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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE
CONSIGNE GENERALE
Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dd a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléeme ou d'incertitude, 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 de méme pour son stockage.
S'assurer d’une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a I'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.
Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

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

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

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

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

© 9 6se

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 brllures lors de leur manipulation. Lors d‘interven-
tion d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer que celui-ci soit suffisamment froid en attendant au moins 10
minutes avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre sir 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 poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
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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.

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.

RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

$ Protéger entiérement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.

g é 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 l'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

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

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

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

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

Veiller a changer les cables, 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 ou le courant électrique est fourni par le réseau
public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

D: Sous réserve que I'impédance de réseau public d'alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a Zmax
= 0.246 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d'alimentation basse
tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant I'opérateur du réseau

fﬂf de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

\Q'
:?%-\Y lisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
»
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Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de pro-
tection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’acces pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.

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;

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

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

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

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

DES RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE
Généralités
L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec I'assis-
tance 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 l'arc, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

g) 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 sup-
plémentaires;

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

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

Evaluation de l'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 |'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent

également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les probléemes
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 (de) poignée(s) supérieure(s) permettant le portage a la main. Attention a ne
pas sous-évaluer son poids. La (les) poignée(s) n’est (ne sont) pas considérée(s) comme un moyen d'élingage.
Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.

Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :

« Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10° par rapport a I'horizontale.
« Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

» La source de courant de soudage doit étre a |'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
 Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

e Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

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

- une protection contre la pluie dirigée a 60% par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec l'indice de protection IP23.

e 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

o L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.

o Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A I'intérieur, les tensions et
intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

o Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

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

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Les connexions en série ou en paralléle de générateurs sont interdites.

DESCRIPTION DES MATERIELS (FIG-1)

Le PROGYS 220E FV CEL est un poste a souder Inverter, portable, ventilé congu pour le soudage de I'électrode enrobée (MMA) et I'électrode réfractaire
(TIG Lift) en courant continu (DC).

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

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon) et soude la plupart des métaux sauf I'aluminium et ses alliages.

1l est protégé pour le fonctionnement sur électrogénes (Alim. 230V +-15%).

Ce matériel peut étre équipé d’une commande a distance manuelle (réf. 045675), a pédale (réf. 045682).

. Clavier

. Doville de Polarité Positive

. Douille de Polarité Négative

. Entrée pour commande déportée (remote control)
. Commutateur ON / OFF

. Cable d'alimentation

AUl WN =

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Afficheur 12-  Indicateur de verrouillage du clavier

2- Indicateur de I'affichage de la tension de soudage 13- Bouton d‘activation de la commande a distance
3- Indicateur de I'afficheur du courant de soudage 14-  Indicateur d’activité de la commande a distance
4-  Bouton de sélection de I'affichage de la tension ou du courant de soudage 15- Indicateur électrode Basique

5-  Indicateur de la protection VRD (« Voltage Reducing Device ») 16- Indicateur électrode Rutile

6- Indicateur de la protection thermique 17-  Indicateur électrode Cellulosique

7- Indicateur de réglage de I'amplitude du Hotstart 18-  Indicateur mode électrode réfractaire (TIG)

8- Molette principale 19-  Indicateur mode électrode enrobée (MMA)

9- Indicateur de réglage de I'amplitude de I'Arcforce 20- Indicateur modes MMA et TIG avec pulsation
10- Bouton de sélection du Hotstart ou de I'Arcforce 21-  Bouton de sélection de mode

11- Bouton de verrouillage du clavier



PROGYS 220E FV CEL @

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Ce matériel est livre avec une prise 16 A de type CEE7/7 et doit étre branché a une installation électrique monophasée 230 V (50 - 60 Hz) a trois fils
avec le neutre relié a la terre. Le PROGYS 220E FV CEL doté d’un systéme « Flexible Voltage » s'alimente sur une installation électrique AVEC terre
comprise entre 110 V et 240 V (50 - 60 Hz). 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. Pour une utilisation
intensive a 230Veff et 110Veff, couper la prise d’origine et la remplacer par une prise 32A protégée par un disjoncteur 32A. L'utilisateur doit s'assurer
de I'accessibilité de la prise.

» La mise en marche se fait par rotation du commutateur Marche/Arrét sur la position I, inversement |'arrét se fait par une rotation sur la position O.
Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.

o |'appareil se met en protection si la tension d'alimentation est supérieure a 265 V (I'afficheur indique -). Le fonctionnement normal reprend
des que la tension d‘alimentation revient dans sa plage nominale.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :
- La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 400 V,
- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogenes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le matériel.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

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

) i Longueur - Section de la rallonge
Tension d'entrée
< 45m | < 100m
230V 2.5 mm2
110V 2.5 mm? | 4 mm?

SOUDAGE A L’'ELECTRODE ENROBEE (MMA = ET MMA PuLsE [il)

BRANCHEMENT ET NSEIL!

 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,

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

e Les appareils sont munis de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L'Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L'/Anti-Sticking permet de décoller facilement Iélectrode sans la faire rougir en cas de collage.

pesss  MMA - TIG pes3s  MMA  TIG

Basic
7018

i

Ay w2 A

Rutile Rutile Pulse

6013 6013
fitl

VRD Cellulosic VRD Cellulosic
ﬂ I-L 6010 ['L 6010
HOT START HOT START

ARCFORCE ARCFORCE
o e
WELDER WELDER
MMA MMA PULSE
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode. Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

SELECTION DU MODE

MMA

Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu’a ce que la LED s'allume sous le symbole f .

MMA PULSE

Pulse

Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqua ce que les LED s’allument sous le symbole E et a droite du symbole EHI .
Le mode MMA pulsé ajoute une pulsation de courant facilitant le soudage vertical montant.
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PARAMETRES PRINCIPAUX

1. Sélection du type d’enrobage

Sélectionner le type d’enrobage de I'électrode en maintenant le bouton plus de 3 secondes jusqu'a ce la LED s’allume sous le type d’électrode
souhaité.

2. Réglage de I'intensité de soudage

Ajuster le courant de soudage a I'aide de la molette principale en fonction du diamétre d’électrode et du type d’assemblage a réaliser. La consigne de
courant est indiquée sur I'afficheur.

3. Réglage du niveau de Hotstart

. . . -
Appuyer sur le bouton o jusqu‘a ce la LED s'allume a gauche du symbole sorsu.
Ajuster le niveau de Hotstart a I'aide la molette principale, qui est exprimé en pourcentage de la consigne de courant. Le niveau de Hotstart est indiqué
sur l'afficheur.

4. Réglage du niveau d'Arcforce

Appuyer sur le bouton 0 jusqu'a ce la LED sallume a gauche du symbole m%.
Ajuster le niveau d'Arcforce a I'aide la molette principale, qui est indexé de -10 a +10. Plus le niveau d’Arcforce est faible et plus I'arc sera doux, a
I'inverse plus le niveau d’Arcforce est élevé et plus la surintensité en soudage sera élevée. La valeur par défaut est 0.

PARAMETRES DE SOUDAGE

REGLAGE DE L'INTENSITE DE SOUDAGE
Les réglages qui suivent correspondent a la plage d'intensité utilisable en fonction du type et du diamétre d’électrode. Ces plages sont assez larges
car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d'électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A) Cellulosique E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-220 200-220 110-170

REGLAGE DE L’ARCFORCE
1l est conseillé de positionner I'arcforce en position médiane (0) pour débuter le soudage et I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de
soudage. Note : la plage de réglage de I'arcforce est spécifique au type d’électrode choisi.

PARAMETRES AVANCES (MMA)

Referez-vous au chapitre « Accés aux menus » pour plus de détails concernant I'accés aux paramétres avancés.

Les deux modes MMA E et Em sont pourvus des paramétrages additionnels suivants :
HS;’: : Hotstart Time, durée de la surintensité a 'amorgage exprimée en secondes.
HS.’_— : Antisticking, activé (On), le courant s'annulera au bout de 2 secondes consécutives de court-circuit, désactivé (Off), le courant ne s'annule

pas méme en cas de courts-circuits longs.

En mode MMA pulsé Bﬂ , 3 paramétres supplémentaires sont accessibles :
: Frequency, détermine le nombre de pulsations par secondes (Hz).

H- 'm : Pourcentage, détermine le niveau du courant bas exprimé en pourcentage du courant de soudage.

m : Duty cycle, détermine le rapport cyclique exprimé en pourcentage de la fréquence de pulsation.
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Pulse

SOUDAGE A L’ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (TIG é ET TIG PULSE %)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

Le soudage TIG nécessite une torche ainsi qu’une bouteille de gaz de protection équipée d’un détendeur.
Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+).

Brancher le cable de puissance de la torche dans le connecteur de raccordement négatif (-).

Raccorder le tuyau de gaz de la torche a la sortie du détendeur.

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

g
A

['\_

HOT START

e N

N
pes3s  MMA  TIG

&

pess3s  MMA

ﬂ VRD
HOT START

INVERTER press 3s INVERTER
WELDER | WELDER |
/ /

oL

ARCFORCE

ARCFORCE

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

SELECTION DU MODE

TIG
Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu’a ce que la LED s’allume sous le symbole é

TIG PULSE

Pulse

Ju
Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu'a ce que les LED s‘allument sous le symbole é et a gauche du symbole é

Le mode TIG pulsé ajoute une pulsation de courant facilitant le soudage de toles fines tout en limitant I'élévation en température.

Ry

PARAMETRES DE SOUDAGE

1. Réglage de l'intensité de soudage :
Ajuster le courant de soudage a l'aide de la molette principale en fonction de I’épaisseur et du type d’assemblage a réaliser. La consigne de courant
est indiquée sur l'afficheur.

AMORCAGE :
L'amorcage est de type LIFT : a l'aide de la torche, faire toucher I'électrode avec la piece a souder puis relever doucement I'électrode, un arc se forme.

ARRET DE SOUDAGE / DECLENCHEMENT DE L'EVANOUISSEMENT :
Pour arréter le soudage, tirer légerement I'arc, celui-ci va baisser en intensité graduellement (évanouissement).

7

¥ ,
% Courant (A) Electrode (mm) Buse (mm) Débit Argon (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

AFFUTAGE DE L'ELECTRODE

L = 3 x d pour un courant faible.
d . L =d pour un courant fort.
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PARAMETRES AVANCES (TIG)

Referez-vous au chapitre « Acceés aux menus » pour plus de détails concernant l'accés aux parametres avanceés.

Pulse

Les deux modes TIG é et % sont pourvus des paramétrages additionnels suivants :
:':-lt : I_Start, détermine le niveau du courant de démarrage exprimé en pourcentage du courant de soudage.
,'_“—-“E, : UpSlope, durée de la rampe de montée (si I_Start < Isoudage) ou de descente (si I_Start > Isoudage) du courant de soudage exprimée
en secondes.
m : DownSlope, durée de I'évanouissement du courant de soudage exprimée en secondes.

Pulse
En mode TIG Pulsé IZ)(:, 3 paramétres supplémentaires sont accessibles :

E : Frequency,_détermine le nombre de pulsations par secondes (Hz).

I

m : Pourcentage, détermine le niveau du courant bas exprimé en pourcentage du courant de soudage.

g

A=
SIS : Duty cycle, détermine le rapport cyclique exprimé en pourcentage de la fréquence de pulsation.

AFFICHAGES COURANT/TENSION EN COURS DE SOUDAGE

Pendant le soudage, le générateur mesure et affiche les valeurs instantanées du courant et de la tension de soudage. Aprés le soudage les valeurs
moyennées du courant et de la tension sont affichées en clignotant pendant 30 secondes, dés que l'interface (molette ou boutons) est manipulée
I'affichage indique la consigne de soudage.

MEMORISATIONS ET RAPPELS DES CONFIGURATIONS DE SOUDAGE

Les parametres en cours d'utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage.
En plus des paramétres en cours il est possible de sauvegarder et rappeler des configurations

JOB IN /JOB OUT

Les mémoires sont au nombre de 10 par mode.

La mémorisation concerne :

- Le paramétre principal (procédé, consigne de courant)

- Les paramétres secondaires (Hotstart, Arcforce, Upslope, etc)

Enregistrer une configuration :

& = CC ) (T
CCL ] . A
- Maintenir les boutons P et , pendant 2 secondes. apparait, relacher les boutons.

|
- Tourner I'une des deux molettes pour afficher m Valider en appuyant sur le bouton = .
v
- L'afficheur indique un emplacement mémoire (01 a 10) en clignotant.

- Tourner la molette pour sélectionner I'emplacement mémoire a destination de la configuration a sauvegarder. Valider en appuyant sur le bouton

Rappeler une configuration existante :

) ) (=) gy gy I [ . R
- Maintenir les boutons & et pendant 3 secondes. apparait, relacher les boutons.
9 v

- Tourner la molette pour afficher B;_: f: Valider en appuyant sur le bouton
- L'afficheur indique un emplacement mémoire (01 a 10) en clignotant.
- Tourner la molette pour sélectionner I'emplacement mémoire contenant la configuration a rappeler. Valider en appuyant sur le bouton

ICKLOAD « q.L. »

Le Quickload est un mode de rappel de JOB hors soudage. Ce mode est possible en MMA.
Les rappels de JOB s'effectuent par appui-relaché bref sur le SWITCH de la commande a distance via une télécommande dédiée.

Ex :silesJOB 2,5, 7 et 10 ont été créés et que I'utilisateur a renseigné le numéro 7, alors les JOB rappelés seront les 2, 5 et 7.
A l'activation du mode, le premier JOB est rappelé et affiché a I'THM (sur I'exemple : JOB 2 et affichage « J.02 »).

Si déverrouillée, I'THM se comporte avec les spécificités :

« I'THM affiche «J.XX» en permanence ainsi que les paramétres (procédé de soudage, Pulsé, type d'électrode, ...).

e Le cycle est accessible et modifiable (le JOB est déréglable (*)),

e Les menus sont accessibles et modifiables. Ex :
- JOB 5, déréglage, SAVE IN / JOB 5, le JOB est écrasé avec les nouveaux paramétres et pris en compte.
- JOB 5, déréglage, SAVE IN / JOB inexistant, il sera prise en compte dans le q.L. actuel si et seulement si ce nouveau JOB X est inférieur au
numéro du JOB renseigné.

e Le rappel de JOB est inactif lors de la navigation dans le cycle de soudage ou un des deux menus,

(*) Un JOB est déréglé par action IHM (paramétre de soudage, rappel de JOB ...), le soudage est autorisé avec les nouveaux réglages. Si un rappel de JOB
est effectué, alors le premier JOB de la série est rappelé.
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DISPOSITIF REDUCTEUR DE TENSION (VRD)

Le dispositif réducteur de tension (ou VRD) réduit la tension a vide assignée a un niveau ne dépassant pas 35V au moment ou la résistance du circuit de
soudage extérieur dépasse 200Q. Le temps de réaction est inférieur a 300ms.

Par défaut, le dispositif réducteur de tension est désactivé. Afin de I'activer, I'utilisateur doit ouvrir le produit et suivre la procédure suivante :
o Couper et débrancher le produit du réseau

e Paramétrer les switches comme ci-dessous :

Dispswitch

2 3 4 VRD ',’ \-I
0 0 1 1 | NON (par défaut)
0 0 0 0 | Oul

ﬂE\
« A l'allumage produit, le dispositif est actif et la LED « VRD » du clavier s'allume.
COMMANDE A DISTANCE
La commande a distance fonctionne en procédé TIG et MMA.
G
F A Q;/d
- b >
3 N\ 045682
E B C
D
D C A 045675
ref. 045699 Vue extérieure Schémas électriques en fonction des commandes a distance.

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

B E Q Sélection de la pédale.

B @ g Sélection d'une commande déportée type potentiométre.

3- La sélection du type de commande a distance se fait a I'aide de la molette, la validation se fait a 'aide du bouton .
4- La LED (FIG-2, n°14) s"allume.
5- Il est possible d’activer / désactiver la fonction de la commande a distance sans avoir a débrancher physiquement la commande a distance. II

suffit d'appuyer 3 secondes sur le bouton | & , la LED (FIG-2, n°14) indique alors I'état de la commande a distance (LED allumée = commande a
distance en fonction).

Le produit est équipé d'une connectique femelle pour commande a distance.
La prise male spécifique 7 points (option ref.045699) permet d'y raccorder les différents types commande a distance. Pour le cablage, suivre le
schéma ci-dessous.

