzeit beim SchweiBstart 10% - 200% (voreingestellter Wert: 12%)
T_Start (tSA) Dauer der Stufe des SchweiBstartes 0Os - 10sec (voreingestellter Wert: 0 sec)
I_Stop (ISo) Stromverweilzeit beim SchweiBstopp 10% - 100% (voreingestellter Wert:12%)
T_Stop (tSo) Dauer der Stufe des SchweiBstopps 0Os - 10sec (voreingestellter Wert: 0 sec)
%T_Pulse (dcY) (E;Tjﬁtf;“&%gfsr et fgﬂlg’veitsmm in der PULS-Konfiguration 20% - 80% (voreingestellter Wert: 50%)

Die Auswahl des zu &ndernden Parameters erfolgt durch Druck auf die Taste \*®/. Nach der Anderung mit dem Drehknopf (I) erfolgt die Bestitigung

Joi

mit der Taste \’°® . Das Verlassen des Meniis erfolgt durch Bestétigung der Taste «ESC».

WAHL DES ZUNDTYPS

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

rr

1- Brenner in SchweiBstellung Giber dem Werkstiick halten (Abstand ungefahr 2 - 3
mm zwischen Elektrodenspitze und Werkstiick).

2- Brennertaste driicken (Lichtbogen ziindet kontaktlos durch Hochspannung-Ziin-
dimpuls HF).

3- Der AnfangsschweiBstrom flieBt, die Dauer richtet sich nach dem SchweiBzyklus.

WIG LIFT

1- Brennerdiise und Elektrodenspitze auf dem Werkstiick positionieren und Brenner-
taste auslosen.
2- Brenner mit der Kante auf dem Werksttlick auflegen, so dass zwischen

| Q BM
ziindet.
B 3- Brenner wieder in Normalposition bringen, um den SchweiBzyklus zu beginnen.

Elektrodenspitze und Werkstiick ein Abstand von 2 - 3 mm besteht. Der Lichtbogen

ACHTUNG : Eine Erhéhung der Lange des SchweiBbrenners oder der Massekabel Gber die vom Hersteller maximale vorgeschriebene Lange wird das

Risiko eines Stromschlags erhéhen.

GEEIGNETE BRENNER
v . Das PROTIG 161 DC ist nicht
DB kompatibel mit Brennern mit
Potentiometern.
v v X

Beim Brenner mit 1 Taste wird die Taste als «Haupttaste» bezeichnet.

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

2-T-Modus
»‘Q t‘</
A\
Vs
Haupttaste . @ @
4-T-Modus
e

Haupttaste

T1 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus startet (Gasvorstro-
mung, I_Start, Stromanstieg (Upslope) und SchweiBen).

T2 - Haupttaste wird losgelassen, der SchweiBzyklus stoppt (Stromab-
senkung (Downslope), I_Stop, Gasnachstrémung).

Beim Brenner mit 2 Tasten, und nur im 2-T-Modus, wird die Sekundar-
taste als Haupttaste verwendet.

T1 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus startet mit der Gas-
vorstromung und stoppt bei der Phase I_Start.

T2 - Haupttaste wird losgelassen, der SchweiBzyklus lauft weiter mit
Stromanstieg (UpSlope) und SchweiBen.

T3 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus geht lber in Stromab-
senkung (Downslope) und stoppt bei der Phase I_Stop.

T4 - Haupttaste wird losgelassen, der SchweiBzyklus endet mit der Gas-
nachstrémung.

Bei einem Brenner mit 2 Tasten ist die Sekundartaste desaktiviert.
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4-T-log-Modus
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T1 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus startet mit der Gas-
vorstromung und stoppt bei der Phase I_Start.

T2 - Haupttaste wird losgelassen, der SchweiBzyklus lauft weiter mit
Stromanstieg (Upslope) und SchweiBen.

LOG : dieser Betriebsmodus wird in der Schwei3phase angewandt :

- durch kurzen Druck auf die Haupttaste (< 0,5s) schaltet der Strom
zwischen Hauptstrom (I Schweistrom) und Zweitstrom (I Kaltstrom)
und umgekehrt.

- bei gedriickt gehaltener Sekundartaste schaltet der Strom von
Hauptstrom (I SchweiBstrom) zu Zweitstrom (I Kaltstrom)

- bei I6sen der Sekundértaste schaltet der Strom von Zweitstrom (I
Kaltstrom) zurlick zu Hauptstrom (I SchweiBstrom)

T3 - durch langen Druck auf die Haupttaste (> 0,5s) geht der Zykus in
DownSlope tiber und stoppt bei der Phase I_Stop.

T4 - bei geloster Haupttaste endet der Zyklus mit der Gasnachstro-
mung.

Bei Brennern mit Doppeltasten behalt die Taste «Oben» die gleichen Funktionen bei wie beim Brenner mit einfacher oder Lamellen-Taste. Mit der
Taste «Unten», wenn diese gedriickt gehalten wird, lasst sich auf Kaltstrom umschalten.

EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

Verfahren Typ HF Lift
Standard v v
WIG Gleichstrom PULS v v
SPOT v -
Standard
E-Hand (MMA) PULS
¥
% Stromstarke (A) Elektrode (mm) Diise (mm) Gasdurir}frl:;is) g
DC 0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 160 2.4 9.5 7-8

ELEKTRODE-SCHLEIFEN

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

y
d
F L

L = 3 x d bei niedrigem SchweiBstrom.
L = d bei hohem SchweiBstrom.

SPEICHERUNG UND AUFRUFEN DER SCHWEISSEINSTELLUNGEN
Fir E-Hand (MMA) stehen 10 Programmspeicherplatze zur Verfiigung, und fiir WIG DC ebenfalls 10.

Der Zugriff auf das Menii erfolgt durch Driicken der Taste \*®/.

Speicherung einer Konfiguration
Wahlen Sie im Programm-Modus «IN» und driicken Sie die Job-Taste.

Wahlen Sie eine Nummer fiir das Programm vom P1 bis P10. Driicken Sie die Job-Taste und die vorliegende Konfiguration wird gespeichert.

Eine existierende Konfiguration aufrufen
Wahlen Sie im Programm-Modus OUT und driicken Sie die Job-Taste.

Wahlen Sie eine Nummer fiir das Programm vom P1 bis P10. Driicken Sie die Job-Taste und die Konfiguration wird aufgerufen.
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D

STEUERLEITUNG-STECKER DES BRENNERTASTERS

DB
i 4 3 3 DBtorch
4 5
—_/ ] L of e 2 *
= — ] B Ltorch
] \ 3 6 1 5
I torch ® NC \
Belegungsschema des Brenners SRL 18. Schaltbild je nach Brennertyp.
Aderbezeich-
Brennertyp nung Steckerbelegung
) Erde/Masse 2 (griin)
Doppeltastenbrenner Einzeltastenbrenner
Brennertaster 1 4 (weiB)
Brennertaster 2 3 (braun)

FEHLERMELDUNGEN, FEHLFUNKTIONEN, URSACHEN, LOSUNGEN

Dieses Gerdt verfiigt iber ein Fehlerkontrollsystem.
Die Fehlermeldungen auf dem Display ermdglichen eine Fehlerdiagnose.

(230V einphasig +/- 15%)

Fehlermeldung Bedeutung Ursache Ldsung
"(Jberschreitung der Einschaltdauer Warten pls Kontroll_leuchte erlischt, erst
N - o dann weiter schweiBen.
- —ﬂ Thermoschutz Umgebungstemperatur hoher als 40°C ) .
i TS Einschaltdauer beachten und fiir gute
verstopfte Lufteinlasse >
Belliftung sorgen.
Ursache ist eine Uberspannung des
. Netzstroms.
Uberspannungswarnung Netzspannung oberhalb des Maximalwertes Elektrische Anlage oder das Stromag-

gregat von einer qualifizierten Person
Uberpriifen lassen.

Fehler am Brenner

Der (oder die) Brennertaster sind fehlerhaft

Priifen Sie, ob ein Gegenstand auf dem/
den Brennertaster/-n liegt beim Einschal-
ten des Gerats.

Drucktasten des Bedienfeldes

fehlerhaft feldes sind dauerhaft kurzgeschlossen.

Ein oder mehrere Drucktasten des Bedien-

Bedienfeld auswechseln.

Kommunikationsfehler Problem in der Kommunikation

Kontaktieren Sie Ihren Fachhandler.

*Falls die Taste nicht funktioniert ‘© : das Gerét startet und geht direkt in den Standby-Modus iiber, damit das Gerat benutzbar bleibt wahrend der

Ersetzung des Bedienfeldes.

Falls die Taste nicht funktioniert | so8 | : der Zugriff auf Speicherungen, der Aufruf von Konfigurationen und der Zugriff auf das fortgeschrittene Meni

sind nicht moglich.

Fehler Ursachen

Loésungen

Die Anzeige ist eingeschaltet, aber das
Gerét liefert keinen Strom.

Massekabel, Elektrodenhalter oder Brenner
sind nicht am Gerat angeschlossen.

Anschlisse priifen

Das Gerat ist am Netzstrom angeschlos-
sen, sie spiren Kribbeln bei Beriihrung
des Gehduses.

Defekter Schutzleiteranschluss.

Priifen Sie den Netzstromanschluss und den
Schutzleiteranschluss.

WIG-E-HAND (MMA)

Das Gerat schweiBt schlecht Polaritatsfehler

Priifen Sie die auf der Elektrodenschachtel
empfohlene Polaritat.
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Nutzen Sie eine Wolframelektrode einer geei-
gneten GroBe.

Fehler von der Wolframelektrode. Nutzen _Sle eine Wolframelektrode, die gut
Instabiler Lichtbogen vorbereitet wurde.

Nutzen Sie eine Wolframelektrode fiir Gleichs-
tromschweissen.

O]
E Gasdurchsatz schlecht geregelt Priifen Sie den Gasdurchsatz an der Gasflasche
Die Wolframelektrode oxydiert und wird | Problem mit Gas oder vorzeitiges Ausfall des Prﬁlf?n S|fe undv\fchrauggn S'?;”eA%akﬁiT_
nach dem SchweiBen matt. Schutzgasstromes schisse fest. Warten i€ aut die uniung
der Elektrode, bevor Sie das Gas abschalten.
Priifen Sie, dass das Massekabel am Pluspol
Elektrode schmilzt Polaritatsfehler (+) und der Brenner am Minuspol (-) anges-
chlossen ist.
GARANTIE

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

¢ Durch Transport verursachten Beschadigungen.

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

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

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch den Besteller. Im
Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

ﬁ [ﬂ:l]] Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacién o mantenimiento no indicada en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo daio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

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

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su almacenado. Hay que
asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :
Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).
Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :
Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).
Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacién luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencién a los que
lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

Atencidn, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

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

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

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

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

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

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

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

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

El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se deben colocar verticalmente
y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o de
incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectlie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

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

SEGURIDAD ELECTRICA
R

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

Bajo condicion que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto de acoplamiento sea inferior a Zmax

= 0.404 Ohms, este material esta conforme a la CEI 61000-3-11 y puede ser conectado a las redes publicas de alimentacion
D: baja tension. Es de la responsabilidad del instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el operador de la red

de distribucion si fuese necesario, que la impedancia de la red esta conforme con las restricciones de impedancia.

Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension privadas conectadas

a la red publica de alimentacion de media y alta tension. En una red eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del
instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede
conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.

Q. . .
%\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de soldadura
S a

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

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

41
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« Coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

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

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

» No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;
e conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

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

» no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacién de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas
de alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11:2009. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

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

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

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de un mango en la parte superior que permite transportarlo con la mano. No se debe subestimar su
peso. El mango no se debe considerar un modo para realizar la suspension del producto.
No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
No transporte el generador de corriente de soldadura por encima de otras personas u objetos.
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INSTALACION DEL MATERIAL

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

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

« No utilice en un entorno con polvos metdlicos conductores.

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

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

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

- una proteccion contra gotas de agua verticales.

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

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafos provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto y
peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> ° El mantenimiento sdlo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
d:)' la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

« De forma regular, quite el cap6 y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacién. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

« No utilice este generador de corriente para deshelar caferias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador esta
desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie 0 en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de soldadura
suministrados con la maquina para obtener los ajustes adaptados y 6ptimos para el producto.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG-1)

Este equipo es una fuente de energia de soldadura Inverter para la soldadura de electrodos refractarios (TIG) de corriente continua (DC) y la solda-
dura de electrodos revestidos (MMA).

El proceso TIG requiere una proteccién gaseosa (Argon).

El proceso MMA permite soldar todo tipo de electrodos: rutilo, basico, acero inoxidable y hierro fundido.

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

4-  Conector gatillo

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

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

4-  Ajustes de los parametros de soldadura

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

o Este material se suministra con una toma de corriente de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofasica de 230V
(50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra. La corriente efectiva absorbida (I1eff) estd sefialada sobre el equipo para condiciones de
uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso.
En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para permitir condiciones de uso maximas.

« Cuando se enciende, el producto se pone en modo de suspensidn. La puesta en marcha se efect(ia presionando la tecla (© .

e La maquina entra en proteccion si la tension de alimentacion es superior a 265V para los equipos monofasicos (la pantalla muestra )

El funcionamiento normal se reanuda tan pronto como la tensién de alimentacién vuelve a su rango nominal.

» Comportamiento del ventilador: en el modo MMA, el ventilador funciona continuamente.. En modo TIG, el ventilador funciona solo en fase de sol-
dadura y se detiene tras su enfriamiento.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este material puede funcionar con grupos electrégenos siempre y cuando la potencia auxiliar responda a las exigencias siguientes:

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

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tension que pueden dafiar los aparatos.
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DESCRIPCION DE FUNCIONES, DE MENUS Y DE PICTOGRAMAS

TIG

FUNCION PICTROGRAMA DC MMA | Commentaires
Cebado HF O 1G6-HF v Proceso TIG con cebado HF
Cebado LIFT O 1G-LFT Ve Proceso TIG con cebado LIFT
Pre-gas D v/ 'Cl'é%?gg de purga de la antorcha y crear una proteccion gaseosa antes del
Corriente de subida va v Rampa de subida de corriente
Corriente de soldadura I v Corriente de soldadura
Corriente fria OI/° v Segunda corriente de soldadura llamada fria en estandar 4TLOG o en PULSE
Frecuencia PULSE F(H2) v v/ | Frecuencia de pulsacion del modo PULSE (Hz)
q 10s
CDoersr\i/::teecimiento de ‘ o v Rampa de descenso para evitar el efecto de fisura y de crater (S)
TN
a Duracién del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvanecimiento
Post-gas ﬂ v dgzl arco. Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxida-
ciones (S)
HotStart /K\_ v | Sobreintensidad ajustable al inicio de la soldadura (%)
ArcForce llA v/ igggegngiﬂzgg?:j que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el
TIG PULSE (@ Pulse) v Modo Pulsado
TIG SPOT (@ spot ] v Modo Punteado
MMA PULSE F(Hz) v/ | Proceso MMA en modo Pulsado
2T (@ 27 ) v Modo antorcha 2T
4T m v Modo antorcha 4T
4T LOG v Modo antorcha 4T LOG
Amperio (unidad) O A v v/ | Unidad de Amperios para los ajustes e indicacion de corriente de soldadura
Voltio (unidad) O v v v/ | Unidade de Voltios para la indicacién de la tension de soldadura
Segundo o Herzio (unidad) ()S/Hz v v/ | Unidad de segundos o hercios de los ajuste de tiempo o de frecuencia
Porcentaje (unidad) O % v v/ | Unidad de porcentaje para los ajustes de proporcion
gac:n\?io de indicacion en C v v/ | Cambio de indicacién de corriente o de tension durante y tras la soldadura.
Acceso al modo programa JoB v v/ | Acceso al menu de programacion (SAVE, JOB, ....)
Proteccion térmica ﬂ v v/ | Simbolo normativo que indica el estado de la proteccion térmica
Stand-by 0] v v/ | Stand-by del producto.
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FUNCIONAMIENTO DEL IHM Y DESCRIPCION DE SUS BOTONES

Bouton Suspension / reactivacion
Esta tecla se utiliza para activar o salir del modo de espera del equipo.. La activacion del modo no es posible cuando el equipo

0) estd soldando.
Nota : Cuando se enciende, el producto se pone en modo de suspension.
O mi6-HF
O mis-Lier Botodn de seleccion del equipo de soldadura
O vma Esta tecla permite seleccionar el proceso de soldadura. Cada apriete/suelto sucesivo entrena el cambio entre los procesos de

soldadura siguientes: TIG HF / TIG LIFT / MMA. La LED indica el proceso seleccionado.

®
G
(@7 )
0)

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

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

QD

F(Ha)

o

Boton de seleccion de las opciones procesos

Esta tecla permite la seleccion del «subproceso». Cada apriete/suelto sucesivo entrena el cambio entre los subprocesos
siguientes: PULSE / SPOT (Unicamente en modo TIG) / MMA PULSE (Unicamente en modo MMA). La LED indica el proceso selec-
cionado.

Nota : El modo SPOT no se puede acceder con la configuracion de gatillo 4T & 4T Log y en modo de soldadura MMA.

El modo SPOT no se puede acceder con la configuracion de gatillo 4T Log y en modo de soldadura MMA.

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

N\

Codificacién incremental principal

Par défaut, le codeur incrémental permet le réglage du courant de soudage. Il est également utilisé pour régler les valeurs
d’autres parametres qui sont alors sélectionnés via les touches qui y sont associées. Une fois le réglage du paramétre terminé,
il est possible de réappuyer sur la touche du parametre qui vient d’étre réglé pour que le codeur incrémental soit a nouveau lié
au réglage du courant. Il est également possible d’appuyer sur une autre touche liée a un autre paramétre pour procéder a son
réglage. Si aucune action n'est effectuée sur I'THM pendant 2 secondes, le codeur incrémental se retrouve de nouveau lié au
réglage du courant de soudage.

2%

Botdn de « Pre-Gas »

El ajuste del Pre-Gas se hace tras un apriete y un relajamiento del botén de Pre-Gas y accionado el codificador incremental prin-
cipal. La valor del Pre-gas aumenta cuando el codificador incremental se acciona en el sentido de las agujas del reloj y disminuye
cuando se acciona en el sentido contrario. Una vez el ajuste efectuado, es posible apretar de nuevo y relajar el botdn de Pre-Gas
para que el codificador incremental principal sea de nuevo vinculado con el ajuste de la corriente o de esperar 2 segundos. El
paso de ajuste es de 0,1 seg. El valor minimo es de 0 seg. y el valor méximo es de 25 seg.

Boton de « Post-Gas »

El ajuste del Post-Gas se hace tras un apriete y un relajamiento del botén de Post-Gas y accionado el codificador incremental
principal. El valor del Post-gas aumenta cuando el codificador incremental se acciona en el sentido de las agujas del reloj y
disminuye cuando se acciona en el sentido contrario. Una vez el ajuste efectuado, es posible apretar de nuevo y relajar el boton
de Post-Gas para que el codificador incremental principal sea de nuevo vinculado con el ajuste de la corriente o de esperar 2
segundos. El paso de ajuste es de 0,1 seg. El valor minimo es de 0 seg. y el valor maximo es de 25 seg. Por defecto, el valor es
de 6seg.

Boton de ajuste de la corriente de subida o « Up Slope »

El ajuste de la rampa de corriente de subida se hace tras un apriete y un relajamiento del boton de la rampa de subida de
corriente y accionando el codificador incremental principal. La valor de la rampa aumenta cuando el codificador incremental se
acciona en el sentido horario y disminuye cuando se acciona en el sentido anti-horario. Una vez el ajuste efectuado, es posible
apretar de nuevo y relajar el boton de la rempa de subida para que el codificador incremental principal sea de nuevo vinculado
con el ajuste de la corriente o de esperar 2 segundos. El paso de ajuste es de 0,1 seg. El valor minimo es de 0 seg. y el valor
maximo es de 25 seg. Por defecto, el valor es de Oseg. En modo MMA, el Hotstart es ajustable entre 0 y 100% de la corriente de
soldadura en pasos de 5%. El valor por defecto es de 40%.

[ _
\0-
@

Potentiometro del ajuste del desvanecimiento o « DownSlope »

El potenciémetro « DownSlope » se utiliza para ajustar el valor del desvanecimiento de la corriente (incremento en el sentido de
las agujas del reloj y disminucion en el sentido contrario). El valor es visible en la pantalla 7 segmentos y permanece durante 2
segundos si una accién en el potenciémetro se realiza. El valor minimo es de 0 seg. y el valor méximo es de 20 seg.

+
10
205
%
g

Boton de ajuste de la corriente fria

Cuando uno de los 2 procesos «TIG HF» o «TIG LIFT» esta seleccionado, la tecla de ajuste de la corriente fria permite ajustar
el valor de la corriente fria solo en la configuracién «PULSE». El valor puede ser ajustado entre 20 % y 80 % de la corriente de
soldadura. El paso de aumento es de 1 %. Por defecto, el valor es de 30%.

En modo MMA, el Arc Force se indexa de -10 a +10 (-10 = sin Arc Force / -9 a +10 = ajuste del Arc Force posible).
Por defecto, el valor indexado es de 0.

45



PROTIG 161 DC HF

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

3

CONEXION Y CONSEJOS

» Conecte los cables, portaelectrodos y pinza de masa a los conectores,

» Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas en las cajas de electrodos,

» Quite el electrodo del portaelectrodos cuando el generador de corriente de soldadura no esté en uso.

- INVERTER -
a — B
% WELDER

()
20 MMA @ MMA Pulse 08

© 0)

MMA (MMA PULSADO)
Las zonas en gris no son Ltiles en este modo.

/A oA

Valores ajustables 0 - 100% -10 / +10 (indexado)

MMA PULSADO

El modo de soldadura MMA Pulsado conviene a aplicaciones en posicion vertical ascendente (PF). El pulsado permite conservar un bafio frio favore-
ciendo la transferencia de materia. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento «de abeto», es decir un desplazamiento
triangular dificil. Mediante el MMA Pulsado ya no es necesario realizar este movimiento, segun el grosor de su pieza un desplazamiento recto hacia
arriba puede bastar. Si aun asi desea ampliar su bafio de fusion, un simple movimiento lateral similar al de soldadura en llano es suficiente. Este
proceso ofrece asi un mayor control de la operacion de soldadura vertical.

La frecuencia de la pulsacion se ajusta pulsando y soltando el boton «F(Hz)» y luego accionando el codificador incremental principal.. El valor de esta
frecuencia aumenta cuando el codificador incremental se acciona en el sentido de las agujas del reloj y disminuye cuando se acciona en el sentido
contrario. Una vez el ajuste efectuado, es posible apretar de nuevo y relajar el boton «F(Hz)» para que el codificador incremental principal sea de
nuevo vinculado con el ajuste de la corriente o de esperar 2 segundos.

Esta frecuencia se ajusta entre 0.4Hz et 20Hz en MMA Pulsado. El paso de aumento varia en funcion de la frecuencia :

Frecuencia de pulsacion (Hz) Paso de aumento (Hz)
0.4Hz-3Hz 0.1 Hz
3 Hz-20Hz 1 Hz

MMA - Mentl avanzado
Es posible activar o desactivar el Antisticking, establecer la duracion del Hotstart en MMA y los parametros de corriente fria en MMA Pulsado.