TYPE DE COMMANDE A DISTANCE Désignation du fil Pin du connecteur associée
VCC A
. Commande a distance
Pédale manuelle Curseur B
Commun/Masse C
Switch D

Fonctionnement :

e Commande a Distance manuelle (option réf. 045675).
La commande a distance manuelle permet de faire varier le courant de 50% a 100% de l'intensité réglée. Dans cette configuration, tous les modes

et fonctionnalités de la source de courant de soudage sont accessibles et paramétrables.

e Pédale (option réf. 045682) :
La pédale permet de faire varier le courant de 10% a 100% de l'intensité réglée. En TIG LIFT, I'amorgage, la montée et I'évanouissement du cou-
rant ne sont plus gérés par la source de courant de soudage (fonctions inactives) mais par I'utilisateur via la pédale.
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VENTILATION

Afin de diminuer la géne sonore et I'aspiration de poussiéres, le générateur intégre une ventilation pilotée. La vitesse de rotation du ventilateur est
fonction de la température et du taux d'utilisation de la machine.

VERROUILLAGE DES COMMANDES

Une fonction permet de verrouiller les boutons du clavier et les molettes pour éviter ainsi un déréglage accidentel.
Opération :

Appuyer 3 secondes sur le bouton & , I'affichage indique m puis revient sur I'affichage courant. La LED (FIG-2, n°12) s'allume.
Aucun bouton n’est actif, la molette secondaire est inactive, la molette principale permet une variation autour de la valeur initiale a +/- un pourcentage
défini par le paramétre «tolérance» t | :'_ | (voir le chapitre «Accés aux menus»).

Pour déverrouiller les commandes, appuyer a nouveau 3 secondes sur le bouton & , I'affichage indique m m puis revient sur I'affichage
courant. La LED (FIG-2, n°12) s'éteint.

ACCES AUX MENUS
& I & x2s
CL
- m
B+ DB Relachement des boutons
Sauvegarde
Sortie vers IHM ! Tut +
soudage <« B «2s i 1 >a-> Sortie vers
“ > v IHM soudage
Rappel
i Sy +
Sort;guvde;seIHM <« B «2s = Ty > Sortie vers
g a — v IHM soudage
. N — Sauvegarde
Sortie vers IHM < B «2s L |_|_ —> > +
soudage Valeur . — v, Sortie vers
actuelle IHM soudage

m_} 2> Menu configuration du
A procédé en cours )
Sortie vers IHM < a <«2s Existe en MMA et TIG LIFT

soudage a Sortie du menu
<« < configuration

<« B «2s

v
N

S 11 |_|' Sortie vers IHM
Thur > > soudage

Valeur —[PERE™

actuelle
Réinitialisation de tous les

¢ >ﬂ< paramétres de tous les
. procédés (sauf mémoires)
g « ﬁ m g @ - ﬂ 15 ﬂ 15 “ . "
soudage .
sortie vers IHM soudage

11
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Menu avancé procédé MMA

Sortie vers IHM < 8 «2s
soudage

Disponible en MMA
PULSE seulement

Retour vers le
menu Setup

Retour vers le
menu Setup

Retour vers le
menu Setup

Retour vers le
menu Setup

Retour vers le
menu Setup

m_}_» o

11
T .
CET « (@ <« © bl Hot Start time
actuelle
0.0s...20 s
Anti Sticking
ON / OFF
Valeur <« ﬂ Frequency
actuele 0,5Hz ... 20.0 Hz
Q*

Pourcentage (I froid)

Valeur <
actuelle

T

[ o}

:
N
}
8

20% ... 100%

o HECEE - = — Duty cycle

— — 111 [HEN alidation +

<« & <«2s y @ o d g Retour vers IHM soudage
Valeur < a <« “ “ o
actuelle 20% ... 80%

Réinitialisation de tous les
paramétres du procédé
(sauf mémoires)

+
Sortie vers IHM
soudage
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Menu avancé procédé TIG

Sortievers IHM o (@ < 2s
soudage

] > 2 > g —

= S
1

CET « (@ <« © > 1. Start

actuelle

10% ... 200%

Retour vers le S OMry el .6 —

menu et ¢ <25 iy @ JELN
choix [REUDREE___— — BNl Up Slope
actuel 0.0s ... 10.0s
Q*

— >
Retour vers le < a «2s
menu Setu
P Valeur PR Frequency

actuelle

Q,
Prcy

0,5Hz ... 20.0 Hz

Retour vers le a
Disponible en TIG menu Setup « «2s

PULSE seulement Valeur B Pourcentage (I froid)
actuelle
20% ... 80%
Q*
- Y e . _
Retour vers le " i >
menuSetup € M € 2s C oL
Valeur RS Duty cycle
actuelle
L 20% ... 80%
Q+
> B > mm— S = Down Slope
Retour vers le o IR Validation +
menuSetup € M €25 ;o u puEiEy > & > Retour vers IHM soudage
Valeur <« 8 <« 0.0s ... 10.0s
actuelle

Réinitialisation de tous les
paramétres du procédé
(sauf mémoires)

+
Sortie vers IHM
soudage
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MESSAGES D’ERREUR, ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Ce matériel dispose d’'un systéme de contréle de défaillance. En cas de défaillance, des messages d'erreur peuvent s'afficher.

Code erreur
N 7/

2N

|

Signification

Protection thermique

CAUSES

Dépassement du facteur de marche
Température ambiante supérieure a 40°C
Entrées d'air obstruées

REMEDES

Attendre I'extinction du témoin pour reprendre le
soudage.

Respecter le facteur de marche et assurer une bonne
ventilation

Défaut de surtension
secteur

Tension secteur hors tolérance maximale

Faites contréler le cablage des capteurs par un per-
sonnel qualifié.

«UE1»

Défaut de sous tension

Tension secteur hors tolérance minimale

Faites controler votre installation électrique par une
personne habilitée. La tension secteur doit comprise
entre 95Veff et 265Veff.

«<UE2»

Défaut de ventilateur

Le ventilateur ne tourne pas a la bonne
vitesse

Controler I'absence de corps étranger pouvant freiner
le ventilateur, contréler le bon cablage, remplacer le
ventilateur

«HE1»

Défaut commande relais de
puissance

Le relais de puissance n‘a pas pu étre fermé

Faites contréler le cablage de la commande du relais
par un personnel qualifié

«<HE2»

Défaut de mémorisation
des paramétres

La mémoire EEPROM est défectueuse

Contacter votre revendeur

«HE3»

Absence information de
température

Les capteurs de température sont débran-
chés

Faites contréler le cablage des capteurs par un per-
sonnel qualifié

«HE4»

Boutons du clavier défec-
tueux

Un ou bouton(s) du clavier sont en court-
circuit en permanence

Remplacer le clavier

«SE»

Software Erreur

Probléme de communication

Contacter votre revendeur

Note : toute intervention nécessitant le décapotage du produit et le contréle de I'installation électrique doit étre effectuée par un technicien qualifié.

GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

e 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 I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.
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A WARNING - SAFETY RULES
GENERAL INSTRUCTIONS

Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

é &ll Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.

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).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
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

a The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/or extrac-
tion 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 EXPLOSIONS RISKS

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

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

R

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.

D: Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point is less than Zmax =
0.246 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical mains. It is
the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if

flf necessary, that the network impedance complies with the impedance restrictions.

This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

Q'
j{?&\* EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
»

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;

« 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.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING 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. 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.

Do not place/carry the unit over people or objects.

EQUIPMENT INSTALLATION

Rules to follow:

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

¢ Ensure the work area has sufficient ventilation for welding, and that there is easy access to the control panel.
* The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

e The machine must not be used in an area with metal dusts.

* The machine protection level is IP23, which means :

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

- Protection against the rain inclined at 60% towards the vertical.

These devices can be used outside in accordance with the IP23 protection index.
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* 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
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.
()] 3D « 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.
» Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
* Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. During set up, the operator must
ensure that the machine is unplugged. Connecting generators in a series or a parallel circuit is forbidden.

EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

The PROGYS 220 FV CEL is a portable, ventilated Inverter welding station designed for welding the coated electrode (MMA) and the refractory elec-
trode (TIG Lift) in direct current (DC).

The MMA process allows to weld all types of electrodes : rutile, basic, cast-iron and cellulosic.

The TIG process requires gas protection (Argon) and welds most metals except aluminum and its alloys.

It is protected for operation on generators (Power supply, 230V +-15%).

These products can be fitted with a remote control (ref. 045675) or a foot pedal (ref. 045682).

1. Keypad

2. Positive polarity connector
3. Negative polarity connector
4. Remote control connection
5. ON / OFF switch

6. Power supply cable

CONTROL BOARD (MMI) (FIG-2)

1-  Display 12-  Locked keypad indicator

2- Welding voltage display indicator 13- Remote control activation button

3- Welding current display indicator 14-  Active remote control indicator

4-  Selection button for displaying the welding voltage or welding current 15-  Basic electrode indicator

5-  Voltage Reducing Device (VRD) protection indicator 16- Rutile electrode indicator

6- Thermal protection indicator 17-  Cellulosic electrode indicator

7- Hotstart range adjustment indicator 18-  Refractory electrode mode indicator (TIG)
8- Main control wheel 19-  Coated electrode mode indicator (MMA))
9- Arcforce range adjustment indicator 20- MMA and TIG mode indicator with pulse
10- Hotstart or Arcforce selection button 21-  Mode selection button

11- Keypad lock button

POWER SUPPLY — START UP

e This equipment is supplied with a 16 A CEE7 / 7 plug and must be connected to a three-wire 230V (50-60 Hz) single-phase electrical installation with
the earthed neutral. The PROGYS 220E FV CEL integrates a « Flexible Voltage » system. It has to be plugged on a power supply variable between
110V and 240V (50 — 60 Hz) WITH earth. The absorbed effective current (I1eff) is shown on the machine, for maximal using conditions. Check that
the power supply and its protection (fuse and/or circuit-breaker) is compatible with the necessary current during use. For intensive use at 230Vrms
and 110Vrms, disconnect the original plug and replace it with a 32A plug protected by a 32A circuit breaker. The welder must be installed so that the
main plug is accessible.

e The power is switched on by rotating the On/Off switch to position I, conversely the power is switched off by rotating it to position O. Warning!
Never disconnect the power supply while the machine is charging.

The device turns into protection mode if the supply voltage is over 265V for the single-phase products (the screen displays -).
Normal operation will resume when the voltage has returned to its nominal range.

CONNECTION ON A GENERATOR

The machine can work with generators as long 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 several generators generate high voltage peaks that can damage these machines.

USE WITH EXTENSION CABLES
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All extension cables must have an adequate size and section, relative to the machine’s voltage .
Use an extension that complies with national safety regulations.

. Length - Extension selection
Current input
< 45m | < 100m
230V 2.5 mm?2
110V 2.5 mm2 | 4 mm2

ELECTRODE WELDING (MMA ZZ AND MMA VERTICAL UP Hﬂ)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

¢ Connect the cables, electrode holder and earth clamp in the connectors,
e Respect the welding polarities and intensities indicated on the electrodes boxes,
* Remove the electrode from the electrode holder when the machin is not in use.

¢ Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :

- The Hot Start increases the current at the beginning of the welding.
- The Arc Force increases the current in order to avoid the sticking when electrode enters in melted metal.

- The Anti Sticking allows you to easily withdraw your electrode without damaging it in case of sticking.

press3s  MMA TIG press3s  MMA TIG
(9 W 2 A w2
Vv \'4
Rutile Rutile Pulse
6013 6013
il
ﬂ VRD - @ Cellulosic @ ﬂ VRD M- @ Celllosic @
HOT START HOT START
L oL
ARCFORCE ARCFORCE
) e ' press3s
WELDER WELDER
MMA MMA VERTICAL UP

The grey areas are not useful for this mode. The grey areas are not useful for this mode.

SELECTION MODE

MMA
Press button @ several times until the LED lights up under the symbol 7.

MMA PULSE

Pulse
Press button @ several times until the LEDs light up under the symbol E and to the right of the symbol Hﬂ .
The MMA vertical up mode adds a current pulse which makes vertical up welding easier.

MAIN SETTINGS

1. Selection of the type of coating
Select the electrode coating type by holding button @ for more than 3 seconds until the LED lights up under the desired electrode type.

2, Setting the welding current

Adjust the welding current using the main knob according to the electrode diameter and the type of connection to be made. The current selected is
indicated on the display.

3. Adjusting the Hotstart level

Press button (&2 until the LED lights up to the left of the symbol Hmsc.;.
Adjust the Hotstart level using the main control wheel, which is expressed as a percentage of the current selected. The Hotstart level is indicated on
the display.

4. Adjusting the Arcforce level

Press button (&2 until the LED lights up to the left of the symbol mr%.
Adjust the Arcforce level using the main dial, which is indexed from -10 to +10. The lower the Arcforce level, the softer the arc, the higher the Arcforce
level and the higher the welding overcurrent. The default value is 0.

WELDING PARAMETERS



20

PROGYS 220E FV CEL

WELDING INTENSITY SETTINGS
The following settings concern the intensity range that may be used depending on the electrode’s type and diameter . These ranges are quite large
as they depend on the application and the welding position.

@ electrode (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A) Cellulosic E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-220 200-220 110-170

ARCFORCE SETTINGS
It is recommended to set the arc force in median position (0) to start the welding and adjust it according to the results and welding preferences.
Note : the arcforce setting range is specific to the selected electrode type.

ADVANCED SETTINGS (MMA)

Refer to the chapter « Menu access » for more details regarding welding parameters.
The two MMA modes f and Em come with the following additional settings :

-“'-. : Hotstart Time, duration of the extra current at arc strike, expressed in seconds.

'y i ¢ Antisticking, active (On), the current will stop after 2 consecutive seconds of short circuit, inactive (Off), the current will not stop, even in

the event of long short circuit.

In MMA Pulse mode Hﬂ, 3 extra settings are available :
: Frequency, determines the number of pulses per second (Hz).

' : Percentage, determines the background/cold current expressed in percentage of the welding current.

oo
g

C 18 Duty cycle, determines the duty cycle expressed as a percentage of the pulsation frequency.

Pulse

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG é AND TIG VERTICAL UP %)

TIG welding requires a torch as well as a gas bottle equipped with a regulator.

Connect the earth clamp to the positive connector (+).

Connect the torch’s earth cable to the negative plug (-).

Connect the torch’s gas hose to the regulator’s output.

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 damaged.

pes3s  MMA  TIG

s

IVERTER press 3s
WELDER

. /) NG

press3s MMA

N
TIG
Pulse
£
ARCFORCE
TECES )
%

TIG TIG (TIG VERTICAL UP)
The grey areas are not useful for this mode. The grey areas are not useful for this mode.

HOT START HOT START

oL

ARCFORCE

Ve N\ Ve

ELECTION MODE

TIG
Press button @ several times until the LED lights up under the symbol é

TIG PULSE

Pulse

Press button @ several times until the LEDs light up under the symbol é and to the left of the symbol é

The pulsed TIG mode adds current pulsation to facilitate the welding of thin sheets while limiting temperature rise.
WELDING STETTIN
1. Welding intensity settings :
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Adjust the welding current using the main knob according to the thickness and type of connection to be made. The current selected is indicated on
the display.

ARC STRIKE / IGNITION :
LIFT start : Using the torch, make contact between the electrode and the metal piece, then slightly lift the electrode to start the arc.

WELD STOP / SWITCHING TO DOWNSLOPE :
To stop the weld, slightly lift the torch, the intensity will gradually reduce (downslope).

ASSISTANCE FOR SETTING UP AND SELECTING CONSUMABLES

\
% Current (A) Electrode (mm) Shroud (mm) Argon flow rate (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4-6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

ELECTRODE GRINDING

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

ADVANCED SETTIN TI

Refer to the chapter « Menu access » for more details regarding welding parameters.

Pulse

The two TIG modes é and JZ)(: come with the following additional settings :

: I_Start, determines the level of the starting current expressed as a percentage of the welding current.

,'_},'-'_'- : UpSlope, duration of the ramp up (if I_Start < Welding) or ramp down (if I_Start > Welding) of the welding current expressed in seconds.
B} : DownSlope, duration of the welding current decreasing expressed in seconds.

Pulse
In TIG Pulse mode JZ)/:, 3 extra settings are available :
: Frequency, determines the number of pulses per second (Hz).

m : Percentage, determines the background/cold current expressed in percentage of the welding current.

g

 _
==L : Duty cycle, determines the duty cycle expressed as a percentage of the pulsation frequency.