El acceso a estos pardmetros avanzados se efectlia presionando mas de 3 seg. sobre el

T_HOTSTART I_:_] botén \’>®/ hasta obtener «SET» y «UP» que se indican en pantalla.
o Una vez que se suelta el botén | *°® /, en el ment desplegable, vaya sobre «SET» mediante
6l_Froi
%T_PULSE la ruedecilla central y valide presionando sobre el botén ' *°® /.
Parametro Descripcion Ajuste

Parada de la fuente de corriente en caso de cortocircuito prolongado (2sec) del

Antisticking (ASt) electrodo en la pieza a soldar y facilitar el despegue del electrodo

ON-OFF (ON por defecto)

T_Hotstart (HSt) Valor de la duracién del Hotstart en segundos 0s - 2seg (0.4seg por defecto)
%I_froid (Ico) \Plzllgg (?5) la corriente fria en porcentaje de la corriente fria (I) (acceso sélo en MMA 20% - 80% (30% por defecto)
%T_Pulse (dcY) Eﬂll;lggcr;)o del tiempo de la corriente fria (I) de la pulsacion (acceso solo en MMA 20% - 80% (50% por defecto)

Jol

La seleccidn del parametro a modificar se efectia presionando el botén \**® /. Una vez modificado con el botdn central (I), se valida pulsando el botdn

‘%% ). Salga del menu avanzado validando «ESC».




PROTIG 161 DC HF

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

CONEXIONES Y CONSEJOS
Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+). Conecte el cable de potencia de la antorcha en el conector de conexion negativo

(-) y el conector de gatillo y el de gas.
Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.

Am & INVERTER  w Am g _wveRteR o
i , < WELDER _#

% WELDER

O A

@ 21 @ Pulse T %! 024 Pulse [{G2) %1
@ 47 @ Spot @ Spot
@ 47106 %I
TIG TIG PULSADO
Las zonas en gris no son (tiles en este modo. Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

e TIG DC
Este modo de soldadura con corriente continua (DC) se utiliza para materiales férreos como los aceros, el cobre y sus aleaciones.

e TIG DC Pulsado

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

Ejemplo:

La corriente de soldadura I esta configurada a 100A y %(I_Froid) = 50%, es decir corriente fria = 50% x 100A = 50A. F(Hz) esta configurado a 10Hz,
el periodo de la sefial sera de 1/10Hz = 100ms.

Cada 100ms, un impulso de 100A y otro de 50A se suceden.

La eleccion de la frecuencia
- Si se efectlia una soldadura con aporte de metal manual, entonces F (Hz) sincronizada con el gesto de aporte,
- Si la pieza es de pequeiio grosor sin aporte (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz

La frecuencia de la pulsacion se ajusta pulsando y soltando el boton «F(Hz)» y luego operando el codificador incremental principal. El valor de esta
frecuencia aumenta cuando el codificador incremental se acciona en el sentido de las agujas del reloj y disminuye cuando se acciona en el sentido
contrario. Una vez el ajuste efectuado, es posible apretar de nuevo y relajar el botdon «F(Hz)» para que el codificador incremental principal sea de
nuevo vinculado con el ajuste de la corriente o de esperar 2 segundos.

Esta frecuencia se ajusta entre 0.1Hz et 100Hz en TIG Pulsado. El paso de aumento varia en funcion de la frecuencia :

Frecuencia de pulsacion (Hz) Paso de aumento (Hz)
0.1Hz-3Hz 0.1 Hz
3Hz-25Hz 1Hz

30 Hz - 100 Hz 5 Hz

e El punteado-SPOT

El modo « SPOT» permite el premontaje de las piezas por punteado. El ajuste del tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la rea-
lizacion de puntos sin oxidacion. Por defecto, cuando el modo « SPOT » esta seleccionado, el inicio y el final de la soldadura se hacen al gatillo. Sin
embargo, el botdn « F(Hz) » y el codificador principal permiten al usuario afinar este tiempo. El tiempo de este modo de punteado « SPOT » se ajusta
por pasos de de 0 seg. a 25 seg. por pasos de aumento de 0,1 seg. El inicio de la soldadura se hace al gatillo. Para volver a un tiempo de punteado,
simplemente seleccione «0,0s» correspondiente al valor por defecto.
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& INVERTER
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~_ WELDER =

@ Pulse TG %1

34 Spot

Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

TIG SPOT

e TIG DC - Menui avanzado
Es posible establecer las etapas Start and Stop del ciclo de soldadura.

29 <
: » ' El acceso a estos parametros avanzados se efectta presionando mas de 3 seg. sobre el
|—'—| botén \'*®/ hasta obtener SET y UP que se indican en pantalla.
Una vez que se suelta el botén, en el menu desplegable, vaya sobre SET mediante la
: 9%T_PULSE . &P R
i ! ruedecilla central y valide presionando sobre el botdn .
i START 5 STOP
Deslizandose con la ruedecilla por el mend, se puede acceder a los parametros siguientes:
Parametro Descripcion Ajuste
I_Start (ISA) Corriente de secuencia en arranque de soldadura 10% - 200% (12% por defecto)
T_Start (tSA) Tiempo de secuencia de arranque de soldadura 0s - 10seg (0Oseg por defecto)
I_Stop (ISo) Corriente de secuencia de interrupcién de soldadura 10% - 100% (12% por defecto)
T_Stop (tSo) Tiempo de secuencia de interrupcion de soldadura 0Os - 10seg (Oseg por defecto)
Equilibrio de tiempo de la corriente fria (I) de la pulsacion
0, 0/ - 0, 0,
%T_Pulse (dcY) (acceso solo en TIG DC Pulsado) 20% - 80% (50% por defecto)

Jol

La seleccién del pardmetro a modificar se hace presionando el botdn ' **® /. Una vez modificado con la ruedecilla central (I), se valida pulsando el botdn

*°® ). Salga del men( avanzado validando «ESC».

SELECCION DEL TIPO DE CEBADO

TIG HF : cebado de alta frecuencia sin contacto
TIG LIFT : cebado por contacto (para los lugares sensibles a las perturbaciones de alta frecuencia).

1 2 3
1- Coloque la antorcha en posicion de soldadura por encima de la pieza (distancia
w de unos 2-3 mm entre la punta del electrodo y la pieza).
X 2- Presione sobre el boton de la antorcha (el arco se ceba sin contacto con la ayuda
9 de impulsos de cebado de alta tension HF).
= 'l 3- La corriente inicial de soldadura circula, la soldadura continua segun el ciclo de
E ] E ] [—'ﬁ soldadura.
2 3
- I 1- Coloque la boquilla de la antorcha en la punta del electrodo sobre la pieza y
b accione el botén de la antorcha.
-l 2- Incline la antorcha hasta que haya una separacion de 2-3 mm entre la punta del
g electrodo y la pieza. El arco se ceba.
[—-ﬁ 3- Vuelva a colocar la antorcha en posicion normal para iniciar el ciclo de soldadura.

Atencion: un aumento de la longitud de la antorcha o de los cables superior a la longitud maxima recomendada por el fabricante aumentara el riesgo
de descarga eléctrica.
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ANTORCHAS COMPATIBLES
\\ \\
El PROTIG 161 DC no es compatible
DB con antorchas con potenciémetro.
v v X

ANTORCHAS Y COMPORTAMIENTO DE LOS GATILLOS

Para las antorchas de 1 botdn, el botén se considera boton principal.

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

MODO 2T
e -~
»‘% »‘\)’
':\t_
s '
Botdn principal @ @

MODO 4T

Botdn principal

MODO 4T log
N A il P Al A
& L »\é’ »\f’ ,\\/ »\7’»\ -~
-
ol

Botdn principal @ @ H H

0

Botdn secundario

T1 - Al presionar el botén principal, el ciclo de soldadura inicia (PreGas,
1_Start, UpSlope y soldadura).

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

Para la antorcha de dos botones y solo en modo 2T, el botén secunda-
rio funciona como botdn principal.

T1 - Al presionar el botdn principal, el ciclo de soldadura inicia a partir
del pregas y se detiene en la fase de I_Start

T2 - Al soltar el botdn principal, el ciclo continta en UpSlope y en
soldadura.

T3 - Al presionar el botdn principal, el ciclo pasa a DownSlope y se
detiene en la fase de I_Stop.

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

Para la antorcha de 2 botones, el botdn secundario es inactivo.

T1 - Al presionar el botén principal, el ciclo de soldadura inicia a partir
del Pre-gas y se detiene en la fase de I_Start

T2 - Al soltar el botdn principal, el ciclo continta en UpSlope y en
soldadura.

LOG: este modo de funcionamiento se utiliza en fase de soldadura:

- Mediante una presion breve sobre el boton principal (<0.5s), la cor-
riente pasa a corriente de I soldadura a I fria y viceversa.

- Si se mantiene presionado el boton secundario (>0.5s), la corriente
pasa de I de soldadura a I fria.

- Al soltar el botdn secundario, la corriente pasa de corriente fria a
corriente de soldadura., le courant bascule le courant de I froid a I
soudage

T3 — Al efectuar una presion superior sobre el botdn principal (>0.5s),
el ciclo pasa a DownSlope y se detiene en la fase de I_Stop.

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

Para las antorchas de doble boton, el gatillo «superior» tiene la misma funcionalidad que el de la antorcha de gatillo simple o de lamina El gatillo

«inferior» permite, cuando se mantiene presionado, cambiar a corriente fria.
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COMBINACIONES ACONSEJADAS

Process Type HF Lift
Estandar v v
TIG DC PULSADO v v
SPOT v -
Estandar
MMA PULSADO
. Corriente (A) Electrodo (mm) Boquilla (mm) Caudal Argon (L/min)
DC 0.3 -3 mm 5-75 1 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 6-7
4-8mm 100 - 160 2.4 7-8
AFILADO DE ELECTRODOS

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

:

 d

!

L = 3 x d para una corriente débil.
L = d para una corriente fuerte.

MEMORIZACION Y USO RAPIDO DE CONFIGURACIONES DE SOLDADURA

El nimero de memorias disponibles son: 10 en MMA y 10 en TIG DC.

Se accede al menu pulsando el botdn

JoB

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

Utilizar una configuracion existente
Una vez dentro del modo programa, seleccione OUT y presione sobre el botén de acceso.
Seleccione un niimero de programa de P1 a P10. Presione sobre el boton de acceso y la configuracion se usara.

CONECTOR DE CONTROL POR GATILLO

L

v
/S

Esquema de cableado de la antorcha SRL18

® NC

DB torch

3
|—4

L torch

Esquema eléctrico en funcion de los tipos de antorcha.

Tipos de antorcha

Designacion del

Pin del conector asociado

cable
) ) Comun/Masa 2 (verde)
Antorcha 2 gatillos Antorcha 1 gatillo -
Interruptor gatillo 1 4 (blanco)
Interruptor gatillo 2 3 (marrén)
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MENSAJES DE ERROR, ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

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

Cédigo de error Significado CAUSAS Soluciones

Espere a que se apague el testigo lumi-
noso para reiniciar la soldadura.

Respete el ciclo de trabajo y asegura una
buena ventilacion.

w Superacion del ciclo de trabajo
5 \-ﬂ Proteccion térmica Temperatura ambiente superior a 40°C
Entradas de aire bloqueadas

Una sobretension en la red eléctrica es la
Tension de red fuera de la tolerancia causa del mensaje.

maxima (230V monofasica +/- 15%). Haga que una persona cualificada revise
su instalacion eléctrica o su generador.

Fallo de sobretension de red

Aseglrese de que ninguno de los elemen-
tos presiona el gatillo o los gatillos de la
antorcha cuando se enciende el producto.

El (o los) gatillos de la antorcha estan en

Defecto antorcha defecto

Uno o varios botones del teclado se

Botones de teclado defectuosos S
encuentran en corto circuito permanente*

Remplace el teclado

Fallo de comunicacion Problema de comunicacion Contacte su distribuidor.

*Si el botén @ es defectuoso : el producto se inicia directamente desde el modo de espera para que el equipo pueda seguir siendo utilizable mientras
se sustituye el teclado.

Si el botdn | o8 | es defectuoso : no es posible el acceso a las memorias, la recuperacion de las configuraciones de soldadura y al menu( avanzado.

Anomalias Causas Soluciones
- . El cable de la pinza de masa, de la antorcha
El indicador se enciende, pero el aparato 4 )
. ) o del portaelectrodos no esta conectado al Compruebe las conexiones.
no libera corriente. -
< equipo.
= - P -
= El equipo esta activado y usted siente . Compruebe el enchufe y la toma de tierra de
o | un hormigueo cuando toca la carcasa La toma de tierra es defectuosa. < .
= i su instalacion.
| metalica.
. . : Compruebe la polaridad aconsejada sobre la
El equipo suelda mal Error de polaridad (+/-) caja de electrodos.
Utilice un electrodo de tungsteno del tamafio
apropiado
El fallo proviene del electrodo de tungsteno Utllice un electrado de tungsteno correcta-
) mente preparado
Arco inestable -
Utilice un electrodo de tungsteno que sea
adecuado al DC
Q
= Caudal de gas mal ajustado Compruebe el caudal de gas del manometro de
la botella
El electrodo de tungsteno se oxida y se Problema de gas o interrupcidon prematura Compruebe y apriete todas las conexiones de
- - gas. Espere a que el electrodo se enfrie antes
humedece al final de la soldadura del mismo
de cortar el gas.
Compruebe que la pinza de masa esta bien
El electrodo se funde Error de polaridad (+/-) conectada al polo positivo (+) y la antorcha al
polo negativo (-) del equipo
GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afos, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

o El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

* Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

» Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

» Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

* Una nota explicativa del fallo.
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NMPEAOCTEPEXXEHUSA - MPABWUJIA BE3OIMNMACHOCTHU

OBLUME YKASAHHMA
ﬁ 3TN yKa3aHus JO/MKHbI OblTb MPOYTEHBI U NOHATLI O HaYasa CBapoYHbIX paborT.
M3MeHeHs 1 peMOHT, He yKa3aHHble B 3TON MHCTPYKLUMK, HE AOMDKHbI 6bITb NpeAnpUHATI.

I'Ipov|3BquTenb HE HEeCET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOP‘I NHCTPYKUUN
MCnonb30BaHWEM annapara.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCVIOHaI'Iy Anga NpaBUIbHOIo NOAKJTIOYEHUA.

OKPYXKAIOLLIAA CPELIA

370 obopynoBaHUE LOMKHO BbITb UCMOJb30BAHO UCKIOUUTENBHO AMs CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNYMBasiChb yKasaHUsIMM 3aBOACKON TabinMukm u/unm
MHCTPYKUMK. Heobxoavmo cobntogaThb AMpeKTMBbI MO MepaM 6e30MnacHOCTU. B criyyae HeHaanexallero UM onacHoro 1cnosb30BaHus NPOV3BOAUTESb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart JomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMeLLeHUN 6e3 MNbifu, KUCI0TbI, BO3rOpaeMbIX rasos, Uiu ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANst €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMOb30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:
Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHwue: ot -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).

BnaxkHoCTb BO3ayxa:
50% wunun Huxe npu 40°C (104°F).
90% unu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:
[o 1000m BbIcOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 ¢dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUUTA OKPYXXAKOLLIMX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOW 1 BbI3BaTb TSHXKENbIE U AaXe CMepTe/ibHble paHeHWsI.

CBapouHble paboTbl NofABepratoT Mosb30BaTENs BO3LAEWCTBMIO OMACHOro UCTOYHMKA Tenna, CBETOBOro U3My4eHus Ayrv, SNeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHMMaHME NnLaM, UMELLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNISTOP), CUIIbHOMY LUYMY, BbIAENEHMSM ra3a, a Takke MOryT CTaTb MPUUMHON NopaxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

Y10 6bl MPaBMIIbHO 3aLUMTUTL CEHS M 3alUMTUTL OKpYXKatoLMX, cobntoganTe cneaytowme npasmia 6e30nacHoCTU:

YTt0obbl 3aWmMTUTL Cebsi OT OXOroB U 0bBnyyeHust Mpu paboTe C anmnapaToM, HaAeBanTe Cyxylo pabouyto 3alWwuTHy0 oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYMOPHOM TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbLIBAET MOMHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alWMTHbIX pykaBuLAX, obecrieunBaroLLme 31eKTpo- U TEPMOU3ONISALIMIO.

Wcronb3yiTe cpeacTsa 3aluMThl AN CBApKWM W/WMAW LWIMEM [N CBApKWU COOTBETCTBYIOWIErO YPOBHS 3aliuThbl (B 3aBMCMMOCTW OT
WCMOMb30BaHWA). 3aLUMTUTE ra3a Npu ornepaumnsax OYUCTKU. HOLIEHNE KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPbIX CMlydasX HEOBXOAMMO OKPYXKMTb 30HY OrHEYMOPHLIMM LUITOPaMM, YTOBbI 3aLMTUTL 30HY CBApKWU OT Jiyueil, 6pbi3r 1
HaKafeHHOrO LunaKa.

MpenynpeauTte OKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AETanu U HafeBaTh 3aLUMTHYIO pabouyo oaexay.

Hocute HayLWHWKK NpPOTUB LWWyMa, eCcnu CBapOHHbIVI npouecc A0CTUraeT 3BYKOBOIo YpOBHS Bbille A03BOJIEHHOIO (3TO XXE OTHOCUTCA
KO BCEM NMuUaM, HaxoAdsLlmnMcs B 30He CBapKVI).

© @ 68

[JepxuTe pyku, BOMOChI, OAEXAY Nojasnblie OT NMOABWKHbLIX YacTel (ABUraTenb, BEHTUASTOP...).
Hukorga He cHUMaliTe 3alWUTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXJTAXAEHWS!, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHWeM. Mpou3BoauTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B C/ly4ae HeCHacTHOro Cyyasl.

TONbKO YTO CBapEeHHbIE AeTanu ropsumn U MOTYT BbI3BAThb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMWU. Bo BpeMsi TEXOBC/Y>XUBAHWUSI TOPENKK Unn
3NEKTPoAoAEpPXKaTENs Y6eaAnTeCk, YTO OHU JOCTATOYHO OXIAANANCE U NOAOXKANTE KaK MUHUMYM 10 MUHYT nepea Havanom pabor.
Mpy MCMOJIb30BAHWUMN FOPENKM C XXUAKOCTHBIM OX/TaXAEHWEM CUCTEMA OXNAXAEHWS A0/MKHA BbiTh BKIKOUYEHA, UTOObLI HE 06XKEUbCst
XKMIAKOCTbIO.

OyeHb BaXkHO 06e30MacuTb Pabouyto 30Hy Nepea TeM, Kak ee MOKWHYTb, YTOBb! 3aLLUTUTb NOAEN U UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE 1bIM N TA3

" BbigensiemMble npu cBapke AbIM, ra3 W Mbifb OMNACHbl 4SS 340pOBbs. BeHTUnsuMs gomkHa 6biTb AOCTATOYHOM, M MOXET
notpeboBaTbCs AOMONHUTENbHAs NMoAaya Bo3ayxa. Mpy HefoCcTaToOuHON BEHTUNSILIMM MOXHO BOCMO/Nb30BaThCS MackoM CBapLUmKa-
pecnupaTopom.

== MpoBepbTe, 4TObLI BCackiBaHWe BO3ayxa 6b110 3¢hdeKTMBHLIM B COOTBETCTBMM C HOpMaMu 6e30MacHoOCTU.
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ByAbTe BHMMaTENbHbI: CBapka B HEGOMbLMX MOMeLleHUsX TpebyeT HabmiofeHUs Ha 6e30MacHOM pacCTosiHMM. KpoMme TOro, cBapka HEKOTOPbIX
METaJI0B, COAEPXKALUMX CBUHEL, KaAMWIA, LMHK, PTYTb UK faxe 6epUnii, MOXET 6biTb Ype3BbiuaiiHo BpeaHO. CneayeT 04MCTUTb OT XKUpa AeTanu
nepez CBapKoW.

a30Bble 6anNOHbl AOMKHbI XPaHUTLCS B OTKPLITLIX MM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMBIX MOMELLEHWSAX. OHW AOMKHBI 6bITb B BEPTUKANLHOM MOSIOXKEHUM W
3aKpEMEHbl HA CTOMKE UK TENEXKE.

Hu B KOEM Cflyyae He BapuUTb B6NM3M XKMpa UK Kpacku.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

$ [MOAHOCTBIO 3aWUTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble MaTepuasbl O/MKHbI 6bITb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
: MpoTuBonoxapHoe oGopyuosaHme [O/HKHO HaxoauTbCs B6/IM3M npoBeAEHNSA CBapO4HbIX pa60T.

OCTOPOXHO C 6pbi3raMn ropsyero MaTepuasna Uan UCKp, AaxKe yepes wenu. OHY MOryT NoBsedb 3a coboii MoXap Un B3pbIB.

Yananute ntogei, Bo3ropaeMble NMpeaMeTbl U BCE EMKOCTM MOA AaB/EHWEM Ha 6e30macHoe paccTosHME.

HU B KOEM C/lyyae He BapuTe B KOHTEMHEPAX UM 3aKPbITbIX Tpy6ax. B clyyae, eciim OHM OTKPbIThI, TO Mepe CBapKOM UX HY>XXHO 0CBOBOAUTBL OT BCEX
B3pbIBYATBLIX WM BO3rOPaeMbIX BELECTB (MAc/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo BpeMs onepaunu WinMdoBaHUs He HanpassAnTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa WM BO3rOPAEMbIX MaTEPUASIOB.

FTA30OBbIE BAJIJIOHbI

['a30M, BbIXOASILUMM U3 ra3oBbiX GasNoOHOB, MOXHO 3a0XHYTbCA B C/lyYae €ro KOHLEHTpauuy B MOMELIEHUM CBApKM (XOPOLUO
NpOBETPUBANiTE).

TpaHCNopTMPOBKa 0MKHA 6bITb 6E30MACHON : NMPU 3aKPbITbIX rA30BbIX 6a/17TOHOB M BbIK/IIOYEHHOM UCTOYHUKE. BasnioHbl 40MKHbI
6bITb B BEPTVKASILHOM MOMOXEHUN U 3aKPET/IEHbl HAa NMOACTABKE, YTOObI OrPaHUUUTL PUCK MaAEHMSI.

3akpbliBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSIMU. ByabTe BHUMaTENbHbI K U3MEHEHWMIO TeMMepaTypbl v NPebblBaHMIO Ha COMHLIE.
BannoH He AOMKEH COMPUKAcaTbCsl C MAaMeHEM, 3MIEKTPUYECKOW Ayrol, ropesikor, 3aXMMOM Macchl UM C MOBbIM APYrM UCTOYHMKOM Tersa unm
CBeYeHusi.

[JepxxwuTe ero noganblue OT 3NMEKTPUYECKUX U CBAPOYHbIX Lienel 1, CneaoBaTesbHO, HUKOrAa He BapuTe 6asnnioH nog AaBfieHueM.

BynbTe BHUMATENbHbI: NPU OTKPLITUM BEHTUNS 6ansioHa ybepuTe rofoBy OT BEHTUNS U y6eauTech, YTO WUCMOMb3yeMblli a3 COOTBETCTBYET MeToay
CBapKMu.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
R

Mcronb3yeMas anekTpuyeckast CETb A0/HKHA 0653aTeNbHO BbITb 3a3emMneHHoit. CobtoaaiTe Kanuép NpeaoXpaHUTENsS YKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUIA Pa3psL MOXKET BbI3BaThb MPAMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHUS, U [AXKe CMEPTb.