DISPLAY CURRENT/VOLTAGE DURING WELDING

During welding, the machine measures and displays the welding current and voltage. After the weld, the average current and voltage values are
displayed during 30 seconds, as soon as a knob or a button is pressed, the welding parameters are displayed.

SAVE AND RECALL WELDING SETTINGS

The current settings are automatically saved and will load next time the machine is used.
In addition to the current settings it is possible to save and recall configurations

There are 10 memory slots per mode.
The memory settings apply to :

- The main parameter (process, current setpoint)
- The secondary parameters (Hotstart, Arcforce, Upslope, etc.)

Save a configuration :

] = CC 1=
- Hold buttons .~ and , for 2 seconds. MM appears, release the buttons.
- Turn one of the two knobs to display m Confirm by pressing button =
v
- The display flashes to indicate a memory slot (01 to 10).

- Turn the knob to select the memory slot in which the desired settings will be saved. Validate by pressing the button

Recall existing settings:

21
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- Press and hold the buttons

CCL W=
& and 2 for 3 seconds. appears, release the buttons.
S v

- Turn the control wheel to display . Validate by pressing the button

- The display flashes to indicate a memory slot (01 to 10).
- Turn the control wheel to select the memory slot containing the settings to be recalled. Validate by pressing the button

ICK LOAD « q.L. »

The Quickload is a JOB reminder mode outside welding. This mode is possible in MMA.
JOB reminders are made by briefly pressing and releasing the SWITCH of the remote control via a dedicated remote control.

E.g.: if JOB 2, 5, 7 and 10 have been created and the user has entered the number 7, then the recalled JOBs will be 2, 5 and 7.
When the mode is activated, the first JOB is recalled and displayed at the HMI (in the example: JOB 2 and display «J.02»).

If unlocked, the HMI behaves with the specificities:

- the HMI displays «J.XX» continuously as well as the parameters (welding process, Pulse, electrode type,...).

- The cycle is accessible and modifiable (the JOB is out of adjustment (*)),

- The menus are accessible and can be modified. Ex :

- JOB 5, out of adjustment, SAVE IN / JOB 5, the JOB is overwritten with the new parameters and taken into account.

- JOB 5, out of adjustment, SAVE IN / JOB non-existent, it will be taken into account in the current q.L. if and only if this new JOB X is lower than the number
of the JOB entered.

- The JOB reminder is inactive when navigating through the welding cycle or one of the two menus.

(*) A JOB is disturbed by HMI action (welding parameter, JOB recall...), welding is allowed with the new settings. If a JOB recall is performed, then the first
JOB in the series is recalled.

VOLTAGE REDUCING DEVICE (VRD)

The voltage reducing device (or VRD) reduces the assigned no-load voltage to a level not exceeding 35V when the resistance of the external welding circuit
exceeds 200Q The reaction time is less than 300ms.

By default, the voltage reducer device is disabled. In order to activate it, the user must open the product and follow the following procedure:
- Switch off and disconnect the product from the network
- Set the switches as below:

2 3 4 VRD

1 1 | NO (by default)
0 0 | YES

* When the product is switched on, the device is active and the «VRD» LED on the keypad lights up.

REMOTE CONTROL

The remote control operates in TIG mode and in MMA.

G
< A —o
& N\ 045682
E B C
= &
D C A 045675
ref. 045699 External view Electric diagram according to remote control type.

1- Plug the remote control into the connection at the back of the machine.
2- The machine will detect automatically the remote control and open a selection menu:

B E Q Foot pedal selection.
B @ H Remote control with potentiometer selection.

3- The selection of the type of remote control is made using the wheel, the validation is made using the ' &2 button.
4- The LED (FIG-2, n°14) switches on.
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5- It is possible to activate / deactivate the remote control without having to physically unplug the remote control. Press the button | &2 , for 3
seconds, the LED (FIG-2, n°14) indicates the state of the remote control (LED on = remote control on).

Connection

The TIG 300 DC is equipped with a female socket for a remote control.

The specific 7 pin male plug (option ref.045699) enables connection to the different types of manual remote control or foot pedal. For the cabling
layout, please see the diagram below.

REMOTE CONTROL TYPE Wire description Pin
VCC A
Foot pedal Manual remote control Cursor B
Common/Earth C
Switch D

Operating :
e Manual remote control (option ref. 045675)

The remote control enables the variation of current from 50% to 100% of the set intensity. In this configuration, all modes and functions of the
machine are accessible and can be set.

e Pedal (option ref. 045682) :
The pedal control enables variation of current from 10% to 100% of the set intensity.

In TIG LIFT mode, the arc strike, upslope and downslope are not automatic, and are controlled by the User with the foot pedal.

COOLING FAN

To minimise sound and dust aspiration, the station integrates a controlled fan system. The fan’s rotation speed depends on the temperature and the
machine’s settings.

LOCKING CONTROLS

That feature can lock the knobs and keypad to prevent accidental changes in the settings.
Operation :

) . .
Press the button a for 3 seconds, the display shows and goes back to current display. The LED (FIG-2, n°12) switches on.
No button is enabled, the secondary knob is disabled, the main knob can adjust the value at +/- of the percentage, defined by the «tolerance» setting

(see chapter «Access to menus»).

To unlock the commands, press the a button for 3 seconds, the display shows m m then goes back to current display. The LED (FIG-2,
n°12) switches off.

ACCESS TO MENUS
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Output to welding <« B «2s
HMI

Available in MMA
PULSE only

Advan TI

Back to the Setup

menu

Back to the Setup
menu

Back to the Setup
menu

Back to the Setup
menu

> >
2s
C1 r

<« A <—23<

<« @ <«2g

Value
current

m+

«

Q
RSt

Choice
current

<

2> & —

current

O,

m_>

Hot Start time

0.0s..20s

Anti Sticking

ON / OFF

Frequency

0,5Hz ... 20.0 Hz

Pourcentage (I cold)

20% ... 100%

Duty cycle
Validation +
Output to welding HMI

20% ... 80%

Reset all process parameters
(except memoirs)
+
Output to welding HMI
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1C 1
. > —> | :| |: > b
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10% ... 200%
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Choice R A «F e a t

current o (l)Jsp SIOI%eOs
Back to the Setu —
oo P < (B «2s ->
Value <« a Frequency
current

0,5Hz ... 20.0 Hz

PULSE only menu Pourcentage (I cold)

Value <« &
current

i i Back to the Setu
Available in TIG P <« B <« 2s <

20% ... 80%

Back to the Setup a
menu « «2s Duty cycle

20% ... 80%

0.0s ... 10.0s

B > — Down Slope
Back to the Setup Validation +
<« @ «25 @ '
menu . = 5 Output to welding HMI
VP« 8« P 9

current

Reset all process parameters

= (except memoirs)
> 1s C 1s 1s +
Output to welding HMI

TROUBLESHOOTING
This device integrates a default management system. In the event of a default, error messages may be displayed.
Error code Meaning CAUSES SOLUTIONS
N 7/
‘,0\' "Exceeding the duty cycle "Wait for the indicator to turn off before resuming
1 . . .
Thermal protection Ambient temperature above 40°C welding operations.
P Blocked air inlets Observe the operating factor and ensure good
" ventilation"
= Mains overvoltage fault Mains voltage outside maximum tolerance E::siﬁhe sensors connection checked by a qualified

Have your electrical installation checked by a qua-
<<UE ]_ » Mains undervoltage fault Mains voltage outside minimum tolerance lified person. The mains voltage must be between
95Vrms and 265Vrms.

. . . Check for foreign bodies that could slow down the
«<UE2» Fan fault The fan is not running at the right speed. fan, check the correct wiring, replace the fan
«HE1» Power relay control fault The power relay could not be closed Have the wiring of the relay control system checked

by qualified personnel

26



PROGYS 220E FV CEL

<<H E2>> Settings memorisation fault | The EEPROM memory is defective Contact your reseller
« H E3 » No temperature information | The temperature sensors are disconnected Have the sensor wiring checked by qualified staff
. One or more buttons on the keyboard are
« H E4» Defective keyboard buttons permanently short-circuited Replace the keyboard
<<SE>> Software Error Communication problemn Contact your reseller

All operations requiring the removal of the machine’s cover and checking the electrical systems must be done by a qualified technician.

WARRANTY

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

¢ Transit damage.

e Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).
* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e 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.

27
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN
ALLGEMEIN

Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anleitung gennant werden.

é &ll Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung dieses Gerates enstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG
Dieses Gerat darf ausschlieBlich fur SchweiBarbeiten fur die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderun-
gen (Material, Materialstérke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen
Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht

verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie
sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist.
Achten Sie auf eine gute Belliftung 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% bis 40°C (104°F).
Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).
Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m tiber NN (3280 FuB) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

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

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

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

© 9 6

>

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete,
trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

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

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch Schweivorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutz
ausgeristet werden.

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

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken zum Liifter.

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

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem Schweien sehr hei3! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat
nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden
werden.

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

0 4

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kdnnen. Sorgen Sie
daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Belliftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).

Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Radumen mit einer den aktuellen
M
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Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. 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 von Lésungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.

Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen missen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich in
vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen
Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten. SchweiBarbeiten in unmittelbarer Ndhe von Fett und Farben sind grundsatzlich

verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

2,

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und andere
brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder

Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei gedffneten Behdltern
mussen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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 verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie die
Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

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

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken-
und Flammengquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das Schweien einer Druckglasflasche ist
untersagt.

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

:ﬂ

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldage, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerdteinneren oder das gedffnete Gehause, wenn das Gerat im Betrieb ist.

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

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschadigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal vorgenommen werden. Tragen Sie
beim SchweiBen immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhangig von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

£3
P
A\

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
die lokale Energieversorgung uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von
Hochfrequenz-Stoérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle
unter Zmax = 0.246 Ohm liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEI 61000-3-11 und kann an einem offentlichen
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.

Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12.

29
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ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von

Q.
\‘\\ LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
»

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in ihrer Funktionsweise beeintrachtigt
werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus LichtbogenschweiBgerdten minimieren :
e Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

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

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kdrper wickeln;

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

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

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise

f Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des SchweiBgerates und des Zubehdrs gemaB der Herstellerangaben verantwortlich. Die Beseitigung
bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung des Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte
Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme gepriifen werden. Zur Bewer-
tung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes beriicksichtigt werden:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerdte;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kénnen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen dadurch erforderlich
sein;

h) die Tageszeit, zu der die Schweiarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebdudes und der anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhdngig. Die Umge-
bung kann sich auch auBerhalb der Grenzen der Schweianlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerdtes )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme I6sen. Die Priifung sollte gemaf Art. 10 der
IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdnnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerat gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, konnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel
durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der
Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kdnnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerdtes und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweigerdt gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugadnge, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist.
Das SchweiBgerat und das Zubehér sollten in keiner Weise geandert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahnten
Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen des
Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich
von metallischen Bestlickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstiicken, die
Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen kdnnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann
direkt oder tiber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kann die Stérungen
reduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiBzone kann fiir Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.
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TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerat (iber keine weitere Transporteinrichtung verfligt, liegt es
Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewegung des Gerdtes sicher verlaufen (Achten Sie
darauf das Gerat nicht zu kippen).

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

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

AUFSTELLUNG

Befolgen Sie die folgenden Richtlinien:

« Stellen Sie das Gerdat ausschlieBlich auf festen und ebenen Untergrund mit einer Neigung von nicht mehr als 15°.

e Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich
sein.

e Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetische Umgebung.

¢ Das Gerat ist konform IP23, d. h.:

- das Gerat ist vor dem Eindringen von Fremdkdrpern mit einem Durchmesser > 12,5 mm geschtzt.

-das Gerat ist vor Eindringen von Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° gegen die Senkrechte) geschiitzt.

Dieses Gerat ist fiir AuBenanwendung gemaB der Schutzart IP23 geeignet.

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemdBe Handhabung dieses Gerates entstanden
z t 5 sind.

WARTUNG / HINWEISE

ist empfohlen.
e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerdt vornehmen. Warten Sie bis der Lifter nicht mehr lauft. Die Spannungen
> und Stréme in dem Gerdt sind hoch und geféhrlich.

i)' * Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen
Sie regelmaBig Prifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.
o Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice
oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.
o Liftungsschlitze nicht bedecken.
 Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum Starten von Motoren benutzt
werden.

} « Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung/Uberpriifung

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

Das Gerat muss von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal montiert werden und es muss dabei ausgeschaltet und vom Netz getrennt sein.

MATERIALBESCHREIBUNG (FIG-1)

Das PROGYS 220 FV CEL ist ein tragbares Inverter-SchweiBgerat fiir das SchweiBen mit umhiillten Stabelelektroden (E-HandschweiBen) und das
WIG-SchweiBen mit Glecihstrom (DC).

Im Bereich MMA ist das Gerdt zum VerschweiBen aller géngigen Zellulose-, Rutil-, Edelstahl-, Guss- und basischen Elektroden geeignet.

Zum WIG-SchweiBen ist Schutzgas (Argon) erforderlich. Das Verfahren dient zum VerschweiBen der meisten Metalle (auBer Aluminium und Alulegie-
rungen).

Das Gerat verfiigt tiber einen speziellen Schutz fiir das SchweiBen an Stromerzeugern ( 230V +-15%).

Diese Produkte kdnnen mit einer manuellen Fernregelung (Ref. 045675) oder mit FuBschalter (Ref. 045682)ausgestatet werden.
. Tastatur

. Buchse fiir Pluspol

. Buchse fiir Minuspol

. Eingang fiir externe Steuerung (Fernsteuerung)

. Schalter An/Aus

. Netzkabel

AU A WN -

GERATESTEUERUNG (IHM) (ABB-2)

1-  Anzeige 12-  Anzeige Tastaturverriegelung

2-  Anzeige SchweiBspannung 13- Taste zur Aktivierung der Fernsteuerung

3-  Anzeige SchweiBstrom 14-  Anzeige Aktivierung der Fernsteuerung

4-  Auswahltaste zur Anzeige der SchweiBspannung oder des Schweifstroms. 15- Anzeige basische Elektrode

5-  Anzeige zum VRD-Schutz («Voltage Reducing Device») 16-  Anzeige Rutil-Elektrode

6- Anzeige zum Thermoschutz 17-  Anzeige Zellulose-Elektrode

7- Anzeige flr Hotstart-Amplitude-Einstellung 18- Anzeige WIG-Modus

8- Hauptdrehregler 19-  Anzeige E-Hand-Modus

9-  Anzeige fiir Arcforce-Amplitude-Einstellung 20-  Anzeige E-Hand-SchweiB- und WIG-Pulse-Modi
10- Auswahltaste fiir Hotstart oder Arcforce 21-  Modusauswahltaste

11- Tastaturverriegelungs-Taste
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ANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

e Dieses Gerat wird mit einem 16 A CEE7/7 Stecker geliefert [Anschluss: 230V (50-60 Hz) + Schutzleiter]. Das PROGYS 220E FV CEL verfiigt (iber
die «Flexible Voltage» Technologie, die den Anschluss der Gerate an jedes Stromnetz von 110V bis 240V (50-60Hz) ermdglicht. Der aufgenommene
Strom (I1eff) ist am Gerat aufgedruckt. Fiir hohe Beanspruchungen bei 230Veff muss der Originalstecker durch einen 32A-Stecker mit 32A-Leitungss-
chutzschalter

ausgetauscht werden. Achten Sie wahrend des SchweiBens auf einen sicheren Stand des Gerates und einen frei zuganglichen Netzanschluss.

¢ Eingeschaltet wird das Gerat mit Drehung des Hauptschalters, auf Position I, mit Drehung auf Position 0 wird das Gerat ausgeschaltet. Achtung!
Ziehen Sie niemals den Netzstecker, wenn das Gerat eingeschaltet ist.

« Steigt die Netzspannung iiber 265V bei einphasigen Geréaten, schaltet sich das Gerét selbsténdig aus Uberhitzungsschutz (- angezeigt).
Wieder unter den maximalen Spannungswert, geht das Gerdt automatisch in Betriebsbereitschaft.

BETRIEB AN EINEM GENERATOR

Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter Ausgangsspannung betrieben werden, solange:

- der Generator die 400V mit der ndtigen Leistung abgeben kann.

- die Frequenz zwischen 50 und 60Hz liegt.

Diese Bedingungen miissen eingehalten werden. Alte Generatoren mit hohen Spitzenspannungen kénnen die Maschine beschadigen und sind nicht
erlaubt.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSKABEL

Bei Einsatz von Verlangerungskabeln miissen der Querschnitt entsprechend der Spannung und unter Beriicksichtigung des Spannungsfall gewahlt
werden. Verlangerungkabel miissen Normenkonform sein.

_ Mindestquerschnitt des Verlangerungskabels
Eingangsspannung | e
< m

< 45m

230V
110V

2.5 mm2

2.5 mm2 |

4 mm?2

ELEKTRODEN-SCHWEISSEN (E-HAND-SCHWEISSEN 7= UND STEIGNAHT [if])

ANSCHLUSS UND HINWEISE

» SchlieBen Sie die Kabel fiir Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschlussbuchsen an.

» Beachten Sie die SchweiBpolaritdten und angegebenen Starken auf den Elektrodenpackungen

« Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das SchweiBgerat nicht benutzt wird.

« Die Gerate sind mit drei speziellen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgertstet:

- Hot Start: erhoht den SchweiB3strom beim Ziinden der Elektrode.

- Arc Force : Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mégliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstiick wahrend des Eintauchens ins
SchweiBbad wird verhindert.

- Anti Sticking: schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben genannten, mdglichen Festbrennens wird
vermieden.

press3s MMA TG press3s MMA TiG
Basi Basi
e R
Rutile Rutile Pulse
6013 6013 H/I
VRD i VRD :
ﬂ /-L (eggl?)slc ﬂ [-L (elé!g!%su
HOT START HOT START
ARCFORCE ARCFORCE
kkkkkk . press3s InvERTER press3s
WELDER WELDER
‘\k / \
E-HAND STEIGNAHT

Die graue Zonen sind in diesem Modus nicht nétig.

MODUS-AUSWAHL

E-HAND-SCHWEISSEN

Die graue Zonen sind in diesem Modus nicht nétig.

Driicken Sie wiederholt die Taste @ bis die LED unter dem Symbol f aufleuchtet.

E-HAND PULS-SCHWEISSEN

Pulse

Driicken Sie wiederholt die Taste @ bis die LEDs unter dem Symbol E und rechts des Symbols Hﬂ aufleuchten.

Der E-Hand (MMA) Up-Modus fligt einen Stromimpuls hinzu, um

das SchweiBen von Steignahten zu erleichtern.
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D

HAUPTPARAMETER

1. Auswahl des Elektrodentyps
Den Elektrodentyp wahlen Sie durch langes Driicken (>3s) der Taste e bis die LED unter dem gewiinschten Elektrodentyp leuchtet.

2. Einstellung der SchweiBleistung

Stellen Sie den SchweiBstrom mit dem Hauptdrehregler je nach Elektrodendurchmesser und Verbindungsart ein. Der Stromsollwert wird in der Digi-
talanzeige angezeigt.

3. Einstellung des Hotstart-Levels

Driicken Sie die Taste o , bis die LED links des Symbols wsuw leuchtet.
Stellen Sie die Hotstart-Funktion mit dem Drehregler ein (in Prozent des aktuellen Stromsollwerts). Der Hotstart-Level wird in der Digitalanzeige
angezeigt.

4. Einstellung des Arcforce-Niveaus

Driicken Sie die Taste o , bis die LED links des Symbols mr% leuchtet.
Stellen Sie die Arcforce-Niveau mit dem Drehregler von -10 bis +10 ein. Je niedriger das Arcforce-Niveau, desto weicher der Lichtbogen, desto héher
das Arcforce-Niveau und desto héher der Uberstrom beim SchweiBen. Die Standardeinstellung ist 0.

SCHWEISSEINSTELLUNGEN
EINSTELLUNG DES SCHWEISSSSTROMS

Die folgende Tabelle zeigt die empfohlenen SchweiBstromeinstellungen in Abhangigkeit von Elektrodentyp und Durchmesser. Die Angaben sind ohne
Beriicksichtigung spezieller Einsatzbedingungen und SchweiBposition.

@ Elektrode (mm) E6013-Rutilelektrode (A) E7018 basische Elektrode (A) E6010-Zelluloselektrode (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-220 200-220 110-170

EINSTELLUNG DER ARCFORCE
Die Arcforce sollte auf einen mittleren Wert (0) eingestellt werden und nach SchweiBaufgabe und Resultaten angepasst werden.
Hinweis: Die Arcforce ist abhangig vom Elektrodentyp.

ERWEITERTE EINSTELLUNGEN (MMA)

Weitere Informationen zum Zugriff auf die erweiterten Einstellungen finden Sie unter «Men(i-Zugang».
Zu den beiden E-Hand-Modi E und Em gibt es die folgenden weiteren Einstellungen:

l ,‘5 'm| : Hotstart Time, Dauer in Sekunden.

,':} Jm| : Antisticking, aktiviert (On), der Schweifstrom wird automatisch abgeschaltet, falls ein Kurzschluss mehr als 2 Sekunden auftritt.

Deaktiviert (Off), der SchweiBstrom wird nicht automatisch ausgeschaltet.

Im Steignahtmodus Hﬂ, gibt es 3 weitere Einstellmdglichkeiten.
M: Frequenz, Anzahl von SchweiBstromwechseln pro Sekunde (Hz).

m : Prozent, niedrigerer Zweitschweistrom in Prozent des HauptschweiBstroms.

U
(SIS : der «Duty cycle» bestimmt das Tastverhaltnis, das als Prozentsatz der Pulsfrequenz ausgedriickt wird.
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Pulse

WIG-SCHWEISSEN (WIG-MODUS é UND WIG-PULS é)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

Zum WIG-SchweiBen bendtigt man einen Brenner mit Drehventil sowie eine Schutzgasflasche mit Druckminderer.

Verbinden Sie das Massekabel mit der positiven SchweiBstrombuchse (+) und den Brenner mit der negativen SchweiBstrombuchse des Gerates (-).
SchlieBen Sie Brenner und Gasschlauch an.

Kontrollieren Sie vor dem Schweien den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der Verschleiteile (Keramikgasdiise, Spannhiilsengehduse, Spann-
hiilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

pes3s  MMA  TIG

s

INVERTER @ press 3s INVERTER Q @
WELDER WELDER

L /) L )

press3s MMA

TIG |
£
Pulse

£

ﬂ VRD

HOT START HOT START

o

ARCFORCE

o

ARCFORCE

Ve N\ Ve N

WIG-MODUS WIG (WIG-PULS)
Die graue Zonen sind in diesem Modus nicht nétig. Die graue Zonen sind in diesem Modus nicht nétig.
MODUS-AUSWAHL

WIG
Driicken Sie wiederholt die Taste @, bis die LED unter dem Symbol é aufleuchtet.

WIG-PULS

Pulse

Driicken Sie wiederholt die Taste @ , bis die LEDs unter dem Symbol é und links des Symbols ’Z)‘i aufleuchten..

Der WIG-Puls-Modus fiigt einen Stromimpuls hinzu, um das SchweiBen von diinnen Blechen zu erleichtern und gleichzeitig den Temperaturanstieg
zu begrenzen.

1. Einstellung des SchweiBstroms:
Stellen Sie den SchweiBstrom mit dem Hauptdrehregler je nach Blechstarke und Verbindungstyp ein. Der Stromsollwert wird in der Digitalanzeige
angezeigt.

ZUNDUNG :
Die Ziindung erfolgt tiber Beriihren «LIFT» : Mit der Elektrode das Werkstiick beriihren, dann den Brenner langsam anheben, der Lichtbogen bildet
sich.

UNTERBRECHUNG DES SCHWEIBVORGANGS / AUSLOSEN DES «Downslopes» :
Zum Beenden des SchweiBvorgangs den Brenner langsam hoch ziehen. Die Stromstarke nimmt allmahlich ab (Downslope).

¥ g .
% Strom (A) Elektrode (mm) Diisen (mm) AEZ:QZU('S:E;:] s)s
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

SCHLEIFEN DER ELEKTRODE

L = 3 x d bei kleinem Schweistrom
L = d bei hohem SchweiBstrom
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ERWEITERTE EINSTELLUNGEN (WIG)

Weitere Informationen zum Zugriff auf die erweiterten Einstellungen finden Sie unter «Men{i-Zugang».

Pulse

Zu den beiden WIG é und % gibt es die folgenden weiteren Einstellungen:

:':-lt : I_Start legt den Startstrom fest, ausgedrtickt als Prozentsatz der eingestellten Schweistromstarke.
,'_} ,’—-“E, : UpSlope, Dauer des Stromanstiegs (wenn I_Start <I SchweiB) oder Abfall (wenn I_Start> I SchweiB) des SchweiBstroms, definiert in
Sekunden.

m : Die Dauer des Absinkens des SchweiBstroms in Sekunden.

Pulse

Im WIG-Puls-Modus IZ)(:, gibt es 3 weitere Einstellmdglichkeiten.
- ' : Frequenz, Anzahl von SchweiBstromwechseln pro Sekunde (Hz).

m : Prozent, niedrigerer Zweitschweistrom in Prozent des Hauptschweistroms.

g

A=
SIS : der «Duty cycle» bestimmt das Tastverhéltnis, das als Prozentsatz der Pulsfrequenz ausgedriickt wird.

STROM-/SPANNUNGANZEIGE BEIM SCHWEISSEN

Das Gerdt zeigt die aktuellen SchweiBstrom- und SchweiBspannungwerte beim Schweien an. Nach Ende des SchweiBvorgangs werden die
durchschnittlichen Werte 30 Sekunden lang angezeigt. Sobald Verdanderungen der Einstellungen vorgenommen werden, werden die eingestellten
Werte angezeigt.

SPEICHERUNG UND AUFRUFEN DER SCHWEISSKONFIGURATIONEN

Die wahrend des Einsatzes verwendeten Parameter werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten wieder aufgerufen.
Zusatzlich zu den aktuellen Parametern ist es mdglich, die Konfigurationen zu speichern und spater aufzurufen.

Es gibt 10 Speicherplatze pro Modus

Die Speicherung betrifft:

- den Hauptparameter (Verfahren, Stromsollwert)

- die Nebenparameter (Hotstart, Arcforce, Upslope, usw.)

Speichern einer Konfiguration:

a 2 == 1=
- Halten Sie die Tasten P und , 2 Sekunden lang gedriickt. erscheint, lassen Sie die Tasten los.

- Drehen Sie einen der beiden Drehregler um “ anzuzeigen. Bestatigen durch Driicken der Taste =
v
- Die blinkende Anzeige zeigt einen Speicherort (01 bis 10) an.

- Drehen Sie den Drehregler, um den Speicherort auszuwahlen. Bestdtigen durch Driicken der Taste

Eine vorhandene Konfiguration aufrufen:

gy gy}

- Halten Sie die Tasten und 2 3 Sekunden lang gedriickt. E=le m erscheint, lassen Sie die Tasten los.
v

- Drehen Sie den Drehregler um anzuzeigen. Bestatigen durch Driicken der Taste

- Die blinkende Anzeige zeigt einen Speicherort (01 bis 10) an.
- Drehen Sie den Drehregler um die gespeicherte Konfiguration aufzurufen. Bestétigen durch Driicken der Taste

ICKLOAD « q.L. »

Quick Load ist ein Modus zum Aufrufen von JOB auBerhalb des SchweiBens. Dieser Modus ist mit dem E-Hand-SchweiBen mdglich.
Das Aufrufen von JOB geschieht durch kurzes Driicken (< 0,5 s) der SWITCH-Taste durch eine Ferniiberwachung.

Bsp: Wenn die JOBS 2, 5, 7 und 10 erstellt wurden, und der Benutzer die Nummer 7 eingibt, dann werden die JOBS 2, 5 und 7 aufgerufen.
Bei der Aktivierung des Modus wird der erste JOB aufgerufen und auf dem Bedienfeld angezeigt (Beispiel: JOB2 und «J.02» angezeigt).

Das Verfahren des Bedienfeldes mit den Besonderheiten:

o «J.XX» wird dauerhaft angezeigt, und auch die Parameter (SchweiBverfahren, Puls, Elektrodentyp...).

e Der Zyklus ist zuganglich und veranderbar (der JOB ist verstellbar(*)),

e Die Menus sind zuganglich und veranderbar. Beispiel:

- JOB 5, verandert, SAVE IN / JOB 5, der JOB ist mit den neuen Parametern uberschrieben und wird bericksichtigt.

- JOB 5, verandert, SAVE IN / JOB nicht vorhanden, er wird in der aktuellen qg.L. nur berlicksichtigt, wenn die Zahl des neuen JOB X kleiner ist als die des
eingegebenen JOB.

- Der JOB-Aufruf ist inaktiv beim Navigieren im SchweiBzyklus oder in einem der beiden Mendis.

(*) Ein JOB wird durch eine Betatigung des Bedienfeldes (SchweiBparameter, JOB-Aufruf ...) verstellt, das SchweiBen wird mit den neuen Einstellungen frei-
gegeben. Wenn ein JOB-Aufruf erfolgt, dann wird der erste JOB der Serie aufgerufen.
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SPANNUNGSVERMINDERUNGSSYSTEM (VRD)

Das Spannungsverminderungssystem (VRD) reduziert die zugewiesene Leerlaufspannung auf ein Niveau von nicht mehr als 35V, wenn der Widerstand der
externen SchweiBschaltung durch 200Q verlauft. Reaktionszeit weniger als 300ms

Im Standard-Modus ist das Spannungsverminderungssystem (VRD) aktiviert. Um das System zu aktivieren, soll der Anwender das Produkt 6ffnen und das
folgende Verfahren durchfiihren:

e Schalten Sie das Produkt aus und trennen Sie es vom Netzwerk
« Stellen Sie die Schalter «Switch» wie folgt ein:

Dispswitch

2 3 4 VRD

0 0 1 1 | NEIN (Standard-Modus)
0 0 0 0 |JA

» Beim Einschalten ist das System aktiv und die LED «VRD» leuchtet auf.

FERNREGLER
Die Fernreglung funktioniert im WIG- und im E-Hand-Modus.
~
*
—o &
N\ 045682
C
—s &)
Art.-Nr. 045699 AuBenansicht Elektrischer Schaltplan fiir entsprechende Fernreglungen

Anschluss

1- SchlieBen Sie die Fernregler an der Riickseite des Gerates an.
2- Das Gerat erkennt den Fernregler automatisch und auf dem Display 6ffnet sich folgendes Menii:

B E Q Fussfernreglerauswahl
B @ g Auswahl des Handfernreglers Typ Poti.

3- Die Auswahl der Art der Fernbedienung erfolgt mit dem Rad, die Validierung mit der | (2 -Drucktaste.
4- Die LED leuchtet (ABB-2, Nr.14).

5- Der Fernregler kann am Gerat aktiviert/deaktiviert werden. Driicken Sie drei Sekunden die ' &2 -Drucktaste , die LED (ABB-2, Nr.14) zeigt den
Fernreglerzustand an (LED an = Fernregler an).

Anschluss

Das Gerat verfiigt tiber einen Anschluss fiir einen Fernreglung.

Der passende 7-poliger Stecker (Option Art.-Nr.045699) ermdglicht Ihnen den Anschluss eines Handfernreglers oder FuBfernreglers. Fiir Verkabelung
siehe Zeichnung:

Fernreglertyp Drahtbezeichnung Elektrischer Schaltprl‘:r;tl;i:)re er:‘ntsprechende Bren-
VCC A
FuBfernregler Handfernregler Cursor B
Masse C
Switch D

Fernsteuerungsbetrieb :
e Handfernregler (Zubehor Art.-Nr. 045675).
Der Fernregler ermdglicht die Regelung des SchweiBstroms von 50% bis 100% der maximalen Stromstarke. In dieser Einstellung sind alle Modi und

Funktionen des Gerates verfligbar und konnen reguliert werden.

e FuB3fernregler (Zubehor Art.-Nr. 045682) :
Der Fernregler ermdglicht die Regelung des Schweistroms von 10% bis 100% der maximalen Stromstdrke. Im WIG Lift-Modus, Der HotStart, stro-

manstieg und die Stromabsenkung werden nicht mehr durch das Gerdt gesteuert, sondern durch den Anwender mithilfe des FuBfernreglers.

LUFTUNG

Die Anlage besitzt eine geregelte Liiftung. Die Lufterdrehzahl ist abhangig von Temperatur und Einsatzdauer.
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FERNREGLERSPERRE

Das Bedienfeld lasst sich zur Vermeidung von unbeabsichtigten Verdanderungen der eingestellten SchweiBparameter sperren.