Hukoraa He fJoTparMBanTech 0 YacTei Noa HanpsKeHWEM Kak BHYTPYM, Tak U CHapy>UW UCTOUHMKA, KOrAa OH Noj HanpsbkeHueM (rOpesiku, 3aXuMbl,
Kabenu, anekTpoabl), T.K. OHU MOAK/OYEHbI K CBAPOYHON Lieny.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €F0 HYXXHO OTK/IKOUUTbL OT CETU U NOAOXKAATb 2 MUHYTHI sl TOro, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbl Pa3psiaAninCh.
Hukoraa He goTparvBaiTeCb OAHOBPEMEHHO [10 FOPESNIKM UM 3NIEKTPOAOAEPXKATENS U 0 3aXKMMa MacChl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, MonpocuTe KBanudULUMPOBAHHLIX M YMOMHOMOYEHHbIX CMELManMcTOB UX 3aMeHUTb. Pa3Mepbl ceueHus
Kabeneli JOMKHbI COOTBETCTBOBATL NMPUMEHEHWMIO. Bceraa HocuTe cyxyto ofeXzay B XOPOLUEM COCTOSIHWM [Nsl U30JISILMK OT CBAapOYHOM Lenu. Hocute
u3onupytoLLyto 06yBb HE3aBUCUMO OT TOW Cpeabl, Fae Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

310 obopynoBaHue Knacca A He MOAXOAMT ANS UCMOSb30BaHWsl B XWAbIX KBapTanax, rae BHEKTPMHECKMI‘/‘I TOK nojaeTcd
06LLUECTBEHHON CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOrO HanpsbkeHusl. B Takux kBapTanax MOryT BO3HWUKHYTb TPYAHOCTM obecrnieyeHus
SNEKTPOMArHNTHYO COBMECTUMOCTb N3-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paauo4acTtoTe.

Mpw yCnoBWK, YTO CONPOTUBIIEHNE HU3KOBOJSILTHOM CETM 06LLEro NUTaHUs B 06LUEN TOUKe COeAnHEHUS MeHble Zmax = 0.404
oM, 3To obopyaoBaHue cootBeTcTByeT IEC 61000-3-11 1 MOXET 6bITb NOAK/IOYEHO K HU3KOBOJIbTHBLIM CETSIM 06LLEro NUTaHUs.
CreumanncT, yCTaHOBMBLLUMIA annapat, Wim NnoJsib30BaTe b, A0/MKHbI Y6eanTbCs, 06paTUBLLMCH NMPU HAAOBHOCTU K OpraHusaumu,
OTBEYAIOLLEN 3@ 3KCMyaTauMio CUCTEMbI MUTAHKS, B TOM, YTO €€ MOJIHOE COMPOTMBIIEHWE COOTBETCTBYET MpeaesiaM MosHOro
COMPOTUB/IEHNS.
STOT annapaTt He cooTBeTcTByeT aupekTrBe CEI 61000-3-12 M npeaHasHadeH Ans paboTbl OT YACTHLIX 3MIEKTPOCETEN,
A MoABEAEHHbIX K OBLECTBEHHbIM 3EKTPOCETAM TONbKO CPEAHEro M BLICOKOTO HanpsikeHus. Cneumanvct, yCTaHOBMBLUMIA
annapaTt, WM Nonb30BaTeNb, AOMKHbI y6eauTbcsi, 06paTMBLIMCL MPU HAAOBHOCTM K OpraHv3aumu, oTBevarolen 3a
3KCMyaTaumio CUCTEMbI NMUTaHWSI, B TOM, YTO OH MOXET K HEW MOAKIOUNTLCS.

MATrHUTHBIE NOJ1A

CBapouYHblIli TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArHUTHOE MO BOKPYT CBAPOYHOW LIENM U CBApOYHOro 060pyA0BaHus.

Q. y y o
== DNeKTPUYECKMiA TOK, MPOXOAsLMIA Yepe3 No6oM MPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BAHHbIE 3MEKTpOMarHUTHble nons (EMF).
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SnekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3aatb NMoMexu AN HEKOTOPbIX MeAWLIMHCKMX MMMaHTaToB, HanpuMep 3/1eKTPoKapanoCTUMYNSTOPOB. Mepbl
6€30MacHOCTN AOMKHbI BbITb MPUHATHI ANS NOAEN, HOCALWMX MeaMLMHCKME UMMNNaHTaTbl. HanpuMmep: orpaHuyeHue AocTyna Ansi NPOXOXUX, Un
OLieHKa MHAMBUAYaNbHOrO pUcka Ans CBapLumKa.

YT06bI CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE 3/1EKTPOMAarHUTHBIX MONel CBaPOYHbIX Lienel, CBapLUMKN A0MMKHbI ClefoBaTh ClieAyoWwmnM yKa3aH sM:

e CBapOYHble Kabenw [OMKHbI HAXOAWTLCS BMECTE; eCNv BO3MOXHO COEAUHWUTE UX XOMYTOM;

e Balle Ty/IOBULLE M FO/10Ba A0/MKHbI HAXOAUTHCS Kak MOXHO Aasiblle OT CBapOYHON Lien;

* He o6MaTbIBalTE CBapoYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Teso He AO/MKHO BbITb PacronoXeHo Mexay CBapoYHbIMK kabensamu. Oba cBapoUHbIX kabensi A0MKHbI 6bITb PacnonoXeHbl MO OfHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

* 3aKpenuTe kabesb 3a3eMeHns Ha CBapVBaeMol eTanu kak MOXHO Bnvke € 30He CBapKu;

e He paboTaeTe psLOM, HE cUAMTE U He 0BIoKauMBalTECh Ha UCTOYHMK CBAapOYHOMO TOKa;

* He BapuTe, KOrJa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKa MM YCTPOMUCTBO NMOAAUM MpOBOSIOKY.

Jivua, vcnonb3yowme 31eKTPOKapAMOCTUMYNISTOPbI, AOMKHLI MPOKOHCYNIbTMPOBAaTLCS Y Bpaya rnepes paboTol C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

BosaelcTBre 3n1eKTPOMarHUTHOrO Mosist B MPOLIECCe CBapKy MOXET UMETb U ApYyrue, elle He U3BECTHbIe HayKe, NMoCneacTBus
ANSsi 300POBbSl.

PEKOMEHAALIUM A1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6Lwue NosoXeHus

Monb3oBaTesnb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMOMb30BaHUE YCTaHOBKYM PyYHON AyroBOW CBapKM, Creays ykasaHusM npoussoauTens. Mpu o6HapyxeHnm
3NEKTPOMarHUTHbIX U3MyYeHWIA NMo/b30BaTeb annapaTta py4HOMN JyroBoi CBapKM JO/HKEH pa3peLunTb NpobieMy C MOMOLLBI TEXHUYECKOW NOAAEPXKKM
NpoM3BOAUTENSI. B HEKOTOPBIX ClyyYasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AeNCTBUE MOXKET 6blTb AOCTATOYHO NPOCTLIM, HANpUMep 3a3eMsieHNe CBapOYHON Lieny.
B apyrux cnyyasix BO3MOXHO NoTpebyeTcst co3haHue 3/1eKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M BCel CBapvBaeMol AeTanu
nyTeM MOHTUPOBaHMS BXOAHBIX (PUILTPOB. B Nt06OM cryyae 3n1eKTpoMarHUTHbIE U3MTyYeHUst AOMKHBI ObiTb YMEHbLLUEHbI TaK, YTOObl OHK Bonblue He
COo3/1aBasin MOMeEX.

OueHKa CBapO4HOMW 30HbI

lNepen yCTaHOBKOW MCTOYHUKA MOSb30BaTENb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXKHBIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE MPO6/ieMbl, KOTOPbIE MOTY BO3HUKHYTb B OKpYKatoLLen
cpene. Cnepytolme MOMEHTbI A0/MKHBI ObITb MPUHATHI BO BHUMaHMWE:

a) Hanuuue Hag, noa Unu psaoM ¢ obopyaoBaHUEM [Ns AYroBO CBapKM, APYrvx kabenei nutaHus, ynpasneHus, cUrHanmsaumm u tenedoHa;

b) npmemMHVKK 1 NepeaaTuMKn pagmo 1 TeneBnaeHNs;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrUX YCTPOMCTB yrpaBfeHus;

d) obopynoBaHue ans 6e3onacHOCTX, HaNpuMep, 3alumMTa NPOMbILLNIEHHOrO 060pyAOBaHWS;

€) 3[0pOBbe HaxXoAALWMXCs N0-61130CTU NOAEN, HanpUMep, UCMOSb3YHOLLMX KaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOThl;

) MHCTPYMEHT, ncrnonb3yeMmblit AN1st KanMBPOBKU N U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTONUMBOCTb APYroro 060pyA0BaHusi, HaxoAsLerocst No6am3ocTu.

Monb3oBatens fomkeH ybeautbCca B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHWN COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXeT notpebosatb cobntofeHus
[OMNONMHUTENBHBIX MEP 3aLLUThI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHA, KOr4a cBapka unu apyrve paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTL.

Pa3mepbl paccMaTpUBaEMOW 30Hbl CBAPKM 3aBUCSIT OT CTPYKTYpbI 34aHus M ApYrux paboT, KOTopble B HEM NPOBOASTCS. PaccMaTpriBaeMasi 30Ha MOXET
NpOCTUPaThCs 3a Npesesnbl pa3MeLLleHnsl YCTaHOBKU.

OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HOi AyroBOI CBApKM MOXET NMOMOYb ONPeaeUTb U PELUMTb CllydYaun MEeKTPOMarHUTHbIX noMex. OueHka
U3NyYeHWid JO/MKHA YYUTbIBaTb M3MEPEHUsI B YC/IOBMSIX SKCM/lyaTaumu, kak 3To ykasaHo B CtaTtbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHusi B yCNOBHMSIX
3KCMyaTaLuum MOryT Take MO3BOMUTb NOATBEPAUTL 3EKTUBHOCTL MEp MO CMSITYEHMIO BO3AENCTBYUSI.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTY4YEHUA

a. O6wecTBeHHasi cucTeMa MUTAHUA: annapaTt Py4yHOW AyroBOM CBapKM HYXHO MOAKMOYMTL K OGLUECTBEHHOW CETW NWUTaHus, cneays
pekoMeHZauusM npoussBoauTens. B cryyae BO3HMKHOBEHMSI NMOMEX BO3MOXHO ByfeT HeobXoanMO MPUHSTL AOMONHUTENbHbIE NPeayrnpeanTeNbHbIe
Mepbl, Takme Kak unbTpauus obLECTBEHHOW CUCTEMbI MUTaHUs. BO3MOXHO 3alMTWTL LUHYP MWTaHWS anmnapaTta C MOMOLLbIO SKPaHU3UpYtoLLen
onnétku, Mo MoXoXuM npucrocobneHneM (B cryyae ecnv anmnapaTt py4Hol AyroBOW CBapKu MOCTOSIHHO HaXOAWTCS Ha OMpeaeneHHoM pabouem
MecTe). HeobxoauMmo obecneunTb 3MeKTPUYECKYIO HEMpepbIBHOCTb 3KpaHM3upytowein onnéTku no Bcel AnvHe. Heo6xoauMMO MOACOeaMHUTH
3KPaHM3UPYIOLLYIO OMNETKY K UCTOUHUKY CBApOYHOrO TOKa AJisi 06ecreyeHUs XOpOLLEro 3MeKTPUYEcKoro KOHTaKTa Mexay LUHYpOM U KOpMyCoM
UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4HoW AyroBoi CBapKu: annapaT py4YHol AyroBoi CBapky HY>HO HEO6X0AMMO NepUoanyeckn 06CnyxmBaTh
COrnacHo pekoMeHaauvmsM npomssoauTens. Heobxoaumo, UTobbl BCe AOCTYbI, SIIOKU M OTKUAIBAIOLLMECS YaCTW Kopriyca Bbliv 3aKpbiThl ¥ NPaBUIIbHO
3aKpensieHbl, Korga anmnapaT py4YHoi AyroBoi CBapku roToB K paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoii
[yroBol cBapku He 6bin nepefenaH kakuMm 6bl TO HK 6bl10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE npovssoauTens. B
YaCTHOCTW, CriedyeT OTPerynvMpoBaTb U 06C/yXMBaTb MCKPOBOW MPOMEXYTOK Ayry YCTPOMCTB MOMpKura M CTabunmsauum gyrm B COOTBETCTBUM C
pekoMeHZaLMsIM1 NPOU3BOANTENSI.

c. CBapouHble Kabenu : kabenu Ao/mkHbI BbiTb Kak MOXHO KOpOYe M MoMeLLeHbl APYr PsiAOM C ApyroM B6MM3M OT Mosia Uiu Ha nony.

d. DkBUNOTEHUMANbHBIE COEAMHEHMS: HEOBX0AMMO 06eCreunTb COEAMHEHNE BCEX METANIMUYECKUX MPEAMETOB OKpYXatolweln 30Hbl. TeM He MeHee,
MeTasimyeckve npeamMeThbl, COEAUHEHHbIE CO CBApUBAEMOI AeTarblo, YBEMUMBAIOT PUCK ANs NMONb30BaTess yaapa 3N1eKTPUYECKUM TOKOM, eCiv OH
OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX MeTal/IMYeckux NpeamMeToB v anekTpoaa. Onepatop AomkeH BbiTb U30NIMPOBAH OH TakuX METaN/IMYECcKVX NpeaMeToB.
e. 3aseMsieHMe cBapuBaeMoii geTanu: B cnyyae, ecnv cBapvBaeMas AeTasb He 3a3eMieHa Mo CO0BpaXKeHNsIM 3/1eKTPUYECKo 6e30MacHOCTM Unm
B CW/Ty CBOWX Pa3MepoB ¥ CBOEro PacrosfioXeHWsl, kak, Hanpumep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIoKOHCTPYKLMM NMPOMBILLIEHHOO 06beKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMfei, MOXKET B HEKOTOPbIX Cllydasix, HO HE CUCTEMATUYecKu, COKPaTUTb BblIbpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3emneHne
fetanei, koTopble MOrnm 6bl YBENMUNTL ANst MOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUM UMW JXe MOBPeAWTb ApYyrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagobHocTH,
crnefyeT HanpsiMyto NMOACOEANHUTL eTallb K 3€MIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He pa3peLuatoT NpsiMoe NOACOEANHEHUE, ero HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIBPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBa.
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f. 3awmTa u 3KpaHM3UpyroLlas onETKa: BbIGOPOYHas 3aluMTa M SKpaHU3MPYIoLLas OMNETKa ApYrux kabenel n 060pyA0BaHNs, HAXOASALWMXCS B
6nu3nexallem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPobMeMbl, CBsI3aHHbIE C MoMexaMmu. 3alumTa BCell CBapOYHOii 30Hbl MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX Cryyasx.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

CBepxy WCTOYHMKA CBApOYHOr0 TOKa €CTb pyyka AN TPaHCNOPTUPOBKM, MO3BOASOWAS MepeHocuTb annapat. byabte
BHMMaTENbHbI: HE HeAOOLIEHUBalTE BEC annapata. PykosTka He MOXeT 6bITb MCMONb30BaHa AN CTPOMOBKM.

He I'IOJ'IbBYI‘;ITECb kabensMm mnu FODEJ'IKOIZ [ANS MepeHoca WCTOYHMKA CBapoO4YHOro Toka. Ero MOXHO MnepeHoCUTb TONbKO B
BEPTUKANIbHOM MOJSIOXXEHUMN.

Hukorga He I'IO,CI,HVIMaVITe ra3oBbli1 6anIoH U UCTOYHUK CBapO4yHOro ToKka 0OAHOBPEMEHHO. Nx TPaHCNOPTHbIE HOPMbI Pa3IN4aloTCA.
He NEPEHOCUTb UCTOYHUK CBAPO4YHOIo TOKa Haa NoAbMU U NpeaMETaMN.

YCTAHOBKA AIMAPATA

e [ocTaBbTE UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKA Ha MoJi, MakcMMasibHbIM HaKMoH KoToporo 10°.

e [lpeaycMoTpuTE AOCTaTOYHO HOMbLLOE NPOCTPAHCTBO A/t XOPOLLEro NPOBETPUBAHUS UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKA M AOCTYMa K yNpaB/eHuIo.
 He ucnonb3oBaThb B cpefie CoAepxKallell MeTaIMYeckyto Mbiib-MPOBOAHUK.

 /ICTOYHMK CBapOYHOrO TOKA A0MKEH 6bITb YKPBIT OT MPOIMBHOMO AOXAS U HE CTOSATb Ha COMHLE.

* O6bopynoBaHue nmeeT 3awmTy IP21, 4yTo O3HaYaeT:

- 3alMTy OT NOMafaHUs B OMACHble 30Hbl TBEPAbIX TeNn AMaMeTpoM >12,5 MM n

- 3alMTy OT BEPTMKASbHbBIX Kanenb BoAbl

LLIHYp nuTaHus, yAnMHUTENb 1 CBapOYHble kabenu AOMKHbI BbITb MOHOCTBIO PaCKpyYeHbl BO M3bexaHne neperpesa.

npOI/BBOﬂVITeJ'Ib HE HECET OTBETCTBEHHOCTN OTHOCUTESIbHO yu_lep6a, HaHECEHHOro nnuam unn npeameTam, U3-3a HenpasuibHOIro
1 OMacHOro ncnosib3oBaHUA 3TOro OGOpyﬂOBaHMH.

OBCJ/TY)XUBAHUE / PEKOMEHAALUN

o TexHuyeckoe 06CJ'Iy)KVIBaHVIe OO/DKHO Npon3BOANTLCA TOJIbKO KBaJ'IVICbVILI,VIpOBaHHbIM cneymnanmncToMm. COBeTyeTCﬂ npoBoauTb

J exeroaHoe TexobcnyxveaHue.
.-:D' o OTK/IIOUYNTE NUTAHWUE, BbIAEPHYB BUIIKY U3 PO3ETKM, U MOAOXKAWUTE 2 MUHYThI Nepea TeM, Kak NPUCTYMUTb K TeXO6CYXXMBaHWIO.
BHyTpu annapata BbICOKME M OMacHbIe HanpsHKeHne u TOK.

o PerynsapHo OTKpbIBaiiTe annapaT 1 NpoAyBalTe ero, YTobbl OUNCTUTL OT MblfK. HEoBX0AMMO TakXKe NPOBEPATh BCE SNEKTPUUECKME COEANHEHMS C
MOMOLLIO M30/IMPOBAHHOIO MHCTPYMEHTA. MpoBepKa A0MKHA OCYLLECTBAATLCA KBANMMULMPOBAHHBIM CMELANUCTOM.

 PerynspHo npoBepsaiiTe COCTOSIHUE LWHYPa NUTaHUs. ECAK WHYP NUTaHUS NMOBPEXAEH, OH AO/MKEH ObITb 3aMEHEH NPOU3BOAUTENEM, €r0
CEPBUCHON CYXB0M UK KBanndOULIMPOBAHHbLIM CMELIMANMCTOM BO U36eXaHUEe OMacHOCTY.

o OCTaBnsANTE OTBEPCTUSA UCTOYHUKA CBAPOYHOrO TOKA CBOBOAHBIMU [N NPOXOXAEHNS BO3ayXa.

e He 1cronb3oBaTh AaHHbIVM annapaTt A pa3MOpo3KK TpyD, 3apsaku 6aTapei/akkyMynsaTOpoB UKW 3amnycka ABUraTenei.

YCTAHOBKA U NPUHLUWN AEACTBUA

TONbKO OMbITHBIN U yI'IOJ'IHOMO'-'IeHHbIl‘/II npon3BoanTENEM Creunannuct MOXET OCYLLECTBJIATb YCTAHOBKY. Bo BpeMsA YCTaHOBKU YGGHMTer, YTO UCTOYHUK
OTK/ItOYEH OT ceTu. lNocnegosaTesibHble Un napannenbHble CoOeANHEHNA NCTOYHWKaA 3anpeELLEHbI. PeKOMeH,El,yeTCﬂ MCNosb30BaTb CBapO4yHbIE kabenn
nayune B KOMMEKTe C annapatoMm ans ONTUMasbHOW HaCTpOl‘/IIKM MallUnHbI.

OMUCAHUE OBOPY[1OBAHMUA (FIG-1)

370 0bopyaoBaHue NpeacTaBnseT coboi MHBEPTOPHbIV MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa A1t CBAPKM TyronnaBkuM 31ekTposoM (TU) noCTOSIHHLIM TOKOM
(DC) 1 cBapku NOKpbITbIM anekTpogom (MMA).

Ceapka TUI go/mkHa OCyLLeCTBNSTLCA B Cpefe 3alyMTHOro rasa (AproHa).

Pexxkum MMA no3BonsieT BapuTb BCEMU TUMaMK 3M1EKTPOAOB: PYTUIOBbIE, C OCHOBHOM 0OMa3KoM, U3 HEPXKaBeWKN 1 YyryHa.

1- THe310 MoNoXMTENBHOW NONSIPHOCTH 5- MaHenb ynpaBneHns + WHKpEMEHTHble KHOMKM
2-  KOHHeKTOpbl AN rasa Ha ropesnke 6- LLHYyp nuTaHus
3- THe3pgo OTpuuaTenbHOM NossiPHOCTU 7- MoakntoyeHune rasa

4-  KoHHeKTOp Tpurrepa

WHTEP®EC YE/TOBEK/MALLIMHA (IHM) (FIG-2)

1- Bblbop MeToza CBapKM 5- WHanKaTop TepMo3alumnThl
2- Bblbop pexuma Tpurrepa 6- WHankaums n onumm
3- Bblbop onuuit MeToaa CBapku 7- KHomka pexuma oxuaaHus

4- HacTpolika CBapoYHbIX NapaMeTpoB

55
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NMUTAHMUE - BKJTKOYEHUE

[aHHoe obopyaoBaHue noctaBnsieTcs ¢ Bunkon 16 A tuna CEE7/7 v AO/mMKHO 6biTb NMOAKMOYEHO TOMbKO K OAHO(A3HOM 3M1EKTPUYECKON YCTaHOBKE
230 B (50 - 60 I'u) ¢ 3 npoBOAAMM C 3a3eMJIEHHBIM Hy/EBLIM NPOBOAOM. IPheKkTMBHOE 3HayYeHne noTpebnsemoro Toka (I1eff) ans ncnonb3oBaHms
Npyv MakCUMarbHbIX YCNOBUSIX YKa3aHO Ha amnnapaTe. lMpoBepbTe YTO NWUTaHWE W ero 3awmTbl (NMNaBKWii NpeaoxpaHuTeNb W/Wnn npepbiBaTenb)
COBMECTWMbI C TOKOM, HeobxoanMbIM Ans paboTbl annapaTta. B HEKOTOPbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAA0OUTCS MOMEHSATb BUSIKY ANSi MCMONb30BaHUs
NpyY MakcMMasbHbIX YCNIOBUSIX.

o Mpu BKOYEHUM NPOAYKT 3aMyCcKaeTcs B pekuMe oxuaaHus. BraloueHmre ocyllecTBnseTca HaxaTtmeMm kHonku (O

o YCTPOWCTBO NEPEXOAUT B PEXUM 3aLUMTbI, €CIM HANPSDKEHWE NUTaHWS ANt 0A4HOMA3HbIX CTaHUMI npeBblwaeT 265 B (Ha aucnnee otobpaxaeTcs
)

HopMarbHas paboTa BO306HOBNSETCS, Kak TOMbKO HAMPsHKEHWE NMUTaHUS BO3BPALLAETCS B HOMUHAIbHBIN AUAMNasoH.

e [loBeaeHne BeHTUNSATOpa: B pexxume MMA BeHTMNATOp paboTaeT NocTosiHHO. B pexxime TIG BeHTUNSTOp paboTaeT ToMbKO BO BPEMSI CBApKW, 3aTeM

OCTaHAB/IMBAETCS MOCNE OXIAXAEHNS.