Aktivieren:

)
Driicken Sie fir drei Sekunden die & -Drucktaste, in der Anzeige erscheint S{=® und dann wird wieder der Strom angezeigt. Die LED (ABB-2,

Nr.12) leuchtet.

Alle Drucktasten und der rechte Drehregler sind deaktiviert. Der linke Drehregler erméglicht eine +/- Anderung des eingestellten Wertes. Die maximal

mdgliche Verdnderung der Einstellung legen Sie in der «Toleranz»-Einstellung fest

Zum Entsperren des Bedienfelds driicken Sie wieder drei Sekungen auf die [ g -Drucktaste. Im Display erscheint
der Strom. Die LED (ABB-2, Nr.12) erlischt.

MENU-ZUGANG

Menii verlassen

Menii verlassen

Meni verlassen

Meni verlassen

Meni verlassen

Meni verlassen

< A

<« a

< A

< A

<«

B @ xos

v
>ﬂ< + D8 Taste loslassen

|_| ] |_| »>@ > g ——
«2s T @ iy 2>
<« @ <« ° s ¥ G S v;
«2s - EXEZES
) y T
€25 - '—I- > >
/. _\ \/

Einstellen der

—yp aktuellen
SchweiBparameter

< Menii verlassen

Lon e
<«2s

L 1

> =z >

N

<«2s

|

&

/ I: :I\
v
<N
v

Wert <—ﬂ<—

aktuell

,
—ER-

(siehe den Abschnitt «Meni-Zugang»).

m und dann wieder

Sicherung
+
Verlassen zu
SchweiBen HMI

Erinnerung
+
Verlassen zu
SchweiBen HMI

Sicherung
+
Verlassen zu
SchweiBen HMI

Verfiigbar in MMA und WIG LIFT

Meni verlassen

Alle Parameter aller Prozesse
zurlicksetzen
(auBer Memoiren)
+
Verlassen zu
Schweien HMI
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Erweitertes MMA-Prozessmenii

> =2 > CEE——
hAus._gabe am (@ «2s 2s . I I I I
SchweiBen von HMI - a - L, == Hot Start time
0.0s...20s
Menli verlassen t r —:
<« @ «25 S Anti Sticking
ON / OFF
Menii verlassen @ 5
S Frequency

0,5Hz ... 20.0 Hz

Menii verlassen
Nur in MMA PULSE
verfligbar. Pourcentage (I kalt)

20% ... 100%

Duty cycle
Validation +
Ausgabe zum SchweiBen
von HMI
20% ... 80%

Menii verlassen

Alle Prozessparameter
zuriicksetzen
(auBer Memoiren)

+
Ausgabe zum Schweien
von HMI

Menii verlassen
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Erweitertes TIG-Prozessmenii

Ausgabe zum
SchweiBen von HMI

Nur in TIG PULSE
verfligbar

<« @ «2s

> 2 > -> o

2s .

<« 8 « Weﬂ <« B <« "
aktuell

Menii verlassen <

Menii verlassen <

Menii verlassen <€—

Menii verlassen <

Menii verlassen <€—

1. Start

10% ... 200%

Q)
m_}_’ ) |:||‘|' @

S = —

«2s CoLr Iy U Slone
Auswahl [PER - L= " L p Slop
aktuell 0.0s ... 10.0s
Q+

>

<«2s < - Frequency

aktuell
0,5Hz ... 20.0 Hz

«2s
Wert Pourcentage (I kalt)
aktuell

20% ... 80%
_ I_I >
I—II 1 ) I:I I—I >

«2s 1L
Wert 2 S Duty cycle
aktuell

20% ... 80%

@
< Il _°1@)
s Wert <« TS

aktuell

Down Slope

Validation +

I I- > > Ausgabe zum SchweiBen von
HMI

0.0s ... 10.0s

Alle Prozessparameter
zuriicksetzen
(auBer Memoiren)

+
m» _>ﬂ e ﬂ . n " AuSgabezum
SchweiBen von HMI

FEHLERMELDUNGEN, FEHLER, URSACHE, LOSUNG

Diese Anlage besitzt ein Fehlermeldesystem. Im Fehlerfall werden konkrete Fehlermeldungen angezeigt.

Fehlermeldung Bedeutung URSACHEN LOSUNGEN
A 7/
N Uberschreitung der Einschaltdauer "Warten bis Kontrollleuchte erlischt, erst dann weiter
Thermoschutz Umgebungstemperatur héher als 40°C sghwelsen. i iift
verstopfte Lufteinlésse Einschaltdauer beachten und fiir gute Beliiftung
sorgen."
= Uberspannungswarnung Netzspannung oberhalb des Maximalwertes. Sensor-Verkabelung von einer qualilfizierten Person

iberprifen lassen.

«UE1»

Unterspannungswarnung

Netzspannung unterhalb des Minimalwertes.

Elektrische Anlage von einer qualilfizierten Person
Uberprifen lassen. Die Spannung muss zwischen
95Veff und 265Veff betragen.

«<UE2»

Ventilatorfehler

Der Ventilator dreht sich nicht in der
richtigen Geschwindigkeit

Uberpriifen Sie, ob Fremdkérper vorhanden sind, die
den Ventilator verlangsamen kénnten, liberpriifen
Sie die richtige Verkabelung und ersetzen Sie den
Ventilator.
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« H E 1 » Leistungsrelaisfehler Das Leistungsrelais schlieBt nicht. s::zf:tgsz:;piﬂgflﬂa(:sb:kng von einer qualilfizierten
<<H E2>> E{aa:\;?;et;zirSpeicherung der Defektes EEPROM-Speichermodul Kontaktieren Sie Ihren Fachhandler.
< <H E3>> $§li1r11selrr;ftourrmation zur Die Temperatursensoren sind abgeschaltet. Us'ggfs:[-]\f/eer:klaagileun?g von einer qualilfizierten Person
« H E4>> Defekte Tastatur F;In des?ggr d;nf:rfz;?t gaesgftzlclitlf f dem Bedien- Tastatur auswechseln.

<<SE>> Softwarefehler Kommunikationsfehler Kontaktieren Sie Ihren Fachhandler.

HInweis: Alle Anderungen, die die Abnahme des Geritgehéuse oder die Kontrolle der Elektroanlage bendtigen, miissen von qualifizierten Fachpersonal
durchgefiihrt werden.

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.

¢ \on 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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A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD
CONSIGNA GENERAL

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

Toda modificacién o mantenimiento no indicado 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 instalacién se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se almacene el producto.
Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable seglin 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).

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.

B> © @ 6ee

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.

Atencion, 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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RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

2

Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

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

Aleje las personas,

objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).
Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracién 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 efecttie nunca una soldadura sobre una botella
a presion.

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

SEGURIDAD ELECTRICA

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

>
AN

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 conduccién y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

Bajo condicidon que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto de acoplamiento sea inferior a
Zmax = 0.246 Ohms, este material esta conforme a la CEI 61000-3-11 y puede ser conectado a las redes publicas de alimentacion
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 es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

9
s )

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de
soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccidn para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacién 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:
« Cologue 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;
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» 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 sefalizacion 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 evaluacién de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11.
Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS.

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

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

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

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

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su dimensiones
y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas 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 conexidn a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios
o dafar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos
paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcion de
la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas de alteraciones.
La 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 estd equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No se debe subestimar
su peso. El (los) mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para realizar la suspension del producto.

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

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

INSTALACION DEL MATERIAL

Normas a respetar:

» La maquina se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10° respecto a la horizontal.
» Cologue la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

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

 No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

o El material tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:
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- Una proteccidn contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos solidos con un diametro superior o igual a 12.5mm.

- una proteccion contra la lluvia que cae a 60% respecto a la vertical.

El material se puede utilizar en el exterior segln el indice de proteccion IP23.

e 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 dafios provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto y
peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior, la tension
y la intensidad son elevadas y peligrosas.
- * De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a un personal cualificado que
S EnY compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada. ) )
o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacidon 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.

} » El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador esta
desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG-1)

Estos equipos de soldadura Inverter, portatiles y ventilados estan disefiados para la soldadura con electrodos revestidos (MMA) y con electrodos
refractarios (TIG Lift) en corriente continua (DC).

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

El proceso TIG requiere proteccion con gas (Argdn) y suelda la mayoria de los metales excepto el aluminio y sus aleaciones.

Esta protegido para el funcionamiento en generadores (Fuente de alimentacion. 230V +-15%).

A estos productos se les puede equipar un control a distancia manual (ref. 045675) o a pedal (ref. 045682).

. Teclado

. Conector de polaridad positiva

. Conector de polaridad negativa

. Entrada para mando a distancia
. Conmutador ON / OFF

. Cable de alimentacion eléctrica

AUl WN =

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

1-  Indicador 12-  Indicador de bloqueo del teclado
2- Indicador de tension de soldadura 13- Botdn de activacion del control a distancia
3- Indicador de visualizacion de la corriente de soldadura 14-  Indicador de actividad del control a distancia
4. Tecla de seleccion para la indicacion de la tension o de la corriente de ;[ oo qo G oo

soldadura
5- Indicador de la proteccidon VRD (« Voltage Reducing Device ») 16-  Indicador de electrodo rutilo
6- Indicador de proteccién térmica 17-  Indicador de electrodo celulésico
7- Indicador de ajuste de amplitud del Hotstart 18- Indicador del modo electrodo refractario (TIG)
8- Ruedecillas principales 19-  Indicador del modo electrodo revestido (MMA)
9- Indicador de ajuste de amplitud del Arcforce 20- Indicador de los modos MMA y TIG con pulsacion
10- Botdn de seleccion del Hotstart o de Arcforce 21-  Boton de seleccién de modo

11- Botdn de bloqueo del teclado

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

e Este equipo viene con un enchufe 16A CEE 7/7 y debe conectarse a una instalacion eléctrica de 230V monofasica (50-60 Hz) con tres hilos con
conexion a tierra neutra. EI PROGYS 220E FV CEL dispone de un sistema « Flexible Voltage », funciona con una instalacion eléctrica CON tierra com-
prendida entre 110V y 240V (50 - 60 Hz) con tierra. La corriente efectiva consumida (I1eff) esta indicada sobre el aparato para asegurar condiciones
de uso maximas. Comprobar que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) estén compatibles con la corriente necesaria en uso. Para
uso intensivo a 230Vrms, desconecte el enchufe original y reemplacelo por uno de 32A protegido por un disyuntor de 32A. El usuario debe asegurarse
de la accesibilidad del enchufe.

e La puesta en marcha del se efectta rotando el conmutador de encendido/apagado (7) sobre la posicion I, y el apagado se hace rotandolo sobre la
posicion O. iAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.

« El aparato se pone en proteccion si la tension de la red eléctrica es superior a 265V en equipos monofasicos (la pantalla indica -)
El funcionamiento normal se reinicia en cuanto la tension de red vuelve a las tensiones admitidas.
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CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este material puede funcionar con grupos electrogenos 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 electrogenos producen picos de alta tension que pueden dafiar los aparatos.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

3 Longitud - Seccion de la prolongacion
Tension de entrada

< 45m | < 100m
230V 2.5 mm2

110V 2.5 mm2 | 4 mm?

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA = Y MMA ASCENDENTE f#l)

7

e Conectar 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 siendo utilizado.

Su aparato posee las 3 funcionalidades especificas de los Inversores:

 El Hot Start procura una sobreintensidad al inicio de la soldadura.

« El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafio de fusion.
o El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo si se pegara.

pes3s  MMA  TIG pes3s  MMA  TIG

Basic '?:'
7018 —

Basic
7018

i

Rutile Rutile Pulse
6013 6013

il

VRD Cellulosic VRD Cellulosic
ﬂ P 6010 ﬂ 6010
HOT START HOT START

ARCFORCE ARCFORCE
) s/t | W P e e
WELDER WELDER
\ / L /
MMA MMA PULSADO
Las zonas en gris no son Utiles en este modo. Las zonas en gris no son Ltiles en este modo.

ELECCION DEL MODO Y TE

MMA

Presione varias veces sobre el boton @ hasta que el LED se encienda bajo el simbolo 7= .

MMA PULSADO

Pulse
Presione varias veces sobre el botdn @ , hasta que el LED se encienda bajo el simbolo E y a la derecha del simbolo Hﬂ .
El modo MMA ascendente afiade una pulsacion de corriente que facilita la soldadura vertical ascendente.

PARAMETROS PRINCIPALES

1. Seleccion del tipo de revestimiento

Seleccione el tipo de revestimiento del electrodo presionando el botdn @ mas de tres segundos hasta que el LED se enciende bajo el tipo de
electrodo deseado.

2. Ajuste de la intensidad de soldadura

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla principal en funcion del didmetro del electrodo y del tipo de ensamble a realizar. La
consigna de corriente se indica en la pantalla de la derecha.
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3. Ajustes del nivel de Hotstart

. ) . o , -
Presione sobre el botén (& hasta que la luz LED se encienda a la izquierda del simbolo worsw.
Ajuste el nivel del Hot Start utilizando el dial principal, que se expresa como un porcentaje del punto de ajuste actual. El nivel de arranque se indica
en la pantalla.

4. Ajustes del nivel del ArcForce

Presione sobre el botén (%2 hasta que la luz LED se encienda a la izquierda del simbolo m%.

Ajuste el nivel de Arcforce usando el dial principal, que esta indexado de -10 a +10. Cuanto mas débil es el nivel del Arcforce mas suave sera el arco.
Al contrario, cuanto mas alto es el nivel de Arcforce, mayor sera la sobreintensidad de soldadura. El valor por defecto es 0.
PARAMETROS DE SOLDADURA

AJUSTE DE LA INTENSIDAD DE SOLDADURA:

Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcion del tipo y del didmetro del electrodo. Estas zonas son bastante
amplias ya que dependen de la aplicacion y de la posicion de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A) Celuldsico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-220 200-220 110-170

AJUSTE DEL ARCFORCE
Se aconseja posicionar el arcforce en posicion media (0) para iniciar la soldadura y ajustarla en funcién de los resultados y de las preferencias de
soldadura. Nota: la zona de ajuste del arcforce es especifica al tipo de electrodo seleccionado.

NFIGURACIONES AVANZADAS (MMA

Compruebe la seccidén Acceso a los Menus para mas detalles sobre el acceso a los parametros avanzados.

Los dos modos MMA E y Em estan provistos de los parametro adicionales siguientes:

'm| : HotStart Time, duracion de la sobreintensidad del cebado presentado en segundos.

‘mha =) ¢ Antisticking, si activado (On), la corriente se anula al cabo de dos segundos consecutivos de cortocircuito, si esta desactivado (Off), la cor-

riente no se anula en caso de cortocircuitos largos.

En modo MMA Pulsado Em, 3 parametros complementarios son accesibles:
: Frecuencia, determina el nimero de pulsaciones por segundos (Hz).

m : Porcentaje, determina el nivel de corriente baja presentada en porcentaje de corriente de soldadura.

Ung

P
= : Duty cycle, determina el ciclo de trabajo expresado como porcentaje de la frecuencia de pulsacion.

Pulse

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (TIG é Y TIG ASCENDENTE é)

CONEXIONES Y CONSEJOS

La soldadura TIG requiere de una antorcha y de una botella de gas de proteccion equipada de un mandmetro.

Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+).

Conecte el cable de potencia de la antorcha en el conector de conexién negativo (-).

Conecte el tubo de gas al manémetro de la botella de gas.

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

e

Ve ™~
pres3s  MMA

press3s M

s il

N
MA TG
( ) ARCFORCE
invenTen Q p-mszs InvenTen Q @
WELDER | | WELDER
//

N J

TIG |
¢4
Pulse

o

HOT START HOT START

1N

ARCFORCE

TIG TIG (TIG ASCENDENTE)
Las zonas en gris no son Utiles en este modo. Las zonas en gris no son Utiles en este modo.
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SELECCION DEL MODO Y AJUSTE

TIG

Presione varias veces sobre el boton @ hasta que el LED se encienda bajo el simbolo é

TIG PULSADO

Pulse

Presione varias veces sobre el boton @ jhasta que el LED se encienda bajo el simbolo é y a la izquierda del simbolo é
El modo TIG por impulsos afiade la pulsacion de corriente para facilitar la soldadura de chapa fina y limitar el aumento de temperatura.