NOAKJ/TFOYEHUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

3Tn annapaTbl MOryT paboTaTb OT 3/IEKTPOreHEPATOPOB NPU YCIO0BKM, YTO BCOMOraTe/lbHasi MOLHOCTb OTBEYAET C/IeAyoLMM TPeGOBaHMSM :
- HanpspkeHue fomkHO 6biTb NEPEMEHHBIM, HACTPOEHHBIM COMMTACHO YKa3aHWUsIM M MUKOBOE HanpsikeHne Hidke 400 B,

- YactoTta gomkHa 6biTb 50 - 60 .

OyeHb BaXkHO MPOBEPUTL 3TW YCIOBUS, TK MHOTME 3/IEKTPOreHepaTopbl BbiAAOT MUKN HaNpsiXXEHWs, KOTOpbIE MOryT NOBPeAUTbL 060pyA0BaHME.

OMUCAHME ®YHKLWUIA, MEHIO U CUMBOJIOB

OYHKLWAS CUMBOTIb T | MM | Onucanme
(B:Fc)o KOHACTOTHBIN oMK O TIG - HF v Csapka TUI" ¢ BbICOKOYACTOTHbLIM MOKUIOM
Mopxur kacanmem (LIFT) O mG-vFT ve Ceapka TUI ¢ nomxurom kacaHvem (LIFT)
Mpea-ras (npoayBka rasa A / BpeMsi yaaneHusi BO3ayxa M3 ropenku v yCTaHOBKW ra30Boi 3alnThbl nepes
repes cBapKoW) ﬂ NMOKUIOM.
Tok HapacTaHus v v KpuBasi HapacTaHus Toka
CBapoYHbIf TOK I e CBapouYHblii TOK

o % BTOpOIt CBapOYHbIiA, Tak Ha3blBaeMbI "XOOAHBIN", TOK B CTaHAAPTHOM
XonokbiM ToK I 4 pexume 4T LOG nnm B uMnynbcHoM pexxmme PULSE
Yacrorta PULSE F(Hz) ve v/ | YacroTta MMMYJIbCOB pexuma PULSE (I'u)

q 10s
3aTyxaHue Toka ‘ 0 ve KpuBasi 3aTyxaHus Toka Afis u3bexaHust TpewwmnH 1 kpatepoBs (cek)
0s \
Mocr-ras A / MopzepykaHve rasoBoi 3alUmThl NOce 3aTyXaHus Ayru. 3TO NMo3BoNseT
ﬂ 3alUMTUTbL CBapMBaeMYto AeTaslb M NEKTPOA NPOTUB OKUCIEHMS (CEK).
HotStart m— v/ | CBepxToK, perynmpyembiit B Havyane ceapku (%)
ArcForce (Gopcax [lyru) m v/ DYHKUMS, NPensTCTBYIOLLAS 3aNMUMaHNI0 SNeKTpoaa NyTeMm yBesnyeHns
CBapOYHOro TOKa B MOMEHT KacaHUsi 371EKTPOAOM CBapOYHOM BaHHBbI.

TWUI PULSE (m v MMMy nbCHBIN peXxuM
TUT SPOT w v CBapka npuxBaTKom
MMA PULSE @ MMA Pulse [FG2) v/ | CBapka MMA B UMMy/IbCHOM pexume
2T m v 2-TaKTHbIii Pexxium Fopenku
4T m Ve 4-TaKTHbIN PexxuM Fopenku
4T LOG @ 4T106 %I v Pexknm ropenku 4-TakTHblt LOG
Amnep (eanHuua) () A v v/ | EavHnubl AMNep Anst HAaCTPOMKM M MHAMKALMM CBApOYHOrO TOKa
BonbT (eanHuLa) O v v v/ | EavHnubl BonbT Anst MHAMKALUMM CBAPOHHOTO HaMpshKeHUs!
Cexynaa unm Fepu ()S/Hz v v/ | EavHunubl cekyHa vnm Fepu ANsi perysiMpoBKM BPEMEHW WM YacToTbl
(eanHuubl)
?e‘;%iiﬂ:)oe cooTHouieHme O % v v/ | EanHuubl MPOUEHTOB A1 HACTPOIKM NponopLnii
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MepekntoyeHve nHanKaumm A
A wm V (B) v v v | MepeknoyeHne MHAUKALMM TOKa UK HANpsHKEHWs BO BPEMS U MOC/E CBapKU
OCTYN K PeXUM
Aocryn & p Y Jos v v/ | Doctyn k MeHio nporpammupoBaHus (SAVE, JOB,...)
nporpamMm
Tennosas 3awmTa ﬂ v v/ | HopMaTuBHbI CUMBOSI, YKa3blBalOLWLMIA HA COCTOSIHWUE TEMSIOBOM 3aLLWThI
MNepeksoyeHne B pexunm
P P b v v/ | MepekntoueHne annapara B PeXuM OXuaaHNs

oXnaaHus

PABOTA C MHTEP®EIACOM IHM M OMUCAHME Er0 KHOMOK

KHonka pexxuMa oxxuaaHusi / npo6y)xaeHus
STa KaBWLWa UCMONb3YeTCs AN aKTUBaLIMM MW BbIBOAA YCTPOWCTBA M3 peXnMa oXuaaHus. AKTUBaLMS peXrMa HEBO3MOXHA,

d) Korga usgenue HaxoamTca B COCTOAHUM CBapKWn.
nQVIMe‘-IaHVIe: npl/l BKJTIOYEHUU U3AENNE 3aNYCKAETCA B peXNUME OXXnAaHus.
QO mi6-HF
Ome-urr | KHONKa BbIGOPa CBapO4HOro MaTepuana
O mva STa KHOmMKa UCnonb3yeTcs ANs Bblibopa npouecca cBapku. Mpu KaxaoM nocneaytoweM Haxatum / 0TiyCKaHUM NpoucxoamuT

nepexsoYeHne Mexay cneaytolmmm npoueccamm ceapku: TUM HF / TUT LIFT / MMA. CBeToaMoA NOKa3blBaeT BblIGpaHHbIN
npovecc.

@ 4TL06 %I

@il 3

KHonka Bbi6opa pe)xmMa Tpurrepa
STa KHOmMKa UCMOoNb3yeTcs At HACTPOMKM pPexxMMa MCrosib30BaHWUs KHOMKM ropenku. Kaxxaoe nocnefoBaTesibHoe HaxaTue
reHepupyeT NepeksioyeHre Mexay cneayowmmmn pexmmamu: 2T / 4T / 4T LOG. CBeToano/ NnokasbiBaeT BbiOpaHHbIV PEXUM.

MpuMeyaHme: Mpouecc, Bbi6paHHbINA MO YMOMYaHUIO MPU 3arycKe CTaHLMK, COOTBETCTBYET MOC/IEAHEMY MPOLIECCY, KOTOPbIi
CMO/b30BaCA Nepea NoCiEAHUM OXMAAHWEM WM OTKIIOUEHUEM NMUTAHKS. s MOyYeHNs AOMONHUTENBHON MHOPMAaLIMK
obpaTuTtech k pazaeny «COBMECTUMbIE FOPESKM U MOBEAEHNE TPUITEPOB».

KHonka gns Bbi6opa nognpoueccos
Mo3BonseT BbibpaTh «nognpouecc». Kaxaoe nocneaytolee HaxaTve reHepupyeT nepeksitoveHne Mexay cneayowmmm

@ Fuisc D noanpoueccamu: PULSE / SPOT (Tonbko B pexxume TUT) / MMA PULSE (Tonbko B pexxume MMA). CBeTtoanopa nokasbliBaeTt

(@500 BbIGPaHHBIN MpoLIeCC.
MNpumeyanue: Pexxum SPOT HepocTyneH B kKoHdburypauumn Tpurrepa 4T u 4T LOG v B pexume cBapkn MMA.

@ NUMMYNbCHBIN pexwuM HepocTyneH B KOHUrypaumn Tpurrepa 4T LOG v B pexuMe ceapki MMA,
MpuMeyaHue. Mpouecc, BbIGpaHHbIN MO YMOMYaHUIO MPU 3amycke CTaHLMKW, COOTBETCTBYET MOCNeAHEMY MPOLIECCY, KOTOPbIi
MCNonb30Bascs nepes nocnefHNM OXUAAHWEM MW OTKTIOYEHWEM NUTAHKS.
FnaBHbIA MHKPEMEHTAsIbHbI SHKOAEP
I~ Mo yMONYaHMI0 MHKPEMeHTasbHbIV SHKOAEP MO3BOMSIET PEryNIMpoBaTh CBAPOUHbIN TOK. Takxe ANs HACTPOMKM 3HaYeHUN Apyrux

"\

BblGpaHHbIX NMapaMeTPOB MOXHO MCMOJIb30BaTh COOTBETCTBYIOLLIME KHOMKM Kak TO/IbKO HacTpoika napaMeTpa 6yaeT 3aBeplueHa,
MOXXHO CHOBA@ HaXaTb KHOMKY TO/IbKO YTO YCTAHOBJIEHHOMO NapaMeTpa, YTobbl MHKPEMEHTasbHbIV AaTYMK CHOBA 6bi/ CBA3aH

C TEKYyLLEeN HAaCTPOMKOW. TakxKe MOXXHO HaXkaTb APYryto KMNaBuLly, CBA3aHHYHO C APYrMM MapaMeTpoM, YTo6bl HACTPOUTbL Ero.

Ecnu B TeueHue 2 ceKyHA He NpeanpuHUMAETCsl HUKaKuX AeicTBuiA Haa I'THM , MHKpEeMEHTHBIV AaT4MK CHOBa MOAKIOYAETCs K
HaCTpoliKe CBapOYHOro Toka.

KHonka « Pre-Gas » («lpeaBapuTenbHblii ras»)

Perynuposka npeaBapuTenbHOro rasa BbIMOMHAETCS MyTEM HaXaTus U OTMYCKaHUS KHOMKW NpeaBapuTeNbHOro rasa, a 3aTteM
nyTeM akTUBaLMM OCHOBHOIO MHKPEMEHTHOMO laTumnka. 3Ha4YeHne NpeaBapuTENIbHOMO rasa YBEMUMBAETCS, KOrAa UHKPEMEHTHbIN
AaTYMK NPUBOAMTCS B AEUCTBME MO YACOBOM CTPESIKE, M YMEHBLIAETCS, KOrAa OHO NMPUBOAWUTCS B AEUCTBME NMPOTUB YacoBOM
cTpenky. Mocne BbiNOMHEHWS! PErYIMPOBKU MOXHO HaXaTb U OTMYCTUTb KHOMKY MPeABAapUTENbHOMO rasa, YTobbl OCHOBHOW
MHKPEMEHTasIbHbIM AaTUMK CHOBa 6bl CBSA3@H C TEKYLLEN HaCTPOMKONM Mu noaoxkaan 2 cekyHabl. LLiar perynupoBkv coctaBnsieT
0,1 cek. MuHMManbHoe 3HadeHue - 0 cek. a MaKcMMarnbHOe 3HadeHue - 25 cek.

KHonka «Post Gas»

PerynupoBska rasa nocne nogayum ocyLleCTBASETCA NyTeM HaXaTus U OTMYCKaHWS KHOMKM NOAAYM rasa u nocsieayiowero
BK/IO4EHNS OCHOBHOMO MHKPEMEHTaNbHOro 3HKoAepa. 3HaveHne Post Gas yBennymMBaeTcs Npu BpalleHnn MHKPEMEHTaNIbHOro
3HKOZepa Mo YacoBOM CTPESIKe W YMEHbLIAETCs MPY BpaLleHWUy NPOTVB YacoBOW CTPesiku.. [ocne BbINOMHEHUS! PeryMpoBKY
MOXHO HaXaTb W OTMYCTUTb KHOMKY NPeABapUTENbHOMO rasa, YTobbl OCHOBHOM MHKPEMEHTasbHbIN AaTUMK CHOBa Obln CBsI3aH C
TeKyLLelN HacTpoKKon unmn nogoxaan 2 cekyHapl. LLar perynmpoBku coctasnsieT 0,1 cek. La valeur minimale est de 0 sec. et la
valeur maximale est de 25 sec. 3HaueHve No yMonYaHuo-6cek.

® ¢ %

KHonka perynupoBku Toka BBepx unu «Up Slop»

PerynupoBka TeMna HapacTaHusi TOKa OCyLLECTBNSETCS HaXKaTMEM M OTMYCKaHUEM KHOMKM YCKOPEHWUs HapacTaHusi ToKa, a 3aTeM
C MOMOLLbIO F1aBHOMO MHKPEMEHTHOIO AaTuMKa. 3HaYeHWe NpeaBapuTeNbHOrO ra3a YBeNMUMBAETCs, KOraa MHKPEMEHTHBIN
AaTuMK NpUBOAUTCS B AENCTBME MO YacOBOM CTPESIKE, M YMEHBLUAETCS, KOrAa OHO NMPUBOAMTCS B AEMCTBME NPOTUB YaCoBOM
CTpenku. Mocne BbINOHEHUS PEryIMPOBKM MOXHO HaXaTb U OTMYCTUTb KHOMKY NpeaBapUTeNbHOro rasa, Ytobbl OCHOBHOW
MHKpEeMeHTasbHbI AaTYMK CHOBa 6blS1 CBA3aH C TEKYLLEN HAaCTPOMKOM MK Noaoxaan 2 cekyHabl. LLlar perynMpoBku coctaBnsieT
0,1 cek. La valeur minimale est de 0 sec. et la valeur maximale est de 25 sec. 3HayeHve no ymonyaHuio-0cek. B pexxume MMA
Hotstart perynupyetca B npeaenax ot 0 4o 100% cBapo4yHOro Toka € waroM 5%. 3HadeHne no ymonyaHuio-40%.
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105 MoTeHuMoMeTp perynmpoBku deiinepa nnn «DownSlope>»
MoTteHunomeTp «DownSlope» Ucrnonb3yeTcst Ans PeryMpoBKY 3HAUYEHUs TEKYLLEro 3aTyxaHus (YBENMUYEHWE MO YacoBOW CTpesnike
¥ YMeHbLLEHWE NPOTMB YacoBOW CTPesnikM). 3HaueHne 0TOBpaXKaeTcst Ha 7-CErMEHTHOM AUCTIEE U OTOBPaXaeTcs B TeUeHue 2

20| CEKyH[, eCriv BbIMONHSAETCS AeWCTBUE C MHKPEMEHTHBIM aTYMKOM. MUHUManbHoe 3HadveHue - 0 CeK. @ MakCMMarbHOe 3HaueHne
0s - 20 cek.

KHonka perynmMpoBKu X0104HOIr0 TOKa

Korpa BblbpaH oaunH 13 2 npoueccoB «TUI HF» unn «TUT LIFT», knaBuwia peryimpoBKU XONTOAHOMO TOKa NO3BONSIET

% perynnpoBaTh 3Ha4YeHNe XONIOAHOr0 TOKa TOIbKO B KOHMUrypaumum «PULSE».. 3HaueHWe MOXHO OTperyiMpoBaTth B npeaenax ot
I nA 20% po 80% csapoyHoro Toka. Lar npupaweHuns coctasnseT 1%. 3HaveHne no ymonyaHunio-30%.

B pexxkume MMA cuna ayru nnaekcvpyetcs ot -10 go +10 (-10 = HeT cunbl ayrv / oT -9 fo +10 = BO3MOXHa perynmMpoBka Cusbl
ayru). Mo yMonyaHuio MHAEKCMPOBaHHOE 3HaveHne paBHo 0.

CBAPKA 3/IEKTPOJOM C OBMA3KOM (PEXXUM MMA)

n YEHUWE U BETbI

o [oakntounTe Kabenu 3MeKTPOACAEPXKATENS U 3aXMMa MaCChl K KOHHEKTOPaM NOACOEANHEHWS,

o CobnioaaniTe NnossiPHOCTb M CBApOYHbIE TOKW, YKa3aHHbIe Ha KOpOoBKe C aneKTpodamu,

o CHMMaliTe 311eKTPOA C 3N1EKTPOAOAEPKATENS, KOrla UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKa He UCTONb3yeTcs.

.. INVERTER
= WELDER

i'l-i

JoB

0 MMA @ MMA Pulse T05)

© 0)

MMA (MMA PULSE)
30HbI Ceporo uBeTa He HY>XHbl B JAHHOM peXXuMe.

[A— o

Perynupyemble BenvumHbl 0 - 100% -10 / +10 (wHAEeKc)

MMA Pulse

Pexx<um MMA Pulse noaxoaut Ans BepTuKanbHON Bocxoasien ceapku (PF). MMnynbcHas cBapka No3BOJISIET COXPaHSTh CBAPHYKO BaHHY XONOAHOW,
cnocobcTBys NpU 3TOM NepeHocy MaTepuana. Ans peanusaumy BepTUKanbHON BOCXOASLLEN CBapKy 6e3 nMnynbca TpebyeTcs NpoAensiBaTh OB TUMa
« énoyka ». [lpyrMMn CrnoBaMu, OYeHb CIIOKHOE MepeaBVKEHNe TpeyronbHUKOM. bnaroaaps vMnynbCHOMY pexumy Gonblue HET HeobxoanMocTH
NpoAenbiBaTb 3TO ABMXKEHME. B 3aBMCMMOCTM OT TOMWMHBLI AeTany NpsMoe nepeMelleHne 3N1eKTpoaa CHU3Y BBEPX MOXET 6biTb [OCTaTOYHBIM.
OpHako, ecin HeobX0AMMO PacLIMPUTL CBAPOYHYIO BaHHY, AOCTaTOYHO MPOCTOro 60KOBOrO NepemeLleHuns, NoAoOHOro NIocKol ceapke. ITOT MeToA,
CBapKu No3BonseT 60/bLUNI KOHTPOSb MPU BEPTUKaNbHON CBapke.

YactoTa MMNynbCOB peryMpyeTcs HakaTMeM M OTryckaHueM kHomku «F (Mu)», a 3aTeM aKTuBauMel OCHOBHOrO MHKPEMEHTANbHOrO 3HKOAEpa.
3HayeHve NpeABapUTENBHOIO rasa YBENMUMBAETCS, KOr4a UHKPEMEHTHbLIN AaTUMK NMPUBOAUTCS B AEMCTBME MO YACOBOW CTPEsKe, U YMEHbLIAEeTCs,
KOraa OHO MPUBOAUTCA B AEMCTBME NPOTMB YacoBOMN CTPesnku. Mocne BbIMOHEHUSI HACTPOMKU MOXHO CHOBa HaXkaTb M OTMYCTUTb KHOMKY «F (Mu)»,
YTO6bl OCHOBHOM MHKPEMEHTA/bHbIN 3HKOAEP CHOBA 6blN1 CBSA3AH C TEKYLLE HAaCTPOMKOM, W NOAOXKAATbL 2 CEKYHAbI.

3Ta YacToTa HaxoauTcst B ananasoHe ot 0,4 My ao 20 My B MMnynbcHol ceapke TIG. LUar npupalleHns 3MeHsIeTca B 3aBUCMMOCTM OT AMana3oHa
4acToT:

Yacrota umMnynbcos () be3 yBennyenus (Mu)
0.4Tu-3Tu 0.1y
3My-20Tu 1Ty




PROTIG 161 DC HF

MMA — PaclumpeHHoOe MEHIo
MOXHO aKTUBMPOBaTb UM AEaKTUBMPOBATL DYHKLMIO 3aLLMTbl OT 3aCOPEHUS, HACTPOUTL NPOAO/KMTENBHOCTL ropsyero ctapta B MMA 1 napameTpsl
XonoaHoro Toka B Pulsed MMA.

Jos

2 [JocTyn K 3TWM paclMpPEeHHbIM HACcTPOMKaM OCYLLUECTBSIETCS HaXaTUeM KHOMKU
T_HOTSTART L:_] 6onee 3 cekyHa, noka Ha aucnnee He otobpasuntcs «SET», a 3aTem «UP».
% Froid Mocne Toro, Kak kHonka \'*® ) GyneT oTnylieHa, B pacKpbiBaloLLEMCS MeHIo nepeiianTe K
0_
— %T_PULSE | «SET» C NOMOLLbIO LIEHTPaNbHOrO A1cKa W MOATBEPANTE, HaxkaB KHomnky %% ).
MapameTtp OnucaHue Hacrtpoiika

OTKNIOYEHME UCTOYHMKA TOKA B C/lydYae ANUTENIbHOrO KOPOTKOro 3aMblkaHust (2 cek)

Antisticking (ASt)
3/1EKTPOAA Ha 3aroToBKe M 06/1eryeHnst OTCOeANHEHUS SNEKTPoaa

ON-OFF (no ymonuyaHuto-ON)

T_Hotstart (HSt) 3HauyeHune anuHbl Hotstart (B cekyHaax) 0s-2cek (no ymonyanuto 0,4cek)
%I._froid (Ico) 3HayeHmne X0noAHOro Toka B NpoLeHTax oT ropsyero Toka (I) (aocTyn Tonbko B 20%-80%
- MMnynbcHoM MMA) (no ymonuanwuio 30%)
BpemeHHo# 6anaHc nynbcaumm xonoaHoro Toka (I) 20%-80%
[v)
%T_Pulse (dcY) (mocTyn TONBKO B MMMNysbCHOM MMA) (no ymonuanmio 50%)

Jol

MapaMeTp, KOTOpPbI HYXXHO M3MEHWUTb, BbIBMpAeTCs HaxaTueM KHomku *°®). Tlocne TOro, Kak OHO 6blI0 M3MEHEHO C MOMOLLbIO LEHTPanbHOro

Jol

perynstopa (I), OHO MOATBEPXKAAETCA HAaXaTUEM KHOMKKM \'°® /. BbIXO4 U3 pacLUMpPeHHOro MEHIO OCYLLECTBIACTCS MyTeM NOATBepAeHNs «ESC».

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOIO A3A (PEXXUM TIG)
NOAKNHOYEHWE N COBETbI

MoaknoumTe 3aXKMM Macchl K MOSIOXUTENBHOMY KOHHEKTOPY MoacoeauHeHus (+). Moaknounte kabenb MOLHOCTY FOpenku K oTpulaTesibHoOMY
KOHHEKTOPY noacoeanHenus (=), a Takke noacoeanHuTe Tpurrep(bl) ropenky u ras.

Y6eamtecb B TOM, YTO ropesika NpaBW/IbHO OCHALLEHA M YTO PacXoAHble KOMMeKTytowme (pyyHble TUCKK, AepXaTenb BTynkKu, auddysop n conno)
HEe U3HOLLEHBI.

CBAPOYHbIE METOAbI TI

m INVERTER Am & INVERTER 3
% WELDER =~

- -
S -
* WELDER =

>

A JoB (I) JoB

0

<

@ 21 @ Pulse JiD %1 039 Pulse [T %1
@ 41 @ Spot @ Spot
@ 4TL06 %I
TAr TUI PULSE
30HbI CEPOro LUBETA HE HyXHbl B JAHHOM PEXMME. 30HbI CEPOro LUBETA HE HyXHbl B JAHHOM PEXMME.

e TUI DC
3ToT CBapOLIHbIﬁ PEXUM Ha NOCTOAHHOM TOKE NpeAHa3Ha4yeH ANAa TakKuUX XENE3HbIX CNNaBoB, KakK CTajibHblE CrJlaBbl, a TaKXe Ana Mean U MeAHbIX
CnnaBoB.

e TUI DC Pulse

[aHHbI peXxxuM MMNynbCHO-AYroBOM CBapKW YepeayeT MMMysbCbl CUbHOrO Toka (I, CBapouYHbIM MMMYNbC) M MMMYMbChl cnaboro Toka (I_Froid,
UMMYSbC OXNAXAEHWUS AeTanm). ITOT UMNYNbCHBIN PEXMUM NO3BONSIET COEANHSITL AETaNM, OrpaHUYMBas TeMMNepaTypy.

Hanpumep :

CBapoyHbIii Tok I HacTpoeH Ha 100A n %(I_Froid) = 50%, To ecTb X0noaHbIn Tok = 50% x 100A = 50A. F(I'u) HacTpoeH Ha 10 ', nepuoa curHana
6ynet paBeH 1/10Hz = 100 mcek.

Kaxxaple 100 mcek yepeaytotcst umnynbcbl 100A ¢ nmnynscamm 50A.

Bbibop YacToThl
- Ecnm cBapka ¢ pyyHoii fo6aBkoi MeTanna, To F (') CMHXPOHM3MPYETCS C XXeCTOM BBOAQ,
- Mpu HebonbLuol TonwmHe 6e3 BBoaa (<8/10 mm), F (Mu) >> 10 Iy
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YacToTa UMNYNbLCOB perynmpyeTcs HaxaTueM U oTryckaHueM kHomku «F (u)», a 3aTeM akTuBauuell OCHOBHOrO WMHKpEMEHTasrbHOro 3HKogepa.
3HaueHue npeABapUTENbHOMO rasa yBENMUMBAETCSsl, KOrAa UHKPEMEHTHbIN AaTUMK NMPUBOAWUTCS B AEWCTBME MO YacoBOW CTPESiKe, U YMeHbLIAeTcsl,
Korga OHO NPUBOAMTCS B AENCTBME NPOTMB YacoBOW CTPesiku. Mocne BbINOMHEHNS! HACTPOMKU MOXHO CHOBA HaxaTb M OTMYCTUTb KHOMKY «F (u)»,
YTO6bI OCHOBHOW MHKPEMEHTasbHbIV SHKOZAEP CHOBA Obifl CBSI3aH C TEKYLUEN HACTPOMKOM, UM NOAOXKAATb 2 CEKYHADI.

STa yacToTa HaxoauTcs B AnanasoHe ot 0,1 My Ao 100 My B MMMynbcHoi cBapke TIG. LUar npupalieHusi M3MeHSIETCSl B 3aBUCMMOCTM OT AMarnasoHa
YacToT:

YactoTa umnynbcos (') be3 yBennyenus (Mu)
0.1Tu-3Ty 0.1Ty
3My-25Ty 1Ty

30 My -100 Iy 5Tu

e CBapka npuxsBaTkou - SPOT

CBapouHbIii pexXuM, MO3BOMSIOWMIA COEAUHEHUs AeTaneil nepef CBapKoW. PerynvpoBka BpeMeHW NpuUenvBaHusi oBecneuvBaeT Jyullyto
BOCMPON3BOAMMOCTb M MOyYEHNE HE OKWUCIIEHHBIX ToYeK. Mo yMonyaHuio, Koraa BuibpaH pexum «SPOT», Hayano v KOHeL, CBapK OCYLLeCTBASETCS
C MoMmLbio Kypka. OfHako kHomka «F (M)» 1 rnaBHblii S3HKOAEP MO3BOMSIOT MOSIb30BATENIO BbIMOMHUTL TOUHYIO HACTPOIKY Ha 3TOT pas. Bpems ans
3TOro pexwvMa HaseaeHus «SPOT» perynupyetcs ot 0 cek. B 25 cek. ¢ warom 0,1 cek. 3aTeM HauMHaETCsA CBapka C NMOMOLLbIO Tpurrepa (Kypka).
YT06bl BEPHYTLCS K HEOMpeAeneHHOMY TOUeYHOMY BpeMeHu, NpocTo Bblbepute «0.0 cek».

& INVERTER
i —
-

WELDER

L

&

Jos

@ Pulse [T %1

4 Spot

30HbI Ceporo uBeTa He HY>XHbl B JdHHOM pexXuMe.

TUI SPOT

e TUI DC - paclumpeHHoe MeHIo
MOXHO yCTaHOBWTb 3Tarbl 3arnycka 1 OCTaHOBKM CBapOYHOrO LKA,

< <

[ocTyn K 3TUM AOMONHUTENbHLIM NapaMeTpaM NpoM3BOAMTLCS HaXkaTueM bonee 3 cek.

Ha KHOMKy o8 , noka He nossutcs SET 1 3aTeM UP, HenpepbiBHO BbICBEYMBAOLLMECS.
Mocne Toro, Kak Bbl OTMYCTUTE KHOMKY, C MOMOLLbIO LIEHTPaNbHOMN KPYTALWENCS KHOMKK

%T_PULSE

HaanTe «SET» B BbiNaAaloleM MeHIO 1 NOATBEPANTE, HaXas Ha KHomKy /.

START SO

Bpaluas KHOMKy, Bbl NMOy4nTE AOCTYMN C CEAYIOLMM AOMNONHUTENbHBIM NapaMeTpamM:
MapameTp OnucaHue Hacrpoiika
I_Start (ISA) TOK CTyneHu npu 3anycke CBapKMu. 10%-200% (no ymonyaHuto-12%)
T_Start (tSA) MpOoAOMKUTENBHOCTb CTYNEHN 3anycKka CBapKu. 0s-10cek (no ymonyanuto Ocek)
I_Stop (ISo) TOK CTyneHn Npu OCTaHOBKE CBapKM. 10%-100% (no ymonuaHuo-12%)
T_Stop (tSo) BpeMsi CTyneHn npu OCTaHOBKE CBapKU. 0s-10cek (no ymonyanuto Ocek)
%T_Pulse (dcY) (5:(’)‘;;?1 '1%‘)’1?:"’(’;"‘;'Tfp’:r':;'ﬁgﬂo’;‘”}‘l’,ﬁ”gg ! (I) mnyneca. 20%-80% (110 yMonUakutio 50%)

lMapaMeTp, KOTOPbIN HYXKHO M3MEHUTb, BLIBUPAETCS HaxkaTMeM KHomku |\ *°

Jol

® . Mocne Toro, Kak OH 6bll U3MEHEH C MOMOLLbBIO LieHTpasbHOM pyukn (1),

OH MOATBEPXKAAETCS HAXATMEM KHOMKM "/, BbIXOA M3 PaCLIMPEHHOIO MEHIO OCYLLECTBISIETCA MyTeM NOATBEPXAEHMS ESC».
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BblBOP TUMA NMNOIKWUIA

TUI HF : BbICOKOYACTOTHOE HECKOHTaKTHOE 3aXuraHue.
TUI LIFT : KOHTaKTHbIV NOMKUT (4N1s1 Cpeabl, YyBCTBUTENbHOW K noMexaM BY)

1 2 3
1- Mepen Ha4yanoM CBapKkn NOMECTUTE ropesiKy Haj AeTasbio (Ha paccTosHUM
w NPUMEPHO 2-3 MM MeXAY KOHUYMKOM 3/1eKTPoAa M AeTanbio).
T 2- Ha)xxMuTe Ha KHOMKY ropenkun (MoAXur Ayrv NPoMcXoauT HECKOHTAKTHO C
S MOMOLLIbIO BbICOKOYACTOTHBIX MMMybCoB BY).
= N 3- WgeT HauanbHbIVi CBApOYHbI TOK, CBApOYHbIV MPOLIECC ClieayeT CBapOYHOMY
E 1 E I wurcny.
2 3
1- MNMomecTnTe CONNO ropenkn 1 KOHYMK 3NeKTPoAa Ha AeTanu U HAaXMUTE Ha
E KHONMKY rOpesiku.
: 2- HaknoHuTe ropesky Tak, 4Tobbl KOHUMK 3n1eKTpoaa bbin Ha pacCTosiHUN 2-3 MM
= OT cBapuBaeMoii AeTanu. MpouncxoauT Bo36yxaeHve ayru.
ES 3- MNepeBeauTe ropenky B HOPManbHOE COCTOSIHUE AJIS HaYana CBapoYHOro LmKNa.

BHuMaHue! YBenuyeHue AnvHbI kabens ropenku unu apyrvx kabenei 3a npegenbl MakcuManabHOW AfMHbI PEKOMEHAYEMOi MPOU3BOAUTENEM
YBENNYNT PUCK MOPAXKEHUS SNEKTPOTOKOM.

noaxXoAALUIWNE TOPENKU
\\ \\
PROTIG 161 He coBMecTMMa C
m ropesnikamu ¢ NOTEHLIMOMETPOM.
v v X
COPENIKA N NOBEAEHWE TPUITEPA

lopenku c 1 KHOI'IKOI‘/'I, 3Ta KHOMKa Ha3blBAETCS «KHOMKOW BO3BpaTa B UCXOAHOE MONTOXEHUNE>.
B cnyyae ropenku ¢ 2 KHornkamu rnepsas KHOMKa Ha3blBaeTcs «rnaBHON KHOI'IKOI‘/II», a BToOpas <<BTOpOCI'eI'IEHHOl7I KHOMKOW>».

PEXXUM 2T
e -~
»"\/ "V T1 - [NaBHas KHOMKa HaXxaTa, HauMHaeTcs cBapouHbii unkn (Mpealas,
I_Start, UpSlope 1 cBapka).
T2 - [naBHasi KHOMKa OTMyLUEHa, CBAPOYHbI/ LMK NMpeKpaLlaeTcs
N\t (DownSlope, I_Stop, PostGaz).
] B -
: B cnyyae ropenku ¢ 2 KHonkamu 1 TonbKo B pexume 2T
: v BTOPOCTENEHHas KHOMKa YrnpasnseTcs, Kak rnaBHas.
[naBHas KHonka @ @
PEXXUM 4T
S, e e T1 - [NaBHasi KHOMKa HakaTa, CBApPOYHbIN LMK HAUMHAETCS C
"\/"\/ 2\ "'\/ Mpearasa v npexpawaeTcs Ha sTane I_Start.
. ! . . T2 - MnaBHas KHoOMKa OTMycKaeTcs, umkn npogomkaetcsa B UpSlope u B
o cBapke.

T3 - naBHas KHoMKa HaxxaTta, unkn nepexoaut B DownSlope u
npekpatlaercs Ha 3tane I_Stop.
T4 - [naBHas KHorka oTnyLleHa, Uuk 3akaHumsaeTcs lNoctlasom.

ansa 2-KHOMOYHOM rOpeNnKn AONOJSIHUTENbHAA KHOMKa HeakTUBHa.

[naBHas KHOMKa @\ @ @ E
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Y

PEXXUM 4T log

[naBHaA KHoMKa

Chi

<0.5s

<0.55 >0.5s
¥ < LK LEALFE
LE L LY LG LY L LE L

Nnn
BTOPUYHAA KHOMKa

T1 - [NaBHasi KHOMKa HaXkaTa, CBApOYHbIN LMK HAUMHAETCS C
Mpealasa v npekpawlaetcs Ha atane I_Start.

T2 - [naBHas KHOMKa OTMnycKaeTcs, umkn npogomkaeTcs B UpSlope n B
cBapke.

LOG : 3TOT pexuM (PyHKLMOHUPOBAHMS UCMOMb3YeTCs Ha 3Tane
CBapKu:

- KOPOTKOE HaXkaTue Ha rnasBHyto KHomKy (<0.5 cek), Tok nepexoaut ot
cBapo4Horo Toka I k xonogHomy I 1 obpatHo.

- BTOPOCTENeHHast KHOMKa YAEPXXMBAETCS HAXAToW, TOK NepexoauT oT
CBapOYHOro Toka I B X0NoAHbIN TOK I

- BTOPOCTENeHHast KHOMKa OTMYCKaeTCs, CBApOYHbI TOK MepexoanT oT
X0noAHoro Toka I B cBapouHbIii Tok I

T3 — [Jonroe HaxkaTve Ha rnaeHyto KHoMKy (>0.5 cek) u umkn
nepexoaunt B DownSlope 1 octaHaBnmBaeTcs Ha 3Tane I_Stop.

T4 - [naBHas KHorka oTnyLleHa, UuK 3akaHumsaeTcs MNoctlasom.

[nsi ropenok ¢ AByMsl KHOMKaMu UK C IByMsl TpUITEpPaMu + MOTEHLIMOMETP, « BEPXHUI » TPUITEP COXPaHSIET Te Xe yHKLMM, YTO U Ha Fropesike C
OAHVM TPUITEPOM UM C MIACTUHKON. «HVDKHUI» TPUITEP, €CIN ero AepxaTb HaXaTbIM, NMO3BOJISIET NEPENTH K XONIOAHOMbI TOKY.

PEKOMEHAVEMbIE KOMBUHALIUN

Mpouecc Twvn HF Lift

CTaHAapTHBINA pexuM v v

TUr DC PULSE v v

SPOT v -
Standard
MMA PULSE
¥
% Tok (A) SnekTpoa (MM) Conso (Mm) Pacxop rasa AproHa (11/MuH)

DC 0.3-3 MM 5-75 1 6.5 6-7
2.4-6MM 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8MMm 100 - 160 2.4 9.5 7-8

3ATOYKA SNIEKTPOOA

[Ans onTuManbHoi paboTbl PEKOMEHAYETCS UCMOMb30BaTh OCTPbIV 3MEKTPOA CriefyowmuM 06pa3om:

d L = 3 x d ansa cnaboro Toka.
L = d anga Bblcokoro Toka.
) L

COXPAHEHMUE U BbI30B N3 NAMATU HACTPOEK CBAPOYHbIX MAPAMETPOB

KonnyectBo Aueek namsatu : 10 B pexxume MMA n 10 B pexxume TUT DC.

J10CTyn K MEHIO OCyLLIECTBSIETCA HaXaTheM KHonku "%/,

CoxpaHuTte KoH(Urypaumro
B pexvme nporpaMmmupoBaHus Beibepute IN 1 HaxMuTe KHOMKY AOCTYyna.
BbibepuTe HoMep nporpamMmbl 0T P1 Ao P10. HaxxmuTe Ha KHOMKY AOCTYna 1 Tekyluas KoHburypaums 6yaeT coxpaHeHa.

BbI30B cyliecTByloLieil KOHpUrypauumn
Mocne Bxoaa B pexum nporpamM, Bbibepute OUT 1 HaXMWUTE Ha KHOMKY AOCTyna.
BbibepuTe HoMep nporpamMmbl oT P1 go P10. HaxxmuTte Ha KHOMKY AOCTyna u KoHdurypaumus 6yaeT Bbi3BaHa.
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KOHHEKTOP YNPABJIEHUA TPUITEPA

DB
i 4 3 3 DBtorch
4 5
—/ ot (s 2 *
[ 2 torch L torch
] \ 3 6 1 5
torch ® NC \ J
CxeMa kabenbHoOl npoBoaku ropenku SRL18. DnekTpuyeckas cxema B 3aBUCUMOCTU OT BMAA FOpPENnKu.
Tunbl ropenkun HaumeHoBaHue npoBoaa LiTbipe cooTBeTCTBYIOWErO
KOHHeKTopa
O6wwin/Macca 2 (3eneHsblit)
[openka c 2 Tpurrepamu lopenka c 1 Tpurrepom -
MepekntoyaTens Tpurrepa 1 4 (6enbin)
Mepekntoyatens Tpurrepa 2 3 (KOpUYHeBbIN)
COOBLYEHMSA Ob OLUMBKE, HEUCNMPABHOCTU, X NPUYUHDbI N YCTPAHEHME
[aHHoe 060pyaoBaHMe UMeET CUCTEMY NMPOBEPKU HEUCTIPABHOCTEN.
Pa3znunyHble coobLeHns Ha NaHenn ynpasneHnst NO3BONSIOT BbISIBUTb HEUCMPABHOCTM W OLUMOKHU.
Koa owwwnbkm 3HayeHne MPUYKMHBbI YCTPAHEHUE
E'Eﬁgz';i';”e MPOACTKATENBHOCTH MonoxaaTb Noka NoracHeT CBETOAMOA,
N : o npexzae 4yeM BO306HOBUTb CBapKY.
4 \_ﬂ Tennosas 3awmTa TemnepaTypa OKpy»atoLuen cpeabl Cobniogalite pabouwii LMK

npesbiwaeT 40°C.

obecrneunBaiiTe XopoLLYo BEHTUAALMIO.
B03Ayx03a60pHUKM 3aCOPEHbI.

McTouHMK coobLueHns - ckayvok

HanpsbkeHvie ceTu 3a npegenamu HanpsKeHsI.
MNepeHanpshkeHne B ceTu MaKcuMMasnbHoro aonycka (oaHodgasHoe 230 | ObpaTuTech K YNOSHOMOYEHHOMY NnLY
B +/- 15%) L1 NPOBEPKM BaLLIei 3/1EeKTPUYECKON

YCTaHOBKW WK reHepaTopa.

Y6eamTech, UTO HY OAUH M3 KOMMOHEHTOB
HeuncnpaBHOCTb ropenku Owwubka Tpurrepa(oB) ropesnku He HAXMMAET Ha KHOTMKW pe3aka npu
BKJTIOYEHUM YCTPOICTBA.

[JedeKkT KHOMKKU NaHenm OnHa WM HEeCKONbKO KHOMOK MaHenu

3aMeHuUTe naHenb ynpasnieHust
ynpasieHust ynpaBfieHnsi B KOPOTKOM 3aMblKaHWM
Owwubka nepeaayn curHana MpobnemMa nepeaayv UHbopMaLmm CBSXMTECD C ANCTPUEBIOTOPOM.

*Ecnu KHomMka HeuncnpaBHa o NPOAYKT 3anyCKaeTCa Cpal3y Mocne BbiXOAa U3 peXuMa OXunaaHus, Tak 4To YCTDOI)'ICTBO MOX>XHO MCMNOMb30BaTb BO
BpPeEMSA 3aMeHbl KnaBnaTypbl.

Ecnu KHOMKa HeucrnpaBHa (108 ) : AOCTYN K MaMsiTU, BbI30B KOHMUIypaLumii CBapkv U pacLUMpeHHOE MEHIO HEBO3MOXHI.

HewncnpaBHoCcTH MpyynHBI YcTpaHeHue

[Owucnneii ropuT, HO annapat He BbiaaeT | Kabenb 3axMMa Macchl Unm aepxxatensi

[poBepbTe NOAKNIOYEHMS.
TOK. 3/1EKTPOAA HE COeAMHEHbI C annapaToM.

<
S | AnnapaT BK/OYEH. Bbl olyliaeTe
s MpoBepbTe po3eTky U 3a3eM/ieHne BaLlero
& | mokanblBaHWe Npu NPUKOCHOBEHWN K Annapat He 3a3eMsieH. annapara
=< | Kopnycy. ’
'_
CBepbTe MONSIPHOCTb C PEKOMEHAALMSAMM Ha
AnnapaT BapuT C TpyAOM Owwmbka NonspHoCTH P P P Aau

KOpOBKE C 3/1eKTPoaaMM
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HecTtabunbHas ayra

[edekT Bonb(hpamMoBoro anekTpoaa

Wcronb3yiiTe BOMb(hpaMoBbIit 31eKTPoa
MOAXOAALLEro pasMepa

Vicnonb3yiiTe NpaBuibHO NMOArOTOBEHHBI
BOJ/Ib(hPaMOBbI 3M1EKTPOA

Vicnonb3yiiTe BonbgpaMoBbIli 31eKTpos,
noaxoAswMin ans noctosiHHoro Toka (DC)

—
= HenpaBuibHO OTperyMpoBaHHbI pacxozn MpoBepUTb pacxo rasa no MaHoMeTpy B
rasa 6annoHe.
" MpoBepbTE 1 3aTSHWUTE BCE rasoBble
Bonbdpamosebiii anekTpog okucnsetcs u | Mpobnema nogauv rasa unm ras 6ein
coeanHerus. MoaoxaaTb Koraa 3neKTpos
TYCKHEET B KOHLIE CBapKu OTK/THOYEH C/IULLIKOM paHO
OCTBIHET ¥ MOC/IE 3TOr0 BbIK/KOUYUTb ras.
Y6eamTech, YTO 3a)KMM 3a3eMJIeHUs MPaBUIIbHO
DNeKTpoA NnaBuTcs Owwbka NnonsipHOCTM
NoAkKsoYeH K (+), a ropenka - K (-) npoaykra.
FTAPAHTUA

[apaHTUsa pacnpocTpaHsieTcsl Ha Ntobol 3aBoACKoN AedekT unm 6pak B TeUeHMe 2X NET € AaTbl MOKYMKU U3aenus (3andyactv u paboyasi cuna).

FapaHTUs He PacnpoCTpaHAeTcs Ha:

e Jltobble MOMOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCTIOPTUPOBKOIA.
* HopManbHbIl M3HOC AeTanel (Hanpumep : kabenw, 3aXuMbl 1 T.4.).
e Cniyyaun HenpaBWIIbHOTO MCMOMb30BaHUSA (OWwMbKa NUTaHWs, NaaeHve, pasbopka).

» Criyyam Bblxofa M3 CTPOsI U3-3a OKpYXKatoLlen cpeapl (3arpsisHeHWe BO3ayxa, KOpposusi, Mblsb).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOSI, 06PATUTECh B NYHKT MOKYMKYM annapata C NpeabsBEHNEM CNEAYIOWMX AOKYMEHTOB:
- [JOKYMEHT, MOATBEPXXAAOLWMIA MOKYMKY (C AATOW): KacCoBbIi YeK, MHBOMAC. ...

- ONncaHne nosioMKn.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed
begrepen worden. Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk letsel of iedere vorm van materié€le schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald
worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties. Voor de
opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van dit apparaat.

Gebruikstemperatuur :
Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).

Luchtvochtigheid :
Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :
Tot 1000 m boven het niveau van de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© @ 68

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

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
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Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen die
bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de
laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley.

Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
:;Té Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen moeten goed afgesloten zijn, en het lasapparaat moet uitgeschakeld zijn. De flessen
moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas
geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen kabels
met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel,
waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd door een openbaar
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radio-frequente straling.

Deze apparatuur is conform aan de norm CEI 61000-3-11 en kan aangesloten worden aan openbare lage spanningsnetwerken,
onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare lagespanningsnetwerk op het aankoppelingspunt lager is dan Zmax =
0.404 Ohms. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om zich er van te verzekeren,
D: indien nodig in overleg met de beheerder van het stroomnetwerk, dat de impedantie van het netwerk conform is aan de
beperkingen van de impedantie.
Dit materiaal is niet conform aan de IEC 61000-3-12 norm en mag aangesloten worden op private laagspanningsnetwerken,
die zijn aangesloten op een openbaar stroomnetwerk met uitsluitend midden- of hoogspanning. Als het apparaat aangesloten
wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het
apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk zonder risico op
het betreffende netwerk aangesloten kan worden.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De lasstroom wekt een
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De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met medische
implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of een
individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het lassen zo
beperkt mogelijk te houden :

e plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de te lassen plek;

 voer geen werkzaamheden uit dichtbij de lasstroombron, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem verplaatst.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van
het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om
het gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. Daarbij
moeten de volgende gegevens in beschouwing worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en andere besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur van het gebouw
en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van het gebouw.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen. Bij
het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld in Artikel 10
van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de maatregelen
te testen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is wenselijk
om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de
lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het
booglasmateriaal mag op geen enkele wijze gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding
van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Potentiaal-vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : metalen objecten die
verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en
de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden
van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te
aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan eventuele problemen
verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.
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TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroombron is uitgerust met een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat
het gewicht niet. Het handvat mag niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.
Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.