PARAMETROS DE SOLDADURA

1. Ajuste de intensidad de soldadura:

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla principal en funcién del grosor y del tipo de ensamble a realizar. La consigna de corriente
se indica en la pantalla de la derecha.

CEBADO:
El cebado es de tipo LIFT: mediante la antorcha, toque el electrodo con la pieza a soldar y eleve poco a poco el electrodo, se forma un arco.

INTERRUPCION DE LA SOLDADURA / ACTIVADO DEL DESVANECIMIENTO:
Para interrumpir la soldadura, tire ligeramente del arco, este bajara su intensidad gradualmente (desvanecimiento).

AYUDA AL AJUSTE Y SELECCION DE LOS CONSUMIBLES

¥
% Corriente (A) Electrodo (mm) Boquilla (mm) Caudal Argoén (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

AFILADO DEL ELECTRODO

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

NFIGURACIONES AVANZADAS (TI

Compruebe la seccidén Acceso a los Menus para mas detalles sobre el acceso a los parametros avanzados.

Pulse

Los dos modos TIG é y % estan provistos de los parametro adicionales siguientes:
’5& : I_Start, determina el nivel de la corriente de arranque expresado como porcentaje de la corriente de soldadura.
,‘_ : ,'-“E, : UpSlope, duracion de la rampa de subida (si I_Start < Isolacién) o de bajada (si I_Start > Isolacién) de la corriente de soldadura expresada
en segundos.
: DownSlope, duracién del desvanecimiento de la corriente de soldadura expresada en segundos.

Pulse
Ju
En modo TIG Pulsado 5/(:, 3 parametros complementarios son accesibles:
: Frecuencia, determina el nimero de pulsaciones por segundos (Hz).

m : Porcentaje, determina el nivel de corriente baja presentada en porcentaje de corriente de soldadura.

!

L
== : Duty cycle, determina el ciclo de trabajo expresado como porcentaje de la frecuencia de pulsacién.

INDICACIONES CORRIENTE/TENSION DURANTE LA SOLDADURA

Durante la soldadura, el generador mide e indica los valores instantaneos de corriente y de tension de soldadura. Tras la soldadura, los valores medios
de corriente y de tensidn se indican parpadeando durante 30 segundos. En cuanto se manipule la interfaz (ruedecillas o botones de ajuste), la pantalla
indica la consigna de soldadura.
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MEMORIZACION Y USO RAPIDO DE CONFIGURACIONES DE SOLDADURA

Los parametros en uso se registran automaticamente y siguen memorizados la proxima vez que se encienda el generador.
Ademas de los parametros en uso, las diferentes configuraciones se pueden registrar y usar.

Se dispone de 10 memorias por proceso.

La memorizacion tiene que ver:

- El parametro principal (procédé, consigne de courant)

- Parametros secundarios (Hotstart, Arcforce, Upslope, etc)

Guardar una configuracion:

a (%
- Mantenga los botones 5 Y v durante 2 segundosM aparece, suelte los botones.
- Gire uno de las dos ruedecillas de ajuste para visualizar . Confirme pulsando el boton (= .
- La pantalla indica a el lugar de la memoria (de 01 a 10) parpadeando. v

- Gire la ruedecilla de ajuste para seleccionar el lugar de memoria de la configuracion a registrar. Valide presionando sobre el botén (&2
v

utilizar una configuracion existente:

CCL
- Mantenga los botones y = durante 3 segundos. PSR m aparece, suelte los botones.

- Gire una de las dos ruedecillas de ajuste para indicar ,':,7,_, f: Valide presionando sobre el botén = .
v

- La pantalla indica a el lugar de la memoria (de 01 a 10) parpadeando.

- Gire una de las 2 ruedecillas de ajuste para seleccionar el lugar de memoria que se desee utilizar. Valide presionando sobre el botén (&2

QUICK LOAD « q.L. » v

El Quickload es un modo de recordatorio de JOB para JOB sin soldadura Este modo es posible en MMA.

Los recordatorios de trabajo se realizan pulsando y soltando brevemente el boton SWITCH del mando a distancia a través de un mando a distancia dedicado.
Ejemeplo: Si los JOBs 2,5,7 y 10 se han creado y que el usuario indica el nimero 7, los JOBs que se carguen seran los 2, 5y 7.

Cuando se activa el modo, se recupera el primer TRABAJO y se visualiza en la HMI (en el ejemplo: TRABAJO 2 y visualizacion «J.02»).

Si esta desbloqueado, el HMI se comporta con las especificidades:

* el HMI muestra continuamente «J.XX», asi como los parametros (proceso de soldadura, Pulso, tipo de electrodo,...).

- El ciclo es accesible y modificable (el JOB se puede desajustar*)),

- Los menUs son accesibles y modificables. Ejemplo:

- JOB 5, desajuste, SAVE IN / JOB 5, el JOB se reemplaza con los nuevos ajustes y se registra.

- JOB 5, desajuste, SAVE IN / JOB inexistente, se tendra en cuenta en el g.L. actual solo si este nuevo JOB X es inferior al nimero de JOB registrado como
final de serie.

* El recordatorio JOB esta inactivo cuando se navega por el ciclo de soldadura o por uno de los dos menus,

(*) Un JOB se desajusta modificando la interfaz (parametro de soldadura, carga de JOB...), la soldadura se autoriza con los nuevos ajustes. Si se realiza la
carga de un JOB, el primer JOB de la serie de carga.

DISPOSITIVO REDUCTOR DE TENSION (VRD)

El dispositivo reductor de tension (o VRD) reduce la tensidn en vacio asignada a un nivel no superior a 35V cuando la resistencia del circuito de soldadura
externo excede 2009Q. El tiempo de reaccion es inferior a 300 ms.

Por defecto, el dispositivo reductor de tension esta desactivado. Para activarlo, el usuario debe abrir el producto y seguir el siguiente procedimiento:
¢ Apagar y desconectar el producto de la red
o Ajuste los interruptores de la siguiente manera :

Dispswitch

L7 yonoo
X . ;
A mﬁ{:} '

0 0 1 1 | No (por defecto)
0 0 |Si

’
,

\\\ E;EE ’,r,

« Al encender el producto, el dispositivo esta activo y el LED «VRD» del teclado se enciende.
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CONTROL A DISTANCIA
El control a distancia funciona en modo TIG y MMA.
G
F A Q:S
N N\ 045682
E B C
—s gD
D C A 045675
ref. 045699 Vista exterior Esquemas eléctricos en funcién de los tipos de control a distancia.
Conexiones:

1- Conecte un control a distancia en la parte trasera del aparato.
2- La interfaz detecta la presencia de un control a distancia y propone una seleccion con la ruedecilla de ajuste :

B E Q Seleccion del pedal.

B @ g Seleccion de un control separado de tipo potenciémetro.

3- La seleccién del tipo de mando a distancia se realiza mediante la rueda, la validacion se realiza mediante el botdn .

4- El LED (FIG-2, n°14) se enciende.

5- Es posible activa / desactivar la funcién de control a distancia sin tener que desconectar fisicamente el control a distancia. Sobra con presionar
durante 3 segundos el botén ' , el LED (FIG-2, n°14) indica entonces el estado del control a distancia (LED encendido = control a distancia en
funcionamiento).

Conexiones

El producto posee una conexién hembra para control a distancia.

La clavija especifica de 7 puntos (opcién ref. 045699) permite conectar los diferentes tipos de control a distancia. Para el cableado, seguir el
esquema siguiente:

TIPO DE CONTROL A DISTANCIA Designacion del cable Pin del conector asociado
VCC A
Pedal Control a distancia manual Cursor B
Comun/Masa C
Interruptor D

Funcionamiento:

e Control a distancia manual (opcion ref. 045675).
El mando a distancia manual permite variar la corriente de 50% a 100% de la intensidad ajustada. En esta configuracion, todos los modos y funcionalidades

del generador de corriente de soldadura son accesibles y configurables.

e Pedal (opcion ref. 045682) :
El pedal permite hacer variar la corriente de 10% a 100% de la intensidad ajustada. En TIG Lift, El cebado, la subida y el desvanecimiento de corriente no

los gestiona el generador de soldadura (funciones inactivas), sino el usuario mediante el pedal.

VENTILACION
Para disminuir la molestia sonora y la aspiracién de polvo, el generador posee una ventilacion controlada. La velocidad del ventilador es en funcién de
la temperatura y de la tasa de uso de la maquina.

BLOQUEO DE LOS COMANDOS

Una funcién permite bloquear los botones del teclado y las ruedecillas para evitar asi un desajuste accidental.
Operacion:

. . - | I . .
Presione 3 segundos sobre el boton a , la pantalla indica [S/=}= y luego vuelve a la pantalla de corriente. El LED (FIG-2, n°12) se enciende.
Ninglin botdn queda activo, la ruedecilla secundaria queda inactiva, la ruedecilla principal permite una variacion alrededor del valor inicial a +/- un
porcentaje definido por el parametro «tolerancia» (ver seccion Acceso a los menus).

Para desbloquear los controles, presione 3 segundos sobre el botén & , la pantalla indica m m y luego vuelve a la pantalla de corriente.
El LED (FIG-2, n°12) se apaga.
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ACCESOS A LOS MENUS

D
g <+

X 2s

Wy

<« (=

23<

Soltar los botones

© WE
. I_I I\ 2 ! _I\

>5<I>®(

|
fmlul >

8
v

SalidaalaHMIde | @ «2s
soldadura

SalidaalaHMIde /@ < 2s
soldadura

Salida a la HMI de <« 8 «2s

soldadura Valor

corriente

Men de configuracion
& —» del proceso actual

SalidaalaHMIde « @ <«2S

soldadura Salir del mend de

f « configuracion

soldadura

=:|:|I_ Cy—
SalidaalaHMIde < @ <28 - o

Valor  [RUEEY" | pUa.
corriente

Salida a la HMI de
soldadura

+ﬂ1sﬂ15“15
"

Salvaguardia
+
e~ Salida a la HMI de
v soldadura
Recordatorio
> 3> *
Salida a la HMI de
soldadura
Salvaguardia
+
>E > saldaalaHMIde
v soldadura

:| Disponible en MMA y TIG LIFT

Salida a la HMI de
soldadura

Restablecer todos los parame-
tros de todos los procesos
(excepto memorias)

Salida a la HMI de soldadura
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Menu de proceso MMA avanzado

a
0

) > m_»» ) uink
SalidaalaHMIde o | @ < 25 2s LK

0,5Hz ... 20.0 Hz

Volver al menu
Disponible en MMA Setup
PULSE seulement

—>
Pourcentage (I frio)

(I <« B « .
corriente

*
|
u
N
v
N
v
r_
-3
@)
&3
]

20% ... 100%

soldadura « @ <« vaor [P Hot Start time
corriente
0.0s..20s
QC*
e > p— - . .
Volver al menu I _ i
Set «( @ «2s : |_|||'1||‘|" | Sticki
e Tl « (A « B S = N Anti Sticking
actual ON / OFF
Q*
Volver al ment
Setu <« A <25 @
’ Valor e = Frequency
corriente

. Duty cycle

Volver al ment oanry T an = Validation +
Setup <« @ «25 T Lr ogr -> ™ Salidaala HMI de soldadura
VO <« @ <« © S v S
corriente 20% ... 80%

Restablecer todos los pardame-
tros del proceso

. — - (excepto memorias)
mw -0-— e ER - IEE -l LT
Salida a la HMI de soldadura
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Menu de proceso TIG avanzado

- - > o —
SalidaalaHMIde o ‘@ & Dg 2s _ 11
soldadura (]
<« B« Valor V- B S I Start
corriente
10% ... 200%
Q:+
@ _> N ’ N ’
Volver al menu i il - (=
Sowp | < B <29 i RN
seleccion [ IRN RPN = ¢ . Up Slope
tual
Soe 0.0s ... 10.0s
*
— ->
Volver al menu a
Setup <« <2s |
Valor <« a t Frequency
corriente
0,5Hz ... 20.0 Hz
Q*
) S cmr—— E——
DiSEIE’Igb;%EgE en Volver al menu <@ <> - I—I I—I- @ - H ” I' —>
Setu S L, = L U
P O « (8 <« Pourcentage (I frio)
corriente
Q 20% ... 80%
¥y
_ I l_l > > g o
Volver al menu <« @ «2 - @ - I:I ﬂ- > 2
Setup s C « (B « 2 i 7Y Duty cycle
corriente
— 20% ... 80%
M Tyt Valation +
Volver al menu _ L B L Validation +
Setup <« @ <25 i @ NENEN '8 > salidaala HMI de soldadura
Valor [N DR R e . 0.0s ... 10.0s
corriente
O » 4 Restablecer todos los

parametros del proceso

:l (excepto memorias)
> > 1s | 1s 1s +
— Salida a la HMI de soldadura

[

MENSAJES DE ERROR, ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Este material dispone de un sistema de control de fallo. En caso de fallo, se indican mensajes de error.

Codigo de error Significado Causas Remedio

A 7/

‘, | N Superacion del ciclo de trabajo "Espere a que se apague el testigo luminoso para
Proteccién térmica Temperatura ambiente superior a 40°C reiniciar la soldadura.

Entradas de aire bloqueadas Respete el ciclo de trabajo y asegura una buena
ventilacién."

Fallo de sobretensién de Tension maxima de red eléctrica fuera del Haga que una persona cualificada compruebe el
red umbral. cableado de los sensores.

Haga que una persona cualificada compruebe su
instalacion eléctrica. La tension de red debe estar
comprendida entre 95Veff y 265Veff.

Tension minima de red eléctrica fuera del

«UE1» Falla de la subtensién umbral.

Controle la ausencia de objetos extrafios que hayan
<<U E2>> Fallo de ventilador El ventilador no gira a la velocidad correcta | podido frenar el ventilador, compruebe que el
cableado es correcto, reemplace el ventilador.

Fallo control relé de . ’ ) Haga que una persona cualificada compruebe el
« H E 1 » potencia. El relé de potencia no se ha podido cerrar. cableado de control del relé.
<<H E2>> Fallg en el registro de los La memoria EEPROM es defectuosa Contacte su distribuidor.

52 parametros
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< <H E3>> Ausencia de informacion de | El sensor de temperatura esta desconec- Haga que una persona cualificada compruebe el
temperatura. tado. cableado de los sensores.
Botones de teclado defec- uno o varios botones del teclado se encuen-
« H E4» tuosos tran en corto circuito permanente Remplace el teclado
<<SE>> Software Error Problema de comunicacion Contacte su distribuidor.

Nota: toda intervencion que requiera retirar la cubierta del producto y el control de la instalacion eléctrica debe realizarse por un técnico cualificado.

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

e 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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A NMPEAOCTEPEXXEHUMA - MPABUJIA BE3SOINMACHOCTHA
OBLUME YKA3AHUA

DTN yKa3zaHus AOMKHbI 6bITb NPO4YTEHbI U MOHATbI A0 Ha4asa CBapO4HbIX pa60T.
N3MeHeHMs1 U peMOHT, He yKa3aHHble B 3TN MHCTPYKUMN, HE AOJDKHbI 6bITb NpeAnpPUHATBI.

I'Ip0|/|3BquTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOVI NHCTPYKUUN
MCNonb30BaHWEM annaparta.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnun COMHeHVIl‘/II, 06paTMTer K KBaJ'IVId)VILlVIpOBaHHOMy cneunanncTty ansa npaBubHOroO UCNOJib30BaHUSA YCTaHOBKN.

OKPY)XAIOLLIASI CPEQA

370 06opynOBaHUE LOMKHO GbITb UCMOB30BAHO UCKIOUUTENBHO NS CBAPOUYHbIX paboT, OrpaHUYMBasiCh yKasaHUsMM 3aBOACKON TabiMuku u/unm
MHCTPYKUMU. Heobxoaumo cobnoaate AMPEKTHBLI MO MepaM 6e30MacHOCTU. B ciiyyae HeaaeKkBaTHOrO UM OMaCcHOrO UCMOMb30BaHUS NMPOU3BOAUTENb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart JomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMELLEHUN 63 MNbinu, KUCI0TbI, BO3rOPAeMbIX ra3os, WU APYruX KOPPO3UIMHBIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[OIDKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANSt €r0 XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUNSLMW NPU UCMOb30BaHWM annapara.

TemnepaTypHble Npeaensi:

Mcnonb3oBaHue: oT -10 go +40°C (oT +14 go +104°F).
XpaHeHwue: o1 -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).
BnaxkHOCTb BO3ayxa:

50% wnun Hxe npu 40°C (104°F).