Til nooit een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

» Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
e Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

» Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

 Dit materiaal heeft beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen met een diameter >12.5 mm en

- het beveiligd is tegen verticaal vallende regendruppels

De voedingskabels, verlengkabels en laskabels moeten volledig uitgerold zijn om oververhitting te voorkomen.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

¢ Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
>
uit te laten voeren.
@

e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten alvorens
werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap
ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een
gekwalificeerde technicus worden vervangen, om gevaarlijke situaties te vermijden.

e Laat de ventilatieopening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

» Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN HET PRODUCT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Seri€le en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om optimale las-omstandigheden te
creéren, wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die met het apparaat geleverd zijn.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)

De lasstroombron is een Inverter lasstroombron, geschikt voor het lassen met vuurvaste elektroden (TIG) in gelijkstroom (DC), en voor het lassen
met beklede elektroden (MMA).

Bij TIG lassen moet altijd een bescherm-gas (Argon) worden gebruikt.

Met de MMA procedure kan ieder type elektrode gelast worden : rutiel, basisch, en rvs.

1- Positieve Polariteit-aansluiting 5- Toetsenbord + draaiknoppen
2- Aansluiting Toorts-gas 6- Voedingskabel
3- Negatieve polariteit-aansluiting 7- Gasaansluiting

4-  Aansluiting trekker

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (FIG-2)

1- Keuze procedure 5- Waarschuwingslampje thermische beveiliging
2- Keuze trekker-module 6- Weergave en keuzes
3- Keuze optie procedures 7- Stand-by knop

4- Ingeven lasinstellingen

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

¢ Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE 7/7, en mag alleen gebruikt worden in combinatie met een 230V enkelfase
elektrische installatie (50 - 60 Hz) met drie kabels waarvan één geaard. De effectieve stroomafname (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op
het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom
die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen, om het toestel
optimaal te kunnen gebruiken.

 Wanneer u het apparaat aanzet zal het opstarten in de stand-by modus. Voor opstarten drukt op de toets (© .
» Het apparaat schakelt over op de beveiligingsmodule wanneer de voedingsspanning hoger is dan 265V voor de enkelfase apparaten (display geeft
aan). Het normaal functioneren herneemt zodra de voedingsspanning in z'n normale bereik terugkeert.
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¢ Werking van de ventilator : in de MMA module functioneert de ventilator permanent. In de TIG module functioneert de ventilator alleen tijdens het

lassen. De ventilator zal stoppen nadat het apparaat afgekoeld is.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Dit materiaal kan functioneren met generatoren, mits de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :
- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals gespecificeerd en met een piekspanning die lager ligt dan 400V
- De frequentie moet tussen de 50 en de 60 Hz. liggen.

Het is belangrijk om deze voorwaarden te controleren, omdat veel generatoren hogere spanningspieken produceren die het materiaal kunnen bes-

chadigen.

OMSCHRIJVING VAN FUNCTIES, MENU’S EN ICONEN

TIG

FUNCTIE PICTOGRAM DC MMA | Beschrijving
Ontsteking HF O mG-HF v TIG Procedure met HF ontsteking
Ontsteking LIFT O 1G-LFT v TIG Procedure met LIFT ontsteken

. Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas
Pre-Gas D 4 voor de ontsteking.
Up Slope Current v v Opvoeren van de stroom
Lasstroom I v Lasstroom
Koude stroom OI/° v Tweede lasstroom, genoemd «koude» stroom, in standaard 4TLOG of in PULS
PULS frequentie FHa) v v | Pulsfrequentie van de modus PULS (Hz)

q 10s
Down Slope ‘ o v Afbouwen van de stroom om barstjes en kraters (S) te voorkomen
0s \

’ Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschake-

Post Gas D v len van de lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie
()

HotStart /K\_ v/ | Overstroom, in te stellen aan het begin van het lassen (%)

A Geleverde overstroom tijdens het lassen, om te vermijden dat de elektrode in
ArcForce ll v het smeltbad plakt.
TIG PULS (@ Pulse) v Puls modus
TIG SPOT (@ 5pot ] v Punt modus
MMA PULS (@ MMA Pulse [IG2) v/ | MMA prodedure in de Puls modus
2T (@ 27 ) v Module toorts 2T
4T m v Module toorts 4T
4T LOG v Modus toorts 4T LOG
Ampeére (eenheid) O v v | Eenheid Amperes voor het afstellen en weergave van de lasstroom
Volt (eenheid) O v Ve v/ | Eenheid Volt voor het weergeven van de lasspanning
Seconde of Hertz . .

()S/Hz v v/ | Eenheid seconden of Hertz, voor het weergeven van de duur of Frequentie.

(eenheden)
Percentage (eenheid) O % v/ v/ Itfigrsmeld van de Percentages, voor het weergeven van afstellingen in propor-
Overschakelen weergave A / v/ Overschakelen van de weergave in stroom of spanning tijdens en na het
Aof V \ lassen
;05352 g tot programma JoB v v | Toegang tot programmeringsmenu (SAVE, JOB, .....)
Thermische beveiliging ﬂ v v/ | Normatief symbool voor weergave thermische beveiliging
Stand-by b v v/ | Stand-by van het apparaat
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FUNCTIONEREN VAN DE IHM EN DE BESCHRIJVING VAN DE KNOPPEN

Stand-by knop
Deze toets kan worden gebruikt om het apparaat uit de stand-by te halen of om de stand-by in te schakelen. Het activeren van

0) de module is niet mogelijk wanneer er met het apparaat gelast wordt.
Nb : Wanneer u het apparaat aanzet zal het opstarten in de stand-by modus.
O mi6-HF
O mie-uer Keuzeknop voor de lasprocedure
O mma Met deze knop kunt u de gewenste lasprocedure kiezen. Door meerdere keren op de knop te drukken kunt u kiezen tussen de

volgende lasprocedures : TIG HF / TIG LIFT / MMA. Het LED-lampje geeft de door u gekozen procedure aan.

@
(@27 ]
(@ 7 )
0)

Keuzeknop werking van de trekker
Met deze knop kunt u het gebruik van de trekker van de toorts regelen. Door meerdere keren op de knop te drukken kunt u
kiezen tussen : 2T / 4T / 4T LOG. Het LED-lampje geeft de door u gekozen module aan.

Nb : de trekker-module die wordt weergegeven bij het opstarten van het apparaat was ook actief toen het apparaat de laatste
keer in stand-by werd gezet of uitgeschakeld werd. Voor meer informatie kunt u het deel « Geschikte toortsen en gedrag van de
trekker » raadplegen.

QD

F(Ha)

Sl

Keuzeknop procedures
Met deze knop kunt u de sub-procedures kiezen. Door meerdere keren op de knop te drukken kunt u kiezen tussen de volgende
sub-procedures : PULS / SPOT (alleen in de TIG module) / MMA PULS (alleen in de MMA module). Het LED-lampje geeft de door
u gekozen procedure aan.

Nb : De SPOT module is niet toegankelijk wanneer de trekker in 4T & 4T Log is ingesteld en in de lasmodule MMA.

De PULS module is niet toegankelijk wanneer de trekker in 4T Log is ingesteld en in de lasmodule MMA.

De weergegeven sub-procedure bij het opstarten van het apparaat was ook actief toen het apparaat de laatste keer in stand-by
werd gezet of uitgeschakeld werd.

N\

Centrale draaiknop

Met de centrale draaiknop kunt u de lasstroom regelen. De centrale draaiknop kan tevens worden gebruikt om de waarden van
andere instellingen, gekozen met behulp van de bijbehorende toetsen, te regelen. Wanneer het instellen is beéindigd, is het
mogelijk opnieuw op de toets van de zojuist geregelde instelling te drukken, zodat de draaiknop weer gebruikt kan worden voor
het regelen van de stroom. Het is ook mogelijk om op een andere knop te drukken om naar een andere instelling over te gaan.
Als u geen andere knop heeft gedrukt, zal de draaiknop na 2 seconden weer beschikbaar zijn voor het instellen van de lasstroom.

2%

Knop « Pre-Gas »

Het instellen van Pre-Gas wordt gedaan door het drukken op en weer loslaten van de Pre-Gas knop, en door vervolgens te
draaien aan de centrale draaiknop. De waarde van Pre-Gas neemt toe wanneer u aan de centrale draaiknop draait, in de richting
van de wijzers van de klok, en neemt af wanneer deze in de tegenovergestelde richting wordt gedraaid. Wanneer de instelling
voltooid is kunt u op de Pre-Gas knop drukken en deze weer los laten, zodat de centrale draaiknop opnieuw gebruikt kan worden
voor het instellen van de stroom (u kunt hiertoe ook 2 seconden wachten). De duur kan telkens met 0,1 seconde verhoogd of
verlaagd worden. De minimum waarde is 0 seconden, en de maximum waarde is 25 seconden.

Knop « Post-Gas »

U kunt Post-Gas instellen met een druk op de Post-Gas knop. Vervolgens activeert u de centrale draaiknop. De waarde van Post-
Gas neemt toe wanneer de centrale draaiknop wordt gedraaid in de richting van de wijzers van de klok, en neemt af wanneer
deze in tegengestelde richting wordt gedraaid. Wanneer de instelling is voltooid, kunt u weer op de Post-Gas drukknop drukken
en deze loslaten zodat de centrale draaiknop opnieuw gebruikt kan worden voor het instellen van de stroom (u kunt hiertoe ook 2
seconden wachten). De duur kan telkens met 0,1 seconde verhoogd of verlaagd worden. De minimum waarde is 0 seconden, en
de maximum waarde is 25 seconden. Standaard is de waarde 6 seconden.

Knop voor het instellen van « Up Slope »

U kunt upslope instellen door het drukken op en weer loslaten van de Up-slope knop, en door vervolgens aan de centrale
draaiknop te draaien. De waarde van de Up-slope wordt verhoogd wanneer de centrale draaiknop wordt gedraaid in de richting
van de wijzers van de klok, en verlaagd wanneer deze in de tegengestelde richting wordt gedraaid. Wanneer de instelling is
beéindigd, is het mogelijk om weer op de Up-slope knop te drukken en deze weer los te laten, zodat de centrale draaiknop weer
gebruikt kan worden voor het instellen van de stroom (u kunt hiertoe ook 2 seconden wachten). De duur kan telkens met 0,1
seconde verhoogd of verlaagd worden. De minimum waarde is 0 seconden, en de maximum waarde is 25 seconden. Standaard is
de waarde 0 seconden. In de MMA module kunt u Hotstart instellen tussen 0 en 100% van de lasstroom, in stappen van 5%. De
standaardwaarde is 40%.

\0-

s

Draaiknop voor het instellen van « DownSlope »

Met de draaiknop « DownSlope » kunt u de waarde van downslope regelen (verhogen met de richting van de wijzers van de
klok, verlagen tegen de richting van de wijzers van de klok). De waarde is af te lezen op de display met 7 segmenten en blijft
gedurende 2 seconden zichtbaar wanneer er een handeling met de draaiknop wordt verricht. De minimum waarde is 0 seconden,
en de maximum waarde is 20 seconden.

+
10s
205
%
il

Knop voor het instellen van koude stroom

Wanneer u kiest voor één van de twee procedures «TIG HF» of «TIG LIFT» kunt u met deze knop voor het instellen van koude
stroom de waarde van de koude stroom bijstellen (alleen in de « PULS » instelling). De waarde kan tussen 20% en 80% van de
lasstroom bijgesteld worden. De waarde kan worden gewijzigd met stappen van 1%. Standaard is de waarde 30%.

In de MMA is de Arc Force geindexeerd van -10 tot +10 (-10 = geen Arc Force / van -9 tot +10 = instellen van de Arc Force is
mogelijk). Standaard is de geindexeerde waarde 0.
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LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA MODULE)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

e Sluit de kabels, elektrode-houders, en massa-klem aan op de desbetreffende aansluitingen

» Respecteer de polariteit en de las-intensiteit zoals aangegeven op de verpakking van de elektroden,
» Verwijder de elektrode uit de elektrode-houder wanneer het lasapparaat niet gebruikt wordt.

- INVERTER -
a — B
% WELDER

0 MMA @ MMA Pulse 08

© 0)

MMA (MMA PULS-LASSEN)
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

/A o

Instelbare waarden 0 - 100% -10 / +10 (geindexeerd)

MMA Pulsé

Deze MMA Pulse lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de pulse-module is het mogelijk om
een koud smeltbad te behouden, dat tevens een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder pulse vereist het verticaal opgaand lassen een «dennen-
boom» beweging, dit is een nogal moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij MMA Puls is het niet nodig om deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van
de dikte van het te lassen materiaal kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige
laterale beweging voldoende. Deze procedure geeft de lasser een betere beheersing tijdens het verticaal lassen.

U kunt de pulsfrequentie regelen door op de knop « F(Hz) » te drukken en deze weer los te laten, en door vervolgens aan de centrale draaiknop te
draaien. De waarde van deze frequentie wordt verhoogd wanneer de centrale draaiknop wordt geactiveerd in de richting van de wijzers van de klok,
en verlaagd wanneer deze in de tegenovergestelde richting wordt gedraaid. Wanneer de instelling is voltooid, kunt u 2 seconden wachten, of weer
kort op de « F(Hz) » knop drukken, u kunt de centrale draaiknop nu weer gebruiken voor het instellen van stroom.

Deze frequentie ligt tussen 0.4Hz en 20Hz in MMA Puls. De waarde kan worden gewijzigd afhankelijk van de frequentie-waarde :

Puls frequentie (Hz) Schaal (Hz)
0.4Hz-3Hz 0.1 Hz
3 Hz-20Hz 1 Hz

MMA - Geavanceerd menu
Het is mogelijk om de functie Antisticking te activeren of te deactiveren, en de duur van Hotstart in MMA en de instellingen wat betreft koude stroom
in MMA Puls te regelen.

» Houd knop ‘o langer dan drie seconden ingedrukt, tot de melding SET verschijnt.
T_HOTSTART I.:_] Vervolgens verschijnt de melding UP, die continu te zien zal zijn.
%l Froid Wanneer u de knop "/ loslaat, kunt u met de centrale draaiknop via het keuzemenu
ol_|
| %T_PULSE | naar «SET». Bevestig uw keuze door een druk op knop '’°®
Instelling Beschrijving Instellen

Stoppen van de stroombron in geval van een langer durende kortsluiting (2 secon-
Antisticking (ASt) den) van de elektrode op het te lassen werkstuk en het voorkomen van het plakken ON-OFF (standaard ON)
van de elektrode.

T_Hotstart (HSt) Waarde van de duur van Hotstart in seconden 0s - 2sec (standaard 0.4sec)
%I_froid (Ico) ;/r\llaljlllslee ;ans )de koude stroom in percentage van de warme stroom (I) (toegang enkel 20% - 80% (standaard 30%)

%T_Pulse (dcY) Schakelen duur koude stroom (I) van de puls (toegang alleen in MMA puls) 20% - 80% (standaard 50%)
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De keuze van de te wijzigen instelling gebeurt met een druk op knop '’ /. Wanneer de wijziging is ingebracht met de centrale draaiknop (I), kan deze

Jol

worden bevestigd met een druk op de knop '**®/. U kunt het geavanceerde menu verlaten met «ESC».

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODULE)
AANSLUITING EN ADVIEZEN

Sluit de massaklem aan aan de positieve (+) aansluiting. Sluit de voedingskabel van de toorts aan aan de negatieve aansluiting (-), evenals de connec-
ties van de trekker(s) van de toorts en van het gas.

Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust en dat de lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider en contactbuis) niet versle-
ten zijn.

TIG LAS-PROCEDURE

- INVERTER - A .' INVERTER ‘.
A m LY y m W WELDER &

WELDER

&

JoB

@ 21 @ Pulse [T %1 039 Pulse T o1
@ 4T CETS @ Spot
@ 4TL06 %I
TIG TIG PULS
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus. De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

e TIG DC
Deze gelijkstroom lasmodule is geschikt voor ijzerhoudende materialen zoals staal, maar ook voor koper en koperlegeringen.

e TIG DC Puls
Deze lasmodule met pulsstroom schakelt tussen sterke lasstroom-impulsen (I, las-impulsen) en zwakkere stroompulsen(I_Koud, impulsen om het
werkstuk af te koelen). De pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te voegen met een beperkte stijging van de temperatuur.

Voorbeeld :

De lasstroom | is afgesteld op 100A en % (I_Koud) = 50%, dus een Koude stroom = 50% x 100A = 50A. F(Hz) is afgesteld op 10Hz, de periode van
het signaal is 1/10Hz = 100ms.

Iedere 100ms volgen een impuls van 100A en een impuls van 50A elkaar op.

De keuze van de frequentie
- Indien u handmatig materiaal toevoegt wordt F(Hz) gesynchroniseerd met het toevoegen van het materiaal
- Bij dunner plaatwerk,zonder toevoeging (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz

Het instellen van de pulsfrequentie regelt u door een druk op de knop « F(Hz) » en het weer loslaten ervan, en door vervolgens aan de hoofd
draaiknop te draaien. De waarde van deze frequentie wordt verhoogd wanneer de centrale draaiknop wordt geactiveerd in de richting van de wijzers
van de klok, en verlaagd wanneer deze in de tegenovergestelde richting wordt gedraaid. Wanneer de instelling is voltooid, kunt u 2 seconden wachten,
of weer kort op de « F(Hz) » knop drukken, u kunt de centrale draaiknop nu weer gebruiken voor het instellen van stroom.

Deze frequentie ligt tussen 0.1Hz en 100Hz in TIG Puls. De waarde kan worden gewijzigd afhankelijk van de frequentie-waarde :

Puls frequentie (Hz) Schaal (Hz)
0.1 Hz-3Hz 0.1 Hz
3Hz-25Hz 1Hz

30 Hz - 100 Hz 5Hz

e SPOT punten

Met de « SPOT» module kunt u onderdelen voor-assembleren. Het aanpassen van de duur van het punten resulteert in een betere reproduceer-
baarheid en in het realiseren van niet-geoxideerde punten. Wanneer voor de « SPOT » module is gekozen, worden het begin en het einde van het
lassen standaard geregeld door de trekker. De gebruiker kan evenwel, met behulp van de drukknop « F(Hz) » en de hoofdknop, de duur bijstellen. De
duur van deze punt-module « SPOT » kan worden ingesteld van 0 sec tot 25 seconden (verhoging mogelijk met stappen van 0,1 seconde). Het begin
van het lassen wordt dan uitgevoerd met de trekker. Om terug te keren tot een niet-gedefinieerde spot-duur kunt u «0,0s» (standaard waarde) kiezen.
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& INVERTER
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@ Pulse TID %1

3¢ Spot

De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

TIG SPOT

e TIG DC - Geavanceerd menu
Het is mogelijk om de Start en Stop fases van de las-cyclus in te stellen.

< <
* |_._| Houd knop \*®®/ langer dan drie seconden ingedrukt, tot de melding SET verschijnt.
Vervolgens verschijnt de melding UP, die continu te zien zal zijn.
= %T PULSE Wanneer u de knop loslaat, kunt u met de centrale draaiknop via het keuzemenu naar

- «SET». Bevestig uw keuze door een druk op knop '’/
| START - sToP

Door aan de knop te draaien krijgt u toegang tot de volgende geavanceerde instellingen :
Instelling Beschrijving Instellen
I_Start (ISA) Stroom tijdens de fase waarin het lassen gestart wordt 10% - 200% (standaard 12%)
T_Start (tSA) Duur van de fase waarin het lassen gestart wordt 0s - 10sec (standaard Osec)
I_Stop (ISo) Stroom tijdens de fase waarin het lassen gestopt wordt 10% - 100% (standaard 12%)
T_Stop (tSo) Duur van de fase waarin gestopt wordt met lassen 0Os - 10sec (standaard Osec)
%T_Pulse (dc) (Stcolag';eri‘;”aﬁgg; oude %Jc's;slj[‘;‘;m 0 20% - 80% (standaard 50%)

Jol

U kunt de te wijzigen instelling kiezen met behulp van de knop \**®/. Wanneer u de wijziging heeft uitgevoerd met de centrale draaiknop (I) kunt u

Jol

deze bevestigen met een druk op de knop \’*®/. U kunt het geavanceerde menu weer verlaten met een druk op de knop «ESC».

KEUZE TYPE ONTSTEKING

TIG HF : ontsteking hoge frequentie zonder contact.
TIG LIFT: ontsteking door contact (voor gebruik in omgevingen die gevoelig zijn voor HF storingen)

1 2 3
1 - Plaats de toorts in de laspositie, boven het te lassen element (ongeveer 2-3 mm
w tussen de punt van de elektrode en het te lassen onderdeel).
X 2- Druk op de knop van de toorts (de boog ontsteekt zonder contact, met behulp
8 van een HF opstartpuls).
1 3- De eerste lasstroom circuleert, het lassen zet zich voort volgens de gekozen
E ] E ] [—‘—] lascyclus.
2 3
- I 1- Positioneer de nozzle van de toorts en de punt van de elektrode op het werkstuk
b en activeer de knop van de toorts.
-l 2- Kantel de toorts totdat er een ruimte van 2-3 mm is tussen de punt van de
g elektrode en het werkstuk. De boog ontsteekt.
[—-ﬁ 3 - Herplaats de toorts in de normale positie om de lascyclus op te starten.
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Waarschuwing : Het verlengen van de kabel van de toorts of van de retour-kabels, langer dan de lengte die geadviseerd wordt door de fabrikant,
verhoogt het risico op elektrische schokken.

GESCHIKTE TOORTSEN
v v De PROTIG 161 DC is niet geschikt
DB voor een gebruik met toortsen met
potentiometer.
v v X

DE TOORTSEN EN GEBRUIK VAN DE TREKKER

Voor de toorts met 1 knop zal deze knop de «hoofd-knop» worden genoemd.
Bij een toorts met 2 knoppen wordt de eerste knop «hoofd-knop» genoemd. De tweede knop wordt «secondaire knop» genoemd.

2T MODULE
e -~
»‘\/ »‘V T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de lascyclus start (Pregas, |_Start,
; UpSlope en lassen).
T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de lascyclus wordt gestopt
N3 (DownSlope, |_Stop, Postgas).
] H -
; : Op de toorts met 2 knoppen, en alleen in 2T, wordt de secundaire knop
v gebruikt als hoofd-knop.
Hoofdknop @ @
4T MODULE

S, P pd T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pregas en stopt
"\/"‘\/ 2\ 4 in de fase |_Start.
. . . T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in UpSlope

= i i en in lassen.

i ’ T3 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus gaat over in Downslope en
stopt in de fase I_Stop.
T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Postgas.

Bij gebruik van een toorts met 2 knoppen, wordt de secondaire knop
niet gebruikt.

Hoofdknop

4T log MODULE

<05s <05s 205 T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pregas en stopt
K A K ALK in de fase |_Start.
o N ,\{9 '\‘9 N ’\ﬂ'\ N T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in UpSlope

en in lassen.

LOG : deze module wordt gebruikt tijdens de lasfase :
- een korte druk op de hoofd-knop (<0.5s), de stroom schakelt over

S

van | lasstroom naar | koud en vice versa.
- de secondaire knop wordt ingedrukt gehouden, de stroom schakelt
van | lassen naar | koud
- de secondaire knop wordt losgelaten, de stroom schakelt van | koud
Hoofdknop @ H H naar | lassen
of de

Secondaire knop T3 - De hoofd-knop wordt ingedrukt gehouden (>0.5s), de cyclus gaat
over in Downslope en stopt in de fase |_Stop.

T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Postgas.

Voor de toortsen met dubbele knop behoudt de « hoge » trekker dezelfde functie als de toorts met maar één trekker. Met de « onderste » trekker
kan men, wanneer deze ingedrukt wordt gehouden, overschakelen naar koude stroom.
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GEADVISEERDE COMBINATIES

Proces Type HF Lift
Standaard v v
TIG DC PULS v v
PUNT v -
MMA Standaard
PULS
\
f‘ Stroom (A) Elektrode (mm) Nozzle (mm) Gastoevc:s{n?rgon C)
DC 0.3 -3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 160 2.4 9.5 7-8
SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE
Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de gebruikte elektrode als volgt te slijpen:
d . L = 3 x d voor een zwakke stroom.
; L = d voor sterke stroom
4 i L
——>

OPSLAAN EN OPROEPEN VAN DE LASINSTELLINGEN
Aantal geheugenplaatsen : 10 in MMA en 10 in TIG DC.

U krijgt toegang tot het menu met IN en een druk op de toegangsknop '’ /.

Een instelling opslaan

Wanneer u in de programma module bent, kiest u IN en drukt u op de toegangsknop.
Kies nu een nummer, van P1 tot P10. Druk op de toegangsknop, en de instelling wordt opgeslagen.

Een bestaande instelling oproepen
In de programma module kiest u OUT, en drukt u op de toegangsknop.

Kies nu een nummer, van P1 tot P10. Druk op de toegangsknop, en de instelling zal worden opgeroepen.

CONNECTOR BESTURING TREKKER

L 4
|
41 L 5
DB
Beemmnsn — 0 |2
] \ 3 6

Schema bekabeling voor de toorts SRL18.

torch

DB torch

H (W

—

N

L torch

Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts.

Toorts 2 trekkers

Types toorts Aanduiding draad Pin bijbehorende aansluiting
Algemeen/Massa 2 (groen
Toorts 1 trekker g / (9 )
Schakelaar trekker 1 4 (wit)
Schakelaar trekker 2 3 (bruin)
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FOUTMELDINGEN, AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Dit materiaal beschikt over een controle-systeem bij storingen.
Met behulp van een serie foutmeldingen op het controlepaneel kan een diagnose van de storing gemaakt worden.

Error code Betekenis OORZAKEN OPLOSSINGEN
Wacht tot het waarschuwingslampje
o Overschrijden inschakelduur uit is alvorens de laswerkzaamheden te
- \-ﬂ Thermische beveiliging Omgevingstemperatuur hoger dan 40°C hervatten.
Lucht-ingangen geblokkeerd Respecteer de inschakelduur en zorg voor

de juiste ventilatie

Een overspanning op het elektrisch
netwerk is de oorzaak van de boodschap.
Laat uw elektrische installatie of uw gene-
rator controleren door een gekwalificeerde
persoon.

Netspanning hoger dan maximaal toeges-

Storing overspanning taan (230 enkelfase +/- 15%)

Controleer of er geen enkel element drukt
Defecte toorts Storing in de trekker(s) van de toorts op de trekker(s) van de toorts bij het
inschakelen van het apparaat.

Eén of meerdere knoppen van het bedie-

Knoppen toetsenbord defect ningspaneel zijn permanent in kortsluiting*

Vervang het bedieningspaneel

Storing communicatie Communicatie-probleem Neem contact op met uw verkooppunt

*Wanneer knop "© in storing is : apparaat direct weer opstarten vanuit de stand-by stand, zodat het apparaat bruikbaar kan blijven gedurende de
vervanging van het toetsenbord.

Wanneer knop (08 ) in storing is : I'accés aux mémorisations, rappel des configurations de soudage et au menu avancé ne sont pas possibles.

Afwijkingen Oorzaken Oplossingen
De displav licht op maar het lasapparaat De kabel van de aardingsklem, de toorts of
levert pegn stroorFT)1 PP de elektrodehouder is niet goed aangesloten | Controleer de aansluitingen
< 9 op het apparaat
= -
S | Het apparaat wordt gevoed, een tinteling .
& | is voelbaar wanneer u het plaatwerk De aarding werkt niet correct Con_trolelelzr het stopcontact en de aarding van
E | aanraakt. uw installatie.
. L -, Controleer de polariteit die aangegeven staat
Het toestel last niet goed. Verkeerde polariteitsaansluiting op de verpakking van de elektroden.
Gebruik de goede maat wolfraamelektrode
Defect veroorzaakt door de wolfraam Gebruik een correct geprepareerde wolfraam
elektrode elektrode
Instabiele lasboog Gebruik een Wolfraam elektrode die geschikt is
voor DC
. Controleer de gastoevoer en de drukregelaar
Q
= Gastoevoer niet correct afgesteld van de gasfles
De wolfraam elektrode oxideert en be- Probleem met gas of te vroege afsluiting van ngctjrgl:r?r\/a\}lailgf fgta gzllglt; nkgs)':j:?sdar? aélfoeel d
zoedelt aan het einde van het lasproces | de gastoevoer 9 o 9
voor het afsluiten van de gastoevoer.
Controleer of de massaklem correct aangeslo-
Elektrode smelt Verkeerde polariteitsaansluiting ten is op de (+) en de toorts op de (-) van het
apparaat
GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).
De garantie dekt niet :

o Alle overige schade als gevolg van vervoer.

» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

 Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:

- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI
ﬁ Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell’uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo dev'essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas inflammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi della circolazione d’aria durante |'uso.

Intervallo di temperatura:
Uso fra -10 e +40°C (+14 et +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:
Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).
Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :
Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dellarco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo stesso
per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

.' Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.
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Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
:; é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

1l trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
:Q ] La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.

Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione allinterno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita
dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

A condizione che I'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di aggancio comune sia inferiore
a Zmax = 0.404 Ohms, questo dispositivo € conforme alla CEI 61000-3-11 e pu0 essere collegato alla rete pubblica di
D: alimentazione bassa tensione. E’ quindi responsabilita dell’installatore o dell’utilizzatore del dispositivo assicurarsi, consultando
I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni d'impedenza.
Questo dispositivo non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato a delle reti private a bassa tensione
connesse alla rete di alimentazione pubblica solamente a un livello di tensione medio e alto. Se ¢ collegato al sistema pubblico
di alimentazione di bassa tensione, &€ responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore del materiale assicurarsi, consultando
I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
%\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
-5

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti 0 una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare |'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dal circuito di
saldatura:
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e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

* posizionate il vostro busto e la vostra testa il piu lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

¢ non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;
» collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da saldare;

» non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

 non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, € responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri
casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere pit fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

¢) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante pud estendersi oltre ai limiti delle installazioni.

Valutazione dell'installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo in
un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto
elettrico fra il condotto e I'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: ¢ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il dispositivo di saldatura ad arco € in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento
e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

b. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pil corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e
del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo,
in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i
rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, € opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto
direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore
appropriato scelto in funzione delle regole nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi € materiali nella zona circostante pud limitare i
problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura € dotata di maniglia superiore che permette di portarla a mano. Attenzione a non sottovalutarne
il peso. L'impugnatura non & considerata come un mezzo di imbragatura.
Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
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Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

¢ Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

e La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
« 1l dispositivo & di grado di protezione IP21, cio significa :

- protezione contro l'accesso alle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d'acqua

I cavi d'alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati per evitare qualsiasi surriscaldamento.

1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> ° Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
o Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le
-=D' tensioni e I'intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche
con un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal
suo servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita daria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG-1)

Questo materiale € una fonte di corrente di saldatura Inverter per la saldatura ad elettrodo refrattario (TIG) a corrente continua (DC) e la saldatura
ad elettrodo rivestito (MMA).

Il procedimento TIG richiede una protezione gassosa (Argo).

I procedimenti MMA permettono di saldare ogni tipo di elettrodo: rutilo, basico, inox et ghisa.

1-  Presa di Polarita Positiva 5- Tastiera + tasti incrementali
2- Connettore gas della torcia 6- Cavo di alimentazione
3- Presa di Polarita Negativa 7- Connessione gas

4-  Connettore pulsante

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM) (FIG-2)

1- Selezione processo 5- Spia di protezione termica
2-  Selezione della modalita pulsante 6- Schermo e opzioni
3- Selezioni dei processi possibili 7- Pulsante standby

4- Regolazione dei parametri di saldatura

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

 Questa apparecchiatura € fornita con una spina CEE7 / 7 tipo 16 A e deve essere utilizzata solo su un sistema elettrico monofase a tre fili 230 V
(50 - 60 Hz) con neutro messo a terra. La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d'uso ottimali. Verificare che
I'alimentazione e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario
cambiare la spina per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

« All'accensione, il prodotto si avvia in modalita standby. L'avviamneto si effettua premendo sul pulsante (@ .

« 1| dispositivo si mette in protezione se la tensione d’alimentazione € superiore a 265V per i dispositivi monofase (lo schermo indica M).

Il funzionamento normale riprende quando la tensione d'alimentazione ritorna al valore nominale.

» Comportamento del ventilatore: in modalita MMA, il ventilatore funziona continuamente. In modalita TIG, il ventilatore funziona solo in fase di sal-
datura, e si ferma alla fine del periodo di raffreddamento.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo puo funzionare con dei moto generatori a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle esigenze seguenti:

- La tensione deve essere alternativa, regolata come specificato e di tensione di picco inferiore a 400V,

- La frequenza deve essere compresa tra i 50 e i 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.
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DESCRIZIONE DI FUNZIONI, MENU E PITTOGRAMMI

TIG

FUNZIONE PITTOGRAMMA DC MMA | Descrizione

Innesco HF O TIG-HF v Processo TIG con innesco HF

Innesco LIFT O TIG-LIFT Ve Processo TIG con innesco LIFT

Pre Gas D v/ Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'in-
nesco.

Corrente di ascesa va v Rampa di aumento di corrente

Corrente di saldatura I v Corrente di saldatura

Corrente fredda % J/ Seconda corrente di saldatura indicata con «fredda» in standard 4TLOG o in

I PULSATO
Frequenza PULSE FHa) Ve v | Frequenza di pulsazione della modalita PULSATO (Hz)
q 10s
Evanescenza della corrente ‘ " v Rampa di discesa per evitare |'effetto crepe/cratere (S)
0s \
Post Gas A / Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell'arco. Per-
ﬂ mette di proteggere il pezzo cosi come I'elettrodo contro le ossidazioni (S)

HotStart /K\_ v/ | Sovracorrente regolabile all'inizio della saldatura (%)

ArcForce llA v/ Sovracorrente I|be.rata_durante la saldatura per evitare l'incollaggio dell'elet-
trodo nel bagno di fusione

TIG PULSATO (@ Pulse) v Modalita Pulsato

TIG SPOT (@ 5pot ] v Modalita di Puntatura

MMA PULSATO (@ VIMA Pulse T2 v | Processo MMA in modalita Pulsato

2T (@ 27 ) v Modalita torcia 2T

41 (@ 4T ] v Modalita torcia 4T

4T LOG v Modalita torcia 4T LOG

Ampere (unit3) (YR v/ v Unita degli Ampere per le regolazioni e la visualizzazione della corrente di
saldatura

Volt (unita) O v v v/ | Unita dei Volts per la visualizzazione della tensione di saldatura

Secondo o Hertz (unita) ()S/Hz v v/ | Unita dei secondi o Hertz per regolazioni del tempo o della Frequenza

Percentuale (unita) O % v v/ | Unita delle Percentuali per le regolazioni in proporzione

Alternanza visualizzazione A v/ v/ Alternanza di visualizzazione in corrente o in tensione durante e dopo la

AoV \ saldatura

Accesso alla modalita Jos v v/ | Accesso al menu programmazione (SAVE, JOB, ...)

programma

Protezione termica ﬂ v v/ | Simbolo normativo che indica lo stato della protezione termica

Standby 0} v v/ | Standby del prodotto

FUNZIONAMENTO DELL'IHM (INTERFACCIA) E DESCRIZIONE DEI SUOI PULSANTI

Pulsante Messa in stand-by / Uscita dallo stand-by
Questo pulsante viene utilizzato per attivare o disattivare la modalita stand-by dell’apparecchio. Lattivazione della modalita non e

0) possibile quando il prodotto & nella condizione di saldatura.

Nota : All'accensione, il prodotto si avvia in modalita stand-by.

O TG-HF
QO miG-LFr
O vma

®

Pulsante di selezione del procedimento di saldatura
Questo pulsante permette di selezionare il procedimento di saldatura. Ogni volta che si preme/rilascia genera lo spostamento tra i
seguenti procedimenti di saldatura: TIG HF / TIG LIFT / MMA. Il LED indica il procedimento selezionato.
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&

Pulsante di selezione della modalita pulsante torcia
Questo pulsante permette di configurare la modalita di utilizzo del pulsante torcia. Ogni volta che si preme/rilascia genera lo
spostamento tra le seguenti modalita : 2T / 4T / 4T LOG. Il LED indica la modalita selezionata.

Nota : la modalita pulsante torcia selezionata in automatico all’avviamento del dispositivo corrisponde all’ultimo procedimento
utilizzato prima dell’ultimo stand-by o dello spegnimento. Per saperne di pil, fare riferimento alla sezione « Torce compatibili
comportamento pulsante torcia ».

QED-m

F(Hz)

o

Pulsante di selezione delle opzioni procedimenti

Questo pulsante permette la selezione dei « Sottoprocessi». Ogni volta che si preme/rilascia genera lo spostamento tra i seguenti
sottoprocessi : PULSATO / SPOT (unicamente in modalita TIG) / MMA PULSATO (unicamente in modalita MMA). Il LED indica il
procedimento selezionato.

Nota : La modalita SPOT non & accessibile in configurazione pulsante torcia 4T & 4T LOG e nella modalita di saldatura MMA.
La modalita PULSATA non & accessibile in configurazione pulsante torcia 4T LOG e in modalita di saldatura MMA.

1l sottoprocesso selezionato in automatico all’avviamento del dispositivo corrisponde all’ultimo sottoprocesso utilizzato prima
dell’'ultimo stand-by o dello spegnimento.

"\
)

Codificatore incrementale principale

In automatico, il codificatore permette di regolare la corrente di saldatura.. E’ ugualmente utilizzato per regolare i valori di altri
parametri che sono selezionati attraverso i pulsanti che sono associati. Una volta che la regolazione del parametro & terminata, &
possibile ripremere il pulsante del parametro che viene regolato in modo che il codificatore incrementale sia di nuovo legato alla
regolazione della corrente. E’ ugualmente possibile premere su un altro pulsante legato ad un altro parametro per procedre alla
sua regolazione. Se nessun‘azione viene effettuata sull'THM per 2 secondi, il codificatore incrementale si trova di nuovo legato alla
regolazione di corrente di saldatura.

Pulsante « Pre-Gas »

La regolazione del Pre-Gas avviene premendo e rilasciando il pulsante di Pre-Gas e poi azionando il codificatore incrementale
principale. Il valore del Pre-Gas aumenta quando il codificatore incrementale viene azionato in senso orario e diminuisce quando &
azionato nel senso antiorario. Una volta che la regolazione ¢ effettuata, € possibile ripremere e rilasciare il pulsante Pre-Gas affin-
ché il codificatore incrementale principale sia di nuovo legato alla regolazione di corrente oppure attendere 2 secondi. Il passo di
regolazione & di 0,1 sec. Il valore minimale & di 0 sec. e il valore massimale di 25 sec.

Il pulsante « Post-Gas »

La regolazione del Post-Gas avviene premendo e rilasciando il pulsante di Post-Gas e poi azionando il codificatore incrementale
principale. II valore del Post-Gas aumenta quando il codificatore incrementale viene azionato in senso orario e diminuisce quando
€ azionato nel senso antiorario. Una volta che la regolazione ¢é effettuata, € possibile ripremere e rilasciare il pulsante Post-Gas
affinche il codificatore incrementale principale sia di nuovo legato alla regolazione di corrente oppure attendere 2 secondi. II
passo di regolazione & di 0,1 sec. Il valore minimale & di 0 sec. e il valore massimale di 25 sec. In automatico, il valore € di 6 sec.

® ¢ %

Pulsante di regolazione di corrente di ascesa o « Up Slope »

La regolazione della rampa di ascesa di corrente viene fatta appoggiando e rilasciando il pulsante della rampa di ascesa di
corrente e poi azionando il codificatore incrementale principale. Il valore della rampa di ascesa della corrente aumenta quando

il codificatore incrementale viene azionato in senso orario e diminuisce quando & azionato nel senso antiorario. Una volta che la
regolazione ¢ effettuata, € possibile ripremere e rilasciare il pulsante della rampa di ascesa della corrente affinche il codificatore
incrementale principale sia di nuovo legato alla regolazione di corrente oppure attendere 2 secondi. Il passo di regolazione & di
0,1 sec. Il valore minimale & di 0 sec. e il valore massimale di 25 sec. In automatico, il valore & di 0 sec. In modalita MMA, I'Hots-
tart viene regolato tra 0 e 100% della corrente di saldatura a passi di 5%. Il valore preimpostato € del 40%.

10s

9‘
N
e

Potenziometro di regolazione dell’evanescenza o « DownSlope »

II potenziometro « DownSlope » permette di regolare il valore dell'evanescenza della corrente (incremento nel senso orario e
decremento nel senso antiorario). Il valore & visibile sul display 7 segmenti e resta visibile per 2 secondi se un‘azione sul poten-
ziometro viene effettuata. Il valore minimale & di 0 sec. e il valore massimale di 20 sec.

%

=

Pulsante di regolazione della corrente fredda

Quando uno dei due procedimenti «TIG HF» o «TIG LIFT» viene selezionato, il pulsante di regoloazione della corrente fredda
permette di regolare il valore della corrente fredda unicamente nella configurazione « PULSATO ». Il valore puo essere regolato
tra 20 % e 80 % della corrente di saldatura. Il passo di incremento € di 1%. In automatico, il valore & del 30%.

In modalita MMA, I'Arc Force & indicizzato da -10 a +10 (-10 = non c’e Arc Force / da -9 a +10 = regolazione dell’Arc Force possi-
bile). In automatico il valore indicizzato € 0.
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SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO (MODO MMA)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

e Collegare cavi, portaelettrodo e morsetto di terra ai connettori di raccordo,

» Rispettare le polarita e le intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi,

» Sollevare I'elettrodo dal portaelettrodo quando la fonte di corrente di saldatura non € in uso.

- INVERTER -
a — B
% WELDER

)
0 MMA @ MMA Pulse 08

© 0)

MMA (MMA PULSATO)
Le aree grigie non sono utili in questo modo.

/A o

Valori regolabili 0 - 100% -10 / +10 (indicizzato)

MMA PULSATO

La modalita di saldatura MMA Pulsata € adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette di conservare un bagno
freddo favorendo il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un movimento «a pino», altrimenti detto spostamento
triangolare, difficile. Grazie al MMA Pulsato non & piu necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del pezzo puo essere sufficiente uno
spostamento dritto verso I'alto. Se si vuole, a volte, allargare il bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale simile alla saldatura
a piatto. Questo procedimento offre inoltre una grande padronanza della saldatura verticale.

La regolazione della frequenza di pulsazioneviene fatta premendo e rilasciando il pulsante « F(Hz) » e poi azionando il codificatore incrementale prin-
cipale. Il valore della frequenza aumenta quando il codificatore incrementale viene azionato in senso orario e diminuisce quando viene azionato in
senso antiorario. Una volta che la regolazione ¢ effettuata, € possibile ripremere e rilasciare il pulsante « F(Hz) » affinche il codificatore incrementale
principale sia di nuovo legato alla regolazione di corrente oppure attendere 2 secondi.

Questa frequenza € compresa tra 0.4Hz e 20Hz in MMA Pulsato. Il passo di incremento varia in funzione dell’intervallo della frequenza :

Frequenza della pulsazione (Hz) Passo d’incremento (Hz)
0.4Hz-3Hz 0.1 Hz
3 Hz-20Hz 1 Hz

MMA - Menu avanzato
E’ possibile attivare o disattivare I'Antisticking, regolare la durata dell’'Hotstart in MMA e i parametri di corrente fredda in MMA Pulsato.

L'accesso a questi parametri avanzati si ottiene con una pressione prolungata per piu di 3 sec.

T_HOTSTART I_:_] sul pulsante "% finche appare « SET » e poi « UP » che viene visualizzato in modo continuo.
%l Foid Una volta lasciato il pulsante | *°® ), posizionarsi con la manopola centrale su «SET» e convali-
6l_Froi
%T_PULSE dare premendo sul pulsante ' *°®
Parametro Descrizione Regolazione

Arresto della fonte di corrente in caso di corto-circuito prolungato (2sec) dell'elet-

Antisticking (ASt) trodo sul pezzo da saldare e facilitare lo scollaggio dell'elettrodo.

ON-OFF (ON predefinito)

T_Hotstart (HSt) Valore della durata dell'Hotstart in secondi 0s - 2sec (0.4sec predefinito)

%I_froid (Ico) Vanrg della corrente fredda in percentuale della corrente calda (I) (accesso unicam- 20% - 80% (30% predefinito)
nete in MMA Pulsata)

%T_Pulse (dcY) Eﬂ?sr;i::\)mento del tempo di corrente fredda (I) della pulsazione (unicamente in MMA 20% - 80% (50% predefinito)

La selezione del parametro da modificare si ottiene con una pression sul pulsante ' *®®/. Eseguita la modifica con la manopola centrale (I), la convalida

Jol

si ottiene premendo sul pulsante \*®® /. L'uscita dal menU avanzato si ottiene selezionando «ESC».
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SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODO TIG)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

Collegare la massa nel connettore di collegamento positivo (+). Collegare il cavo di potenza della torcia nel connettore di collegamento negativo (-)
cosi come le connessioni del grilletto della torcia e del gas.

Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.

Am & INVERTER  w Am g _wveRteR o
i , ~_WELDER _#

% WELDER

O A

@ 21 @ Pulse T %! 03¢ Pulse [{G2) %1
@ 47 @ Spot @ Spot
@ 47106 %I
TIG TIG PULS
Le aree grigie non sono utili in questo modo. Le aree grigie non sono utili in questo modo.

e TIG DC
Questo modo di saldatura a corrente continua & dedicato ai materiali ferrosi come I'acciaio, ma anche il rame e le sue leghe.

e TIG DC Pulsato

Questo modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente forte (I, impulsione di saldatura), poi delle impulsi di
corrente debole (I_Freddo, impulso di raffreddamento del pezzo). Questo modo permette di assemblare i pezzi limitando il rialzo della temperatura.

Esempio:

La corrente di saldatura € regolata a 100A e %(I_Freddo) = 50%, sia una corrente Fredda = 50% x 100A = 50A. F(Hz) ¢ regolato a 10Hz, il periodo
del segnale sara di 1/10Hz = 100ms.

Ogni 100ms, un’impulsione a 100A e poi un‘altra a 50A si succederanno.

La scelta della frequenza
- Se saldatura con apporto di metallo in manuale, allora F(Hz) sincronizzato sul gesto di apporto,
- Se basso spessore senza apporto (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz

La regolazione della frequenza di pulsazione viene fatta premendo e rilasciando il pulsante « F(Hz) » e poi azionando il codificatore incrementale
principale. Il valore della frequenza aumenta quando il codificatore incrementale viene azionato in senso orario e diminuisce quando viene azionato in
senso antiorario. Una volta che la regolazione & effettuata, € possibile ripremere e rilasciare il pulsante « F(Hz) » affinche il codificatore incrementale
principale sia di nuovo legato alla regolazione di corrente oppure attendere 2 secondi.