90% unu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haz ypoBHEM Mopsi:

[lo 1000M BbICOTbI Haa ypoBHeM mMopst (3280 ¢yToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

[lyroBas cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOW U Bbi3BaTb TSHKENbIE U AAXKE CMEPTENbHbIE PaHEHMSI.

CBapouHble paboTbl MOABEPratoT MOSIb30BaTENs BO3AEWCTBMIO OMACHOr0 UCTOYHMKA Temnna, CBETOBOrO U3MyYeHUs Ayrv, 3NeKTPOMarHUTHBIX Nomei
(ocoboe BHMMaHMe N1LaM, UMELLMM 3N1EKTPOKAPANOCTUMYISITOP), CUIIbHOMY LUYMY, BbIAENEHMSM ra3a, a Takke MOryT CTaTb MPUUMHON NopaXxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

YT0 6bl NPABUIBHO 3aAWMTUTL CEBS 1 3aLUMTUTL OKPYXKAIOLLMX, COBMoAalnTe creaytowme npaeuna 6e30nacHoCTu:

Y06l 3aWmTUTL cebs OT OXOroB M 06ny4eHus npu paboTe C annapaToM, HaZeBalTe Cyxylo pabouyio 3aluTHYKO oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYNOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbLIBAET MO/IHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alMTHbIX pyKaBKLAX, 06ecreunBaloLLme 31eKTPo- U TEPMOU3ONISILMIO.

Vicnonb3yiTe CpeacTBa 3aliWTbl AN CBapKU W/WUNK LWMEM [Nl CBAapKU COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHS 3alUMThl (B 3aBUCUMOCTU OT
MCMONb30BaHUA). 3alUMTUTE rMasa Npy onepaumsx 04UCTKU. HOLLEHVE KOHTaKTHbIX JIMH3 BOCTIPELLAETCS.

B HEKOTOPbIX Clyyasx HEOGXOAMMO OKPYXUTb 30HY OFHEYMNMOPHbLIMM LUTOPaMuM, YTOGbI 3alUMTUTL 30HY CBAapKU OT Jiyyel, 6pbi3r v
HaKasIeHHOro LU/aKa.

lMpeaynpeauTe OKpyXatoLMx He CMOTPETb Ha Zlyry U obpabaTbiBaeMble AeTanu W HaZleBaTb 3alUUTHYIO pabouyto oaexay.

HocuTe HayLIHWKV NPOTUB LUyMa, eCM CBapOUHbIN NMPOLIECC AOCTUraeT 3BYKOBOIO YPOBHS! BbiLLe [J03BOJSIEHHOIO (3TO e OTHOCUTCS
KO BCEM NMLAM, HaXOASALWMMCS B 30HE CBapKMu).

© @6

[lepxxuTe pyKy, BONOCH, OAEXAY NOAAMbLUIE OT NOABWKHBIX YacTell (ABUraTenb, BEHTUASTOP...).
Hukorga He CHUMaiiTe 3alUMTHBIN KOPMYC C CUCTEMbI OX/TXAEHWS], KOrAa UCTOYHMK MOA HanpshkeHueM. [pon3BoanTenb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B C/lydae HeCYacTHOro cnyyasi.

TONbKO YTO CBAPEHHbIE AETANM FOPSIUYM U MOTYT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMU. Bo Bpems Texo6C/y>KMBaHUs roOpenku uim
3N1eKTPOACAEPKATENS YBeaNTECh, UTO OHU AOCTATOUHO OXMIAAMIIUCH U MOAOXKANTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepea Hauanom paborT.
Mpy MCMONb30BaHUM FOPESIKN C XKUAKOCTHBIM OX/IaXKAEHMEM CUCTEMA OX/IAXKAEHUS AO/KHA BbITb BKIKOUYEHA, UTOBbI HE 06KeubCcs
XUAKOCTbHO.

OueHb BaXkHO 06e30MacuTL pabouyio 30Hy Nepea TeM, Kak ee MOKUHYTh, YTO6bI 3aLMTUTL SI0AeN N UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE 1bIM N TA3

Bbigensemble npun CBapke AblM, ra3 U Nblb OnacHbl ANna 340p0Bbs. BeHTUnsumsa pomkHa 6biTb ﬂOCTaTOLIHOVI, N MOXET
I'IOTPE6OBaTbC$| A0NOJSIHUTENbHAadA nogaYa Bo3ayxa. ﬂpw HeAoCTaTOYHON BEHTUISILIMM MOXHO BOCMO/b30BaTbLCS MAacKoM CBapLinKa-

pecnvpaTopoM.
= MpoBepbTe, 4TOOLI BCacbiBaHWe BO3Ayxa 6b110 3DPeKTUBHBIM B COOTBETCTBMMU C HOPMaMi 6€30MacHOCTY.

ByabTe BHMMaTeNbHbI: CBapka B HebONblIMX MOMelleHusix TpebyeT HabnogeHus Ha 6e30macHOM paccTosiHMM. Kpome Toro, cBapka HEKOTOpbIX
METasINIOB, COAEPXKALUMX CBUHEL,, KaAMUI, LIMHK, PTYTb UK Aaxe 6epuinnii, MoXeT 6biTb Ype3BblyaliHO BpeaHON. CnedyeT OUMCTUTb OT Xupa AeTanu
nepez CBapKoW.

[a30Bble 6anOHbI AOMKHbI BbITb CKNAAMPOBaHbI B OTKPbITLIX MM XOPOLIO MPOBETPUBAEMbIX NMoMeLleHNsX. OHW AOMKHbI 6biTb B BEPTUKaNbHOM
MOJSIOXXEHUM U 3aKperieHbl Ha CTOWKe Unu Tenexke. Hu B KoeM ciyyae He BapuTb BOAM3U XKupa Un Kpacku.
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PUCK NMOXXAPA U B3PbIBA

MonHoCTbIO 3aWmTUTE 30HY CBapKK. Bo3ropaeMblie MaTepuasnbl AOMKHbI 6bITb yAaneHbl kak MUHUMYM Ha 11 mMeTpoB.
MpoTuBonoXxapHoe 060pyAOBaHNE [OMKHO HAaX0AUTLCA BOM3M NpoBeAeHWsl CBapOYHbIX paboT.

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

HU B KOEM C/lyyae He BapuTe B KOHTEMHEPAX UK 3aKPbITbIX Tpy6ax. B Clyyae, eciim OHM OTKPbIThI, TO Nepe CBapKOM UX HY>XXHO 0CBOBGOAMUTBL OT BCEX
B3PbIBYATBLIX WM BO3rOPaeMbIX BELIECTB (MAc/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

LUnncoBanbHble paboTbl HE A0MKHBI 6bITh HaMpaB/eHbl B CTOPOHY anmnapaTa Uin B CTOPOHY BO3rOPaeMbIX MaTEPUAsIOB.

FTA3OBbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOASLMM M3 ra3oBbix 6anioHOB, MOXHO 3a[l0XHYTbCS B C/lydae ero KOHLUEHTpauuu B NMOMELLEHUU CBapku (XOpoLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHCNOpTMPOBKa A0KHA 6bITb 6€30MacHOM : NP 3aKpPbITbIX Fa30BbIX 6aN/IOHOB U BbIKIOYEHHOM UCTOYHUKE. BanioHbl LOMKHbI
6bITb B BEPTUKASIbHOM MOMOXEHUM U 3aKPENeHbl Ha NOACTaBKe, YTO6bI OFpaHUYUTb PUCK MaAEHUS.

3akpbiBaiTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMONb30BaHUsIMWU. ByabTe BHMMaTeNbHbl K M3MEHEHWIO TeMmnepaTypbl U
npebbIBaHUIO Ha COMHLE.

BannoH He JOMKEH COMpUKacaTbCsl C MNlaMeHeM, 3MEeKTPUYECKON AyroW, FOPesikoM, 3aXWMOM MacCbl WU C NIl06bIM ApYruMm
WCTOYHWUKOM Tema Uan CBeYveHus.

[epxuTe ero noaasnblue OT ANEKTPUYECKUX U CBAPOYHbIX Lieneit 1, cnefoBaTenbHO, HUKOrAA He BapuTe 6anfioH Noj AaBneHueM.

ByabTe BHUMATENbHbI: MPU OTKPbLITUKM BEHTUNA 6annoHa ybepute rofioBy OT BEHTWUNA U y6eAMTeChb, YTO UCMOSb3yeMbI ras
COOTBETCTBYET METO/Y CBAPKM.

ANNEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb

Ha annapaTte.
3J'|eKTpVILIeCKMl‘;I pa3psaa MOXET BbI3BaTb NPAMbIE UITN KOCBEHHbIE PAHEHUA, U AaXKEe CMEPTb.

{ [ ]
? Mcnonb3yemas anekTpuyeckast CeTb A0/MKHA 0693aTeNIbHO 6bITh 3a3eMeHHoin. Cobntoaaiite Kannbp NpefoXpaHUTENs YKa3aHHbII

Hukoraa He AOTparMBanTeCh [0 YacTel NMoa HaNPSHXKEHWEM KaK BHYTPY, Tak U CHapYXXM UCTOUHMKA, KOrA4a OH Noj HanpsbkeHneM (rOpesiki, 3aXuMbl,
Kabenu, anekTpoabl), T.K. OHU MOAK/IOYEHBI K CBAPOYHON LIEMM.

MNepea TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, EFO HY)XXHO OTK/TIOUMTbL OT CETU U MOAOXKAATb 2 MUHYTHI [/l TOr0, YTOBbI BCE KOHAEHCATOPbI PaspAannCh.
HvKkorga He AoTparvBaiTeCh OAHOBPEMEHHO A0 FOPENKU MU 3NIEKTPOAOAEPXKATENS U 10 3aXKMMa MacChl.

Ecnv Kabenu, ropenku MoBpeX/eHbl, MOMpocuTe KBaIMMULUMPOBAHHLIX M YMOMHOMOYEHHBIX CMELMANIUCTOB MX 3aMeHUTb. Pa3Mepbl ceueHus
kabenel Jo/MKHbI COOTBETCTBOBATb MPUMEHEHMIO. Bceraa HocuTe Cyxyto oAexay B XOPOLUEM COCTOSIHWW At U30NSUMKU OT CBapoyHoii Lenu. Hocute
M30MpYIoLLYH0 06yBb HE3ABUCKMO OT TOW Cpefbl, FAe Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUA SNTIEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 oGopyuosaHme Knacca A He MOAXOAWUT ANS UCMOSIb30BAHUS B XXUMbIX KBapTanax, rage BHEKTpMHECKMl‘/'I TOK MnoAaeTcs
06LUECI'BEHHOI‘/II CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOMO HanpshXeHua. B Takux KBapTasiax MOrytT BO3HUKHYTb TPyAHOCTU obecneyeHus
3JIEKTPOMAarHUTHYO COBMECTUMOCTb M13-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHbBIX MOMEX Ha paano4vacToTeE.

Zmax = 0.246 oM, 310 obopyaoBaHue cootBeTcTByeT IEC 61000-3-11 1 MOXET 6bITb MOAK/IOUYEHO K HU3KOBOJIbTHLIM CETSM
obwero nuTaHus. CneumanmucTt, yCTaHOBUBLLMIA annapaT, Un nosib3oBaTeslb, A0/MKHbI yoeanTbes, 06paTUBLIMCh NpU HAZOGHOCTH
K OpraHu3aumu, OTBevalolei 3a 3KCMayaTaumio CUCTEMbI NUTaHUS,, B TOM, YTO €e MOJIHOe COMpOTMB/IEHME COOTBETCTBYET
npeaenam fosiHOro ConpoTUBIIEHUS.

DD: Mpy ycnoeBuu, 4YTO COMPOTUBIIEHNE HM3KOBOJIbTHOW CeTU 06Lero nuTaHns B OOLWei TOYKe COeAMHEHUSt MeHblue

3710 0b6opynoBaHue cooTBeTcTBYET HopMe CEI 61000-3-12.

SJIEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

DNEKTPUYECKMIA TOK, MPOXOAALMIA Yepe3 060 NPOBOAHMK, Bbi3bIBAET /OKAMM30BaHHLIE 3MEKTPOMarHUTHble nons (EMF).

W CBapOYHbIit TOK BbI3bIBAET 3/1EKTPOMArHUTHOE MOJie BOKPY CBAPOYHOI LIENM 1 CBAapOYHOrO 060pyA0BaHHUS.
‘—m

3J'IeKTpOMaFHI/ITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb NMOMEXU ANA HEKOTOPbIX MEANLMHCKUX UMMNIAHTATOB, HanpuMep 3/1EKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTN AOMKHbI 6bITh NPUHATBI Ans mo,qe|7|, HOCALWMX MeaAUUMHCKUE UMMNIaHTaThl. HaanMep, orpaHmyeHue Aoctyna And npoxoXux wunu
OLEeHKa nHamsmayanbHOro pucka anga ceapumka.

Y106bI CBECTU K MUHUMYMY BO3,CI,€IZCI'BVIe 3NEKTPOMarHUTHbIX nonem CBapO4HbIX ueneﬁ, CBapLMKN OO/MKHbI CNeaoBaTh CieAyoWnM yKazaHUAaM:

® CBapO4Hble Kabenu AOMKHbI HAaXOAUTLCS BMECTE, €C/I BO3MOXHO COEAMHUTE NX XOMYTOM,

® Ballle TYJIOBULLE U rosioBa AO/DKHbI HAXOAUTLCA KakK MOXXHO Aalnblle OT CBapO‘-IHOl‘/'I uenu,;

¢ He obmaTbIBaliTe CBapo4Hble kabenn BOKpYr Ballero tena,;

e Ballle Te/0 He AO/MKHO bbITb PaCcnonoXeHo Mexay CBapo4HbIMU kabensmu. Oba CBapPOYHbIX kabens Ao/mKHbI 6bITb pacnonoXxeHbl Mo ogHy CTOPOHY
OT Ballero Tena,;
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* 3aKpenuTe kabesb 3a3eMeHns Ha CBapVBaeMol eTanu Kak MOXHO Bnvke € 30He CBapKu;
e He paboTaeTe psfOM, HE cUAMTE U He 0BIoKauMBaTECh Ha UCTOYHMK CBapOYHOMO TOKa;
 He BapuTe, KOrJa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKa MM YCTPOMUCTBO NMOAAYM MPOBOSIOKY.

Jivua, ucnonb3ytowmne 31eKTPOKapAUOCTUMYNSTOPbI, AOMKHBI MPOKOHCYIbTUPOBATLCS Y Bpaya nepes paboTol € AaHHbIM
obopynoBaHueM.

BosaelcTBre 3M1eKTPOMarHUTHOrO NoJist B MpoLecce CBapku MOXET UMETb U ApYrue, ele He U3BECTHbIe HayKe, MoCNeacTBuS
ANsi 300pOBbS.

PEKOMEHAALMM ANA OLIEHKN CPEAbI AN CBAPOYHOI YCTAHOBKU

0O6wme NoNnoXKeHns

Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMONb30BaHMeE YCTaHOBKM PYYHOW yroBOM CBapKM, Cleayst yka3aHusaM npoussoautenst. Mpu obHapyxeHun
3NEKTPOMarHUTHBIX U3/Ty4eHUIi NMOJIb30BaTe b annapaTa py4HOl AyroBo CBapKM AO/MKEH pa3peLlnTb NPo6aeMy C MOMOLLbIO TEXHUYECKON NOALEPXKKM
npoussoauTens. B HEKOTOPbLIX Cyyasx 3TO KOppeKTUpYtoLLee AeNCTBUE MOXET BblTb JOCTaTOYHO NPOCTLIM, HAaNpUMep 3a3eMieHMe CBapOYHOM Leny.
B Apyrux cny4yasix BO3MOXHO NOTPebyeTcs co3aaHue 3M1eKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBapOYHOro TOKa M BCEW CBapvMBaeMon AeTanu
nyTeM MOHTUPOBAHMSI BXOAHBLIX (pUNbTPOB. B Nto6OM cnyyae aneKkTpoMarHUTHbIE U3yYeHUst AOMKHbI ObiTb YMeHbLUEHbI TaK, YTOObl OHK Bonblue He
co3/aBasnu romex.

OueHKa 30Hbl CBapKun

Mepen ycTaHOBKOWM 060pyOBaHWSI LyroBOM CBapKW MoOsb30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE SMEKTPOMarHWTHbIE NpobieMbl, KOTopble MOry
BO3HWKHYTb B OKpYXatoLiei cpeae. Cneaytolme MOMeHTbI A0MKHbI BbITb NMPUHSATLI BO BHUMAHWE:

Q) Hanuuue Hag, noa wnv psiaoM ¢ 06opyAOBaHMEM ANS AyrOBOW CBapKu, ApYrux kabenel nutaHus, ynpasneHus, curHanmsaumm u tenedoHa;

b) npnemMHVKM 1 NepeaaTumKn pagmo 1 TeneBnaeHns;

C) KOMMbIOTEPOB W APYrMX YCTPOMCTB YrNpaBneHus;

d) obopyanoBaHue ans 6e3onacHOCTX, HaNpuMep, 3aluTa NPOMbILLIEHHOrO 060pyAOBaHMS;

€) 340pOBbE HAXOAALWMXCS MNO-61M30CTH NoAEN, HAaNPUMEP, UCMOMb3YIOLWMX KapAUOCTUMYNATOPbI U YCTPOMCTBA OT yXOThbl;

f) MHCTPYMEHT, UCnonb3yeMbli ANs KanMBPOBKU MU M3MEPEHWST;

g) NOMEX0YCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHusi, HaxoasLwerocst no6am3ocTy.

Monb3oBaTtenb fomkeH ybeauTbCa B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHWN COBMECTUMbl ApYr C APYroM. JTO MOXeT notpebosatb cobniogeHus
[OMOMHUTENBHBIX MEP 3aLUUTHI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHS, KOr4a cBapka unu apyrve paboTtbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTB.

Pa3Mepbl OKpyxarloLlein cpefpbl, KOTOpble HAZl0 Y4YWTbIBaTb, 3aBUCST OT KOHCTPYKUMW 3AaHusi U ApyrMx paboT, KOTopble B HEM MpOBOASTCS.
PaccmaTpuBaemas 30Ha MOXET NPOCTMPaTLCS 3a Npeaesibl pa3MeLLeHns YCTaHOBKM.

OLueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMKUMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa anmnapaToB py4HOM AyroBOW CBapKN MOXET NMOMOYb OMPEAENUTL U PELLMTb Cly4aun 3/1EKTPOMarHUTHBIX MoMex. OueHka
U3NTyYEHUA JOMKHA YYUTLIBATb U3MEPEHUS B YCIIOBUSIX SKCMTyaTaLmm, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11. M3MepeHus B yCnoBUsX SKCNyaTaumm
MOryT TakXe MO3BO/INTb NOATBEPAUTbL 3PPEKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHUIO BO3AEWUCTBUS.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTY4YEHUA

a. O6uecTBeHHasi CMCTEeMa MUTaHMUSA: annapar py4YyHoil AyroBOM CBAapkM HYXXHO MOAKIOUMTL K OBLIECTBEHHOW CETU MUTaHWs, crieays
PEKOMEHAALUMAM NMPOM3BOAUTENS. B Clyuae BO3HMKHOBEHUS MOMEX BO3MOXHO 6yAeT HEO6XOAMMO MPUHATL AOMOSHUTENbHBIE NMPEAYNPEeaNTENbHbIE
Mepbl, Takme Kak (GunbTpaums 06LECTBEHHOW CUMCTEMbI MUTAHUs. BO3MOXHO 3aLUMTUTL LWIHYP MWTAHUS anmnapaTa C MOMOLLbIO 3KPaHWU3MPYHOLLEN
OMNETKU, MB0 MOXOXMM MPUCMOCO6IEHNEM (B C/lydYae eciv annapaT pyyHOI [yroBOi CBapKu MOCTOSIHHO HaxXOAMTCA Ha OonpeaenieHHoOM paboyem
MecTe). HeobxoaMMo 06ecneunTb 3SMEKTPUYECKYHD HErpepbiBHOCTb 3KpaHM3Mpyloweid onnéTku Mo Bceit AnuHe. HeobxoaMMo MoACOeaMHWUTb
3KPaHU3MPYIOLLYIO OMMETKY K MUCTOYHMKY CBApOYHOTO TOKa ANt OBECNeYeHNsi XOPOLLEro 3MEKTPUHECKOrO KOHTAKTa MEXAy LWHYpPOM M KOpMycoM
MCTOYHMKA CBAPOYHOro TOKa.

b. Texo6cnyxu1BaHue annapaTta py4yHoi AyroBoi CBapKu: annapaTt pyYHoi JyroBoii CBapku Hy)XHO HEOBXOAMMO NepUOANYECKM 06CIYXKMBATL
COr/IaCHO PEKOMEHAALMAM NPoM3BOANTENS. Heo6X0aMMO, UTOBLI BCe A0CTYMbI, JIIOKM 1 OTKUABIBAIOLWMECS YACTM KOPyca 6blM 3aKPbITbl U NPaBUIIbHO
3aKpenseHbl, KOrAa annapat py4HOi 4yroBoii CBapku rOTOB K paboTe MM HaxoAMTCs B paboueM coCTosiHMM. HeobxoamMMo, UTo6bl annapat pyyHoi
QYrOBOW CBapky He 6bii nepefenaH KakuMm 6bl To HU 6bii0 06pasoM, 3a UCKMIOUEHUEM HACTPOEK, YKasaHHbIX B PYKOBOACTBE MpoussoauTens. B
UacTHOCTW, CriefyeT OTPerynpoBaTh M 0B6C/TyXKMBaTh MCKPOBOM MPOMEXYTOK AyrW YCTPOWCTB MOKUra U CTabunusaumu Ayrv B COOTBETCTBUM C
peKOMEHAALUMAMM NPOU3BOANTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu AoMKHbI BbITb Kak MOXHO KOPOYE M MOMELLIEHbI APYT PSAAOM C APYroM B6AM3M OT Mojia Uun Ha mony.

d. 3kBMNOTEHUMANbHbIE COEANHEHMS: HEOBXOAMMO 06ECMeUnTb COeAMHEHUE BCEX META/INYECKUX MPEAMETOB OKPYXXatoLel 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTaNNYECKMNe NPEAMETbI, COEAMHEHHbIE CO CBApMBAEMOI AETaNbIO, YBENMUMBAIOT PUCK A1 MOMb30BaTENs yaapa 3MEKTPUUECKUM TOKOM,
€C/IM OH OfJHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METANIMUECKMX MPEaMETOB U 3nekTpoaa. OnepaTop AOMKEH BbiTb M30IMPOBAH OH TaKMX METaNIMUYECKUX
MpeaMeToB.

e. 3a3eMnieHMne CBapMBaeMoii AeTanu: B criyyae, eciiv cBapvBaeMas [eTaslb He 3a3eMJ1eHa MO COOBPAXEHMAM 3EKTPUYECKOIN 6E30MacHOCTI UK
B CWy CBOMX pa3sMepoB M CBOErO PACMOfIOKEHMUS, Kak, HanpuMep, B Clydae Kopryca CyaHa Wau METANIOKOHCTPYKLMM MPOMBILLSIEHHOrO 06BEKTa,
TO COEAMHEHME [ETaNMN C 3eMJIEN, MOXET B HEKOTOPbIX CllydasiX, HO HE CUCTEMATUUECKM, COKPATUTb Bbibpockl. HeobxoamMo usberatb 3asemseHune
[EeTanei, KoTopble MOrN 6bl YBEUUUTL AJs MONb30BATENEN PUCKU PAHEHUIA WM Xe MOBPEaWTb APYrue 3/eKTPoyCTaHoBKM. Mpu HamobHOCTH,
CneayeTt HanpaMyto NOACOEAMHWUTL AETaslb K 3EM/Ie, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He pa3peLLatoT NpsiMoe NOACOEAMHEHWE, EM0 HYXKHO CAenaTh
C MOMOLLbIO MOAXOASILErO KOHAEHCATOPa, BbI6PaHHOTO B 3aBUCMMOCTM OT HALMOHA/ILHOTO 3aKOHOAATE/bCTEA.

f. 3awmTa 1 3KpaHM3UpYIoLasa ONAETKa: BbIBOPOYHAA 3alUMTa U SKpaHM3MpYloLLas ONNETKa Apyrux Kabeneit u 06opyaoBaHus, HaXoaAWMXCS B
67m3nexatuem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUUTb NMPoB/EMbI, CBA3aHHbIE C MOMEXaMu. 3allmTa BCeil CBapOYHOI 30HbI MOXKET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX Cyuasx.

TTPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MCTOYHMKa CBapOYHOro TOKa OCHALEH pyykaMy ANs TPaHCMOPTMPOBKW, MO3BONAKOWMMM NepeHoCcuTb annapat. byabte
BHUMATeNbHbI: He He0OLIEHMBANTE BeC annapata. PykosiTka(-1) He MOXeT(-ryT) 6biTb MCNOMb30BaHa(-bl) Ans CTPOTOBKY.

He nonb3yiiTtech kabensiM WM ropenkon ANs nepeHoca MCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa. EF0 MOXHO MepeHOCUTb TONbKO B
BEPTMKAIbHOM MOSIOKEHUMN.

He nepeHocMTb NCTOYHWUK TOKa HaA NOAbMU MW NpeaMeTaMu.
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YCTAHOBKA AMNMAPATA

CobntopaiTe cnegytolme npaswna :

e [oCTaBbTE MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA Ha MoJl, MaKCUMasibHbI HAaKNOH KOTOPOro He npeBblwaeT 10° No OTHOLIEHWIO K FOPU30HTaNN.

e [peaycMoTpyTE AOCTAaTOYHO 6OMbLLOE NPOCTPAHCTBO AJIS XOPOLUEro NpOBETPUBAHNS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M JOCTYMa K YNpaB/IEHUIO.
e /ICTOYHMK CBapOYHOro TOKa AO/KEH ObiTb YKPbIT OT NMPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOSITb Ha COJSHLE.

¢ He 1cnonb3oBaTh B Cpeae cofepikalleil MeTaIMYecKyto Mblfb-NMpoBOAHMK.

* O6opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP23, 4yTo O3HauaeT :

- 3aWmTy OT nonaaaHns B oracHble 30HbI TBepAblX Ten @ >12,5mm u,

- 3alWmMTy NPOTUB Kanesb A0XAS, HanpaBAeHHbIX nog yriioM 60% OTHOCUTENbHO BEpTUKANW.

710 0bopyaoBaHME MOXET ObITb MCMO/Ib30BAHO BHE MOMELLEHMS COOTBETCTBEHHO CTemneHu 3awwmTtbl IP23.

o LLIHYp NUTaHus, YAMHUTENb U CBapOYHbIN Kabenb A0/MKHbI MOMHOCTLIO pa3MOTaHbl BO M36eXaHue neperpesa.

npOI/BBOﬂVITeJ'Ib He HECET OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENBHO yLU,ep6a, HaHECEHHOro nmuaM mnu npegMeTam, n3-3a HenpaBsuibHOro
1 OMacHOro ncnosib3oBaHUA 3Toro OGODYHOBaHMH.

OBCJ1Y)XUBAHUE / COBETbI

o TexHuyeckoe 06CNyX1BaHNe AOMKHO NMPOU3BOAUTLCS TONBKO KBaNMbULMPOBaHHBIM crieuuanictoM. COBETYETCS MPOBOANUTbL eXerogHoe

BHyTpu annapata BbICOKME M OMacHbIe HanpsHkeHne v TOK.

e PerynsipHo OTKpbIBaliTe annapaT W npoayBaiiTe ero, Ytobbl OYMCTUTL OT MblIK. Heo6XoAMMO Takxke MpoBepsiTb BCe 3eKTpUYeckme
COeAMHEHMS C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. lNpoBepka A0/MKHA OCYLLECTBNSTLCA KBaNMMULMPOBAHHBIM CMELUannCToM.

o PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOsSIHWE NPOBOAA NMUTaHWUSI. ECv LWHYpP NUTaHWUs MOBPEXAEH, OH JOIDKEH GbITb 3aMEHEH NPOM3BOAUTENEM, €r0
CepBUCHON CNyX60i 1nu KBannbULMPOBaHHbLIM CNELMANUCTOM BO M36eXaHWe OrnacHOCTU.

o OcTaBnsiTE OTBEPCTUS UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHBIMU AsIsi MPOXOXAEHWS BO3AyXa.

e He 1cnonb3oBaTh AaHHbIVM annapaT Asis pa3sMopo3ku Tpy6, 3apsiaku 6aTapeii/akkyMyisiTOpoB UM 3anycka ABUraTesneil.

YCTAHOBKA U NPUHUMWN AEACTBUA

TonbKO OMbITHBIV 1 YNOTHOMOYEHHBINM MPOU3BOAMTENEM CMELMANUCT MOXKET OCYLLECTBISATbL YCTaHOBKY. Bo BpeMs yCTaHOBKM y6eanTech, YTO UCTOUHMK
OTKJ/IIOYEH OT ceTu. MocnenoBaTenbHble MU NapasiesbHble COEAUHEHWUS] UCTOYHMKA 3anpeLLeHbl.

TexobcnyxveaHue.
o OTKNIOUNTE NUTAHWE, BbIAEPHYB BUIIKY U3 PO3ETKM, U JOXKANTECH OCTAHOBKM BEHTUNATOPA NEPeS TeM, Kak NPUCTYMUTb K TEXODCTY>KMBaHUIO.
-

OMUCAHUE OBOPYJOBAHWA (FIG-1)

PROGYS 220 FV CEL - 3TO NepeHOCHOV MHBEPTOPHbIM CBAapOYHbIM annapaTt C BEHTUISTOPOM pa3paboTaHHbIN 415 CBapKW 3MEKTPOLOB C 06Ma3Koi
(MMA) n Tyronnaskum anektpoaom (TIG Lift) Ha noctosiHHoM Toke (DC).

Pexxum MMA nosBonsieT BapuTb BCEMW TUMaMMW 371EKTPOAOB: PYTUIOBLIMKA, C OCHOBHOW O6MaskoM, U3 HepxkaBelku, YyryHa v C LEeNMoN03HbIM
MOKpbITUEM.

Ceapka TIG gomkHa OCyLLeCTBNSTLCS B Cpefe 3alMTHOro rasa (AproH) v NpuUMeHsieTcs Ans CBapku 60MbLUMHCTBA METAs/IOB, KPOME alloMUHUS 1
aNOMUHWEBbIX CrIABOB.

Annapart 3awumuleH ans paboTsl 0T anekTporeHepaTopos (MuT. 230B +-15%).

OTv annapaTbl MOryT 6bITb 060pPYAOBaHbI PYYHbIM AMCTAaHUMOHHBLIM yripaBneHuneM (apT. 045675) unu nepanbto (apT. 045682).
. NMaHenb ynpaeneHuns

. THe3a0 MoNoXWUTENbHON NOMSPHOCTY

. THe3a0 OTpuLaTeNbHON NONSIPHOCTYH

. Bxoa ans aucrtaHumoHHoro ynpaeneHus (remote control)

. Nepekntovatens BKJ1/BbIK/

. lWHyp nuTaHms

AU A WN

WHTEP®EC YENOBEK/MALLIMHA (IHM) (PUC-2)

1-  WHaukatop 12-  WHaukaTop 610KMPOBKMU NAHENN yrnpaBieHnus

2-  JlaMnouka vHAMKaLMW CBAapOYHOro HampsKeHus 13- KHoMka akTMBauum AUMCTaHUMOHHOIO ynpasieHus

3-  JlaMnouka UHAMKaUMKU CBAapOYHOro TOKa 14-  WHavkaTop aKTMBHOCTW AMCTAHLIMOHHOIO ynpaB/eHns
4- KHorka Bblbopa MHAMKALMKM CBAPOYHOrO TOKA WK HaNpsHKEHWS! 15-  WHawvkaTop anekTpoaa ¢ OcHoBHOM O6MasKoi

Jlamnoyka nHamkaumm 3awmuTel VRD

> («YcTpoiicTeo MoHmkeHns HanpsxeHns») 16- Vavkatop PyTuniosoro anektpoaa

6- JlaMnouka MHAMKauuM TepMO3alLmnThl 17-  WHpumkatop LennonosHoro snektpoaa

7-  VHAauvkaTop HacTpoviku amnnuTyabl Hotstart 18-  WHaukaTtop pexuma TIG Anst TyronnaBKoro anekTpoaa
8- [naBHbIM NepeknoyaTesb 19-  UHamkaTop pexuma MMA ans anekTposa