Questa frequenza € compresa tra 0.1Hz e 100Hz in TIG Pulsato. Il passo di incremento varia in funzione dell'intervallo della frequenza :

Frequenza della pulsazione (Hz) Passo d’incremento (Hz)
0.1Hz-3Hz 0.1 Hz
3Hz-25Hz 1Hz

30 Hz - 100 Hz 5 Hz

e La puntatura SPOT

La modalita « SPOT» permette il preassemblaggio dei pezzi attraverso la puntatura. La regolazione dei tempi di puntatura permette una miglio
riproducibilita e la realizzazione di punti non ossidati. In automatico, quando la modalita « SPOT » & selezionata, I'inizio e la fine della saldatura
avvengono al pulsante torcia. Comunque, il pulsante « F(Hz) » e il codificatore principale permettono all’utilizzatore di affinare questi tempi. I tempi
di questa modalita di puntatura « SPOT » & regolabile da 0 sec. a 25 sec. con passo di incremento di 0,1 sec. Linizio della saldatura viene fatta con
il pulsante torcia. Per tornare a un tempo di puntatura non definito, & sufficiente selezionare «0,0s» corrispondente al valore predefinito.
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TIG SPOT
Le aree grigie non sono utili in questo modo.

e TIG DC - Menu avanzato
E’ possibile regolare la fase Start e Stop del ciclo di saldatura.

< <

L'accesso a questi parametri avanzati si ottiene con una pressione prolungata per pit

|_._| di 3 sec. sul pulsante \*®/ finché appare SET e poi UP che viene visualizzato in modo
continuo.
- %T PULSE Una volta lasciato il pulsante, posizionarsi con la manopola centrale su «SET» e convali-
Bl dare premendo sul pulsante /.
i START ? STOP
Ruotando la manopola, i parametri avanzati accessibili sono i seguenti :
Parametro Descrizione Regolazione
I_Start (ISA) Corrente della fase di avvio della saldatura 10% - 200% (12% predefinito)
T_Start (tSA) Tempo della fase di avvio della saldatura 0s - 10sec (Osec predefinito)
I_Stop (ISo) Corrente della fase d'interruzione della saldatura 10% - 100% (12% predefinito)
T_Stop (tSo) Tempo della fase d'interruzione della saldatura 0s - 10sec (Osec predefinito)
e I e o R 20% 60 (0% prodeinic

Jol

La selezione del parametro da modificare viene fatta premendo sul pulsante \*®®/. Eseguita la modifica con la manopola centrale (I), la convalida si

Jol

ottiene premendo sul pulsante \**® . L'uscita dal menU avanzato si ottiene selezionando «ESC».

SCELTA DEL TIPO DI INNESCO

TIG HF: innesco alta frequenza senza contatto.
TIG LIFT: Avvio per contatto (per i luoghi sensibili alle perturbazioni HF).

1 2 3
1- Posizionare la torcia nella posizione di saldatura sopra il pezzo (circa 2-3 mm di
w spazio tra la punta dell’elettrodo e il pezzo).
X 2- Premere il pulsante torcia (Iarco viene innescato senza contatto utilizzando
9 impulsi di accensione ad alta tensione HF).
= 1 3- La corrente iniziale di saldatura scorre, la saldatura continua secondo il ciclo di
E ] E ] [—‘—] saldatura.
2 3
- I 1- Posizionare I'ugello della torcia e la punta dell’elettrodo sul pezzo e azionare il
b pulsante della torcia.
-l 2- Inclinare la torcia fino a quando una distanza di circa 2-3 mm separa la punta
g dell’elettrodo dal pezzo. L'arco si innesca.
[—-ﬁ 3-Rimettere la torcia in posizione normale per iniziare il ciclo di saldatura.

Avvertenza: un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima specificata dal produttore aumentera il rischio
di scosse elettriche.
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TORCE COMPATIBILI

\)

DB

Il PROTIG 161 DC non &
compatibile con le torcie a
potenziometro.

4

4

LE TORCIE E I COMPORTAMNETI DEI PULSANTI TORCIA

Per la torcia a 1 pulsante, il pulsante si chiama «pulsante principale».
Per la torcia a 2 PULSANTI, il primo tasto € chiamato «tasto principale» e il secondo € chiamato «tasto secondario».

MODO 2T

»‘Q

>0.5s
Sy oAt &
LE L <

NL

: = ]
Ya

Pulsante :

principale @

MODO 4T

Pulsante

principale

MODALITA 4T log
s 2
L b <

Pulsante "'/- i i

principale @ @ H H

0

Pulsante secondario

T1 - Il tasto principale & premuto, il ciclo di saldatura comincia (PreGaz,
I_Start, UpSlope e saldatura).

T2 - 1l tasto princioale ¢ rilasciato, il ciclo di saldatura ¢ all’arresto
(DownSlope, I_Stop, PostGaz).

Per la torcia a 2 tasti e solo in 2T, il tasto secondario & gestito come il
tasto principale.

T1 - 1l tasto principale & premuto, il ciclo si avvia dal PreGas e si ferma
in fase di I_Start.

T2 - 1l tasto principale € rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e in
saldatura.

T3 - Il tasto principale & premuto, il ciclo passa in DownSlope e si
ferma in fase di I_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si conclude
con il PostGas.

Per la torcia a 2 tasti, il tasto secondario € inattivo.

T1 - Quando il pulsante principale viene premuto, il ciclo comincia a
partire dal PreGas e si ferma in fase di I_Start.

T2 — Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo continua in
UpSlope e in saldatura.

LOG : questa modalita di funzionamento € utilizzata in fase di saldatura

- con una pressione sul pulsante principale (<0.5s), la corrente passa
da corrente di I saldatura a I freddo e viceversa.

- quando il pulsante secondario & premuto, la corrente passa da cor-
rente di I saldatura a I fredda

- quando il pulsante secondario € rilasciato, la corrente passa da cor-
rente di I fredda a I saldatura

T3 — Con una pressione prolungata sul pulsante principale (>0.5s), il
ciclo passa in DwonSlope e si arresta in fase di I_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato il ciclo termina con il
PostGas .

Per le torce a doppio pulsante, il pulsante « alto » mantiene la stessa funzione della torcia a pulsante semplice o a «lamella». Il pulsante « basso »
permette, quando viene premuto, di passare alla corrente fredda.



PROTIG 161 DC HF

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

Processo Tipo HF Lift
Standard v v
TIG DC PULSATO v v
SPOT v -
Standard
MMA PULSATO
Nt _
. Corrente (A) Elettrodo (mm) Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
DC 0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 160 2.4 9.5 7-8
AFFILATURA DELL'ELETTRODO

Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

d L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.
1 z L

MEMORIZZAZIONE DELLE CONFIGURAZIONI DI SALDATURA
Le memorie sono 10 in MMA e 10 in TIG DC.

L'accesso al menu viene fatto premendo sul pulsante ' **®/.

Registrare una configurazione
Una volta in modalita programma, selezionare IN e premere il pulsante di accesso.

Selezionare il numero di un programma da P1 a P10. Premere il pulsante d'accesso e la configurazione in corso € salvata.

Memorizzare una configurazione esistente
Una volta in modalita programma, selezionare OUT e premere il pulsante d’accesso.
Selezionare il numero di un programma da P1 a P10. Premere il pulsante d'accesso e la configurazione viene selezionata.

CONNETTORE DI CONTROLLO DEL PULSANTE

DB
i 4 3 3 DBtorch
4 5
—_/ ] b of e 2 #
= — ] B Ltorch
] \ 3 6 1 "
I torch ® NC \ J
Schema di cablaggio della torcia SRL18. Schema elettrico in funzione del tipo di torcia.
Tipi di torcia Scelta del filo Pin del connettore associato
. ) ) Comune/Massa 2 (verde)
Torcia 2 pulsanti Torcia 1 pulsante -
Interruttore pulsante 1 4 (bianco)
Interruttore pulsante 2 3 (marrone)
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PROTIG 161 DC HF

MESSAGGI D’ERRORE, ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Questo dispositivo integra un sistema di controllo dei difetti.
Una serie di messaggi alla tastiera di controllo permette una diagnosi degli errori e delle anomalie.

Codice errore Significato CAUSE RIMEDI

Attendere l'estinzione della spia per
riprendere la saldatura.

Rispettare il fattore di marcia e assicurare
una buona ventilazione

o, "Sorpasso del ciclo di lavoro
- \-ﬂ Protezione termica Temperatura ambiente superiore a 40°C
Entrate d'aria ostruite."

Una sovratensione sulle rete elettrica &
all'origine del messaggio.

Far controllare l'installazione elettrica o
il gruppo elettrogeno da una persona
abilitata.

Tensione settore fuori tolleranza massima

Difetto di sovratensione settore (230V monofase +/- 15%)

Verificare che nessun elemento non
preme sul/i pulsante/i della torcia all'av-
viamento del prodotto.

Il (o i) pulsante(i) della torcia sono in

Difetto torcia difetto

Uno o dei pulsanti della tastiera sono in

" ituire | ier
corto-circuito permanente* Sostituire la tastiera

Pulsante di tastiera difettosi

Difetto di comunicazione Problema di comunicazione Contattare il vostro rivenditore

*Se il pulsante (© ' & difettoso : il prodotto si avvia direttamente quando esce dalla modalita standby in modo che il set possa rimanere utilizzabile
durante la sostituzione della tastiera.

Se il pulsante ( so8 | & in difetto : I'accesso alle memorizzazioni, richiamo delle configurazioni di saldatura e al menU avanzato non sono possibili.

Anomalie Cause Rimedi
N , . Il cavo del morsetto di massa, la torcia o il
Lo schermo & acceso ma l'apparecchio . - o -
portaelettrodo non sono connessi al dispo- Verificare le connessioni.
non consegna corrente L
< sitivo.
% 1l dispositivo € alimentato, e si possono
; - AN L Controllare la presa e la messa a terra del
o | sentire formicolii sulla mano quando La messa a terra e diffettosa. L
= . . vostro impianto.
| esso € in contatto con la carrozzeria.
. o . s Verificare la polarita consigliata sulla scatola
1l dispositivo salda male Errore di polarita \
P P dell'elettrodo
Usare un elettrodo in tungsteno di taglia
appropriata
Difetto proveniente dall'elettrodo in tungste- | Usare un elettrodo in tungsteno correttamente
. . no preparato
Arco instabile " - -
Utilizzare un elettrodo in tungsteno che sia
adatto al DC
QO
= . Verificare il flusso di gas del manometro della
Flusso di gas mal regolato
bombola
, . . . ) . . . Controllare e stringere tutte le connessioni gas.
L'elettrodo in tungsteno si ossida e si Problema di gas, o interruzione prematura . 9 - \essiont g
. . Aspettare che I'elettrodo si raffreddi prima di
annerisce alla fine della saldatura del gas - ;
interrompere il gas.
. . Verificare che il morsetto sia ben collegati al
L'elettrodo fonde Errore di polarita -
P (+) e la torcia al (-) del prodotto
GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d'opera).
La garanzia non copre:

» Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

¢ I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.



PROTIG 161 DC HF

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTH /
RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

o

UMY

RU Y

1 | Poignée / Handle / Handgriff / Mango / Pyuka / Handvat / Impugnatura 56047
Patin d’angle / Angle pad / Kantenschutz / Soporte de angulo / Pe3unHoBble yronku / Hoekblokje / Cuscinetto angolare 56163
Clavier / Keypad / Bedienfeld mit Digitalanzeige / Teclado / MaHenb ynpasneHusi / Bedieningspaneel / Tastiera 51965
Bouton potentiomeétre 15mm / 15mm Potentiometer button / Potentiometer-Drehknopf 15 mm / Botdn de potenciémetro 15mm /

4 . ; 73011
KHonka noTteHumnomeTpal5mm / Draaiknop 15mm / Pulsante potenziometro 15mm
Bouton codeur 28mm / 28mm Encoder button / Hauptregler 28 mm / Boton codificador 28mm / Knonka koaepa 28mm /

5 : e 73016
Draaiknop 28mm / Pulsante codificatore 28mm
Douilles Texas 50 femelles / Texas 50 female sockets / Buchsen Texas 50 / Conector Texas 50 hembra / M'He3aa Texas 50 / Texas

6 " . - - 51528
vrouwelijke aansluiting 50x / Connettori Texas 50 femmine

7 Connecteur gaz torche / Gas connection for torch / Gasanschluss des Brenners / Conexion de gas de la antorcha / KoHHeKTOpbI 55090
Ansi rasa Ha ropeske / Aansluiting gas toorts / Connettore gas torcia
Connecteur + faisceau torche/PCB / Connector + torch connection cable/PCB / Anschluss des Brenners (an die Elektronik) /

8 | Conector + haz de antorcha/PCB / Pa3beM + coeauHuTenbHbIN kabenb ropenku /PCB / Aansluiting + kabel toorts/PCB / Connet- 71873
tore + fasciocavi torcia/PCB

9 | Carte IHM / Bedienfeldkarte / HMI board / Tarjeta IHM / Mnata uHtepdelica / IHM kaart / Scheda IHM E0034C

10 | Circuit Principal / Main circuit / Hauptplatine / Circuito principal / OcHoBHasi nnaTa / Hoofdcircuit / Circuito principale E0035C

11 | Ventilateur / Fan / Lifter / Ventilador / BeHTunsitop / Ventilator / Ventilatore 51048

12 Cordon secteur / Power supply cable / Netzleitung / Cable de conexidon eléctrica / CeTeBoii WwHyp / Elektrisch netsnoer / Cavo 21468
corrente

13 | Electrovanne / Solenoid valve / Magnetventil / Electrovalvula / 9nekTpoknanaH / Magneetventiel / Elettrovalvola 71542
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PROTIG 161 DC HF

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/ONEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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PROTIG 161 DC HF

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELN®UKALIMN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE

PROTIG 161 DC HF

Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tension de red eléctrica / HanpsikeHue nutanus / Voedingsspanning / Ten-
sione di alimentazione

230V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/ 60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MnaBkuii npegoxpaHuTens npepsisatens / Zekering hoofdschake- 16A

laar / Fusibile disgiuntore

Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Btopuyka / Secondair / Secondario e ST

(GTAW) (SMAW)

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsbkeHue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a vuoto 72V

Tension créte du dispositif d’amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung des manuellen

Startgerates (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MukoBoe HanpsixeHWe MexaHuaMa pyyHoro nomxura (EN60974-3) 9.1 kv

/ Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3)

Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (I,) / Corriente de salida nominal (I2) / HoMWHanbHbI

o N2l 2 R N 2 10160 A

BbIxoAHoM Tok (I2) / Nominale uitgangsstroom (I2) / Corrente di uscita nominale (12)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / Tensién de salida convencional 10.4 +16.4 V 2045264V

(U2) / YcnosHoe BbixoaHble HanpsbkeHusi (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2) : . : :

Facteur de marche a 40°C (10 min)* Imax 20 % 15 %

Norme EN60974-1. MB% npw 40°C (10 MuH)*

Duty cycle at 40°C (10 min)* Hopma EN60974-1. 60% 105 A 95 A

Standard EN60974-1. Inschakelduur bij 40°C (10 min)*

Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Norm EN60974-1.

EN60974-1 -Norm. Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)* 100% 95 A 80 A

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Norma EN60974-1.

Norma EN60974-1

Consommation & vide / No-load power consumption / Leerlaufleistung / Consumo en vacio / Consumo a vuoto / Verbruik apparaat in stand-by 32w 115w
Imax 76% 81%

Rendement / Efficiency / Maximalleistung / Rendimiento / Rendimento / Rendement 60% 79% 84%
100% 79% 85%

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa / Gebruikstem-
peratuur / Temperatura di funzionamento

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur /
Temperatura di stoccaggio

-25°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccidn / CteneHb 3awmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione

P21

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepsbl (AxLLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)

36 x 16 x 28 cm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso

7.5 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s‘allume.
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator ﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The welding power source describes an external drooping characteristic.

*Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgel6st werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkuhlen nicht

ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.
Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccién térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

*[1B% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C n ansi 10-MuHyTHOrO LmMKAa.

Ty UHTEHCUBHOM MCTIONIb30BaHUM (> B%) MOXET BK/IOYNTLCS TErIoBas 3alyuTa. B 3Tom cryyae Ayra noracHeT u 3aroputcsi UHAMKaTop ﬂ .

OctaBbTe annapar rnoAKItO4YEeHHbIM K NMUTaHWUIo, YTO6bI OH OCTBIT Ao ﬂOﬂHOMu OTMEHbI 3aLYNThI.

UcToyHmk CBAapPOYHOIro TOKa ONMUChIBAET NajatoLyro0 BHELUHIOK XapakTePUCTUKY.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica pud attivarsi, in questo caso, l'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.

Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all’annullamento della protezione.
La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
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PROTIG 161 DC HF

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ZEICHEN / CUMBO/1bl / PICTOGRAMMEN

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation

- Warning ! Read the user manual before use

- ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor Inbetriebnahme des Gerats
- iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- BHuMaHwe! MpouTUTe UHCTPYKLMIO Nepea UCnonb3oBaHeM

- Let op! Lees aandachtig de handleiding.

- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso

A OPH=

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu.

- Undulating current technology based source delivering direct curent.

- Invertergleichstromquelle.

- Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua.

- VICTOYHMK TOKa C TEXHOMOMVeN NpeobpasoBaTens, BbiAAIOLMIA NOCTOSHHbINA TOK.
- Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom.

- Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de
I'accessibilité de la prise.

- The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make sure that the plug can be
reached.

- Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Gerdtanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer
gewahrleisten.

- El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe asegu-
rarse de la accesibilidad de la toma de corriente.

- YCTpOICTBO 6€30MacHOCTW OTK/IOUEHNSI COCTOUT W3 BIMKU, COOTBETCTBYIOLLEN AOMaLUHel 3neKTpoceTH. Monb3oBaTenb A0MKeH 06ecnednTb AOCTyN K BUSKE.

- De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker samen met de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische
aansluitingen goed toegankelijk zijn.

- 1l dispositivo di scollegamento di sicurezza € costituito dalla presa in coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita della
presa.

R

- Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc)

- MMA welding (Manual Metal Arc)

- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen)

- Soldadura con electrodo revestido - (MMA - Manual Metal Arc)
- CBapka 3nekTpoaoM ¢ obmaskoi (MMA — Manual Metal Arc)

- Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)

- Saldatura ad elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc)

- Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG welding (Tungsten Inert Gaz)

- TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas)
- Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux.

- Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken.

- Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares.

- nOAXOLll/IT ANg CBapKu B Cpeje C NOoBblWeHHbIM PUCKOM yaapa TOKOM. B 3ToM C/ly4ae UCTOYHUK TOKa He AO/MKEH HaxoAUTbCA B TOM XXe CaMOM MNMOMELLEHUU.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.
- Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

- Courant de soudage continu - Direct welding current - GleichschweiBstrom - Corriente de soldadura continua - MocTosiHHbINM cBapouHbIi Tok - Gelijkstroom - Corrente di
saldatura continuo

- Tension assignée a vide - Open circuit voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada en vacio - HoM1HanbHoe HanpsbxeHue xonocTtoro xoaa - Nullastspanning - Ten-
sione nominale a vuoto

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1.

- Ciclo de trabajo segln la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

12

12: courant de soudage conventionnnel correspondant / 12: corresponding conventional welding current / 12: entsprechender SchweiBstrom
12: COOTBETCTBYIOLLMIA HOMUHANBHBIN CBAPOUHBIN TOK. / 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom / I12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente.

A

Ampeéres - Amperes - Ampere - AMnepsl - Ampére - Amper

U2

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads / U2: entsprechende Arbeitsspannung
- U2: HoMWHanbHble HanpsikeHWs Mpu COOTBETCTBYHOLWMX Harpy3kax. / U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting / U2: Tensioni convenzionali in
cariche corrispondenti.

"

Volt - Volt - Volt - BonbT - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - l'epu - Hertz

D;D: 1~50/60 Hz

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz
- Single phase power supply 50 or 60 Hz

- Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz

- Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60Hz

- OpHodbazHoe anekTponuTaHve 50 nnm 60y

- Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.

- Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz

U1

- Tension assignée d‘alimentation - Assigned voltage - Netzspannung - Tension asignada de alimentacion eléctrica - HomMHanbHoe HanpsbkeHue nuTanus - Nominale
voedingsspanning - Tensione nominale d‘alimentazione

I1tmax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace)

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom

- Corriente de alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz).
- MakcuManbHblii ceTeBolt Tok (3deKTUBHOE 3HaueHwe)

- Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)

- Corrente d‘alimentazione nominale massima (valore effettivo)
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Iieff

- Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective rated power supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom
- MakcumanbHblii 3(deKTUBHBIN ceTeBoi ToK. - Maximale effectieve voedingstroom - Corrente di alimentazione massima effettiva.

q3

- Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Device complies with europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page).

- Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitdtserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKkTMBaM EBpocoto3a. [leknapauys 0 COOTBETCTBUM AOCTYMHA 1S MPOCMOTPA Ha HaLUeM caiiTe (CCbinka Ha 0BIoXKKe).

- Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag).
- Materiale in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

o

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitétserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Co (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYET HOpMaM Mapokko. eknapaumst Co (CMIM) fOCTYNHa ANs CKa4MBaHWUS Ha HaLeM caiiTe (CM Ha TUTY/IbHON CTpaHuue).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto).

IEC 60974-1
IEC 60974 - 10
Class A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-1/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-1/-3/-10 of class A.

- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-10, Klasse A-Gerét.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-10 y de clase A.

- WcTouHuk cBapoyHoro Toka oTBevaeT Hopmam EN60974-1/-10 n oTHocuTCs K knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-1/-10 norm en de klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-1/-10 e di classe A.

IEC 60974-3

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-3.
- This welding current source is compliant with standard EN60974-3.

- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-3.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-3.

- VcTouHMK cBapo4HOro Toka oTBeyaeT HopMaM EN60974-3.

- De lasstroombron voldoet aan de normen EN60974-3.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-3.

- Ce matériel fait I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Fir die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill ent-
sorgt werden!

- Este material requiere una recogida de basuras selectiva segln la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!

- 9710 060pyA0OBaHUE MOANEXMT rnepepaboTke cornacHo avpekTuee EBpocotosa 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 06LMii MyCOPOCGOPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

- Produkt fiir getrenne Entsorgung (Elektroschrott). Werfen Sie es daher nicht in den Hausmdill!

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado de
los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapat, Npou3BoAUTENb KOTOPOro y4acTByeT B r106anbHoii nporpaMMe nepepaboTki yNakoBK, BbIGOPOUHOI yTUAU3aLMK 1 nepepaboTke GbITOBbIX OTXOAOB.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recycle-
systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- Il fabbricante di questo prodotto partecipa alla valorizzazione degli imballi contribuendo ad un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e riciclaggio degli
imballaggi domestici.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
- ITOT annapat NoANEXWT YyTUIU3aLmnu.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitéatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdémica euroasiatica).

- 3Hak cooTBeTcTBUSI EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMMYECKOe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

UK
CA

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esté disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTBeTCTBYET TpeboBaHUsM BennkobputaHum. 3asiBneHne 0 COOTBETCTBUAM Ans BenMkobpuTaHuM JOCTYNHO Ha HalleM Be6-caiiTe (CM. FaBHy CTpaHuLLy).
- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- UHdopmaumsa no TemnepaType (TepMo3almTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Entrée de gaz
- Gas input

- Gaseingang

- Entrada de gas
- Mopava rasa

- Ingang gas

- Entrata di gas

- Sortie de gaz
- Gas output

- Gasausgang
- Salida de gas
- Bbixog rasa

- Uitvoer gas

- Uscita di gas

Polarité / Polarity / Polaritét / polaridad / nonsipHocTs / polariteit / polarita
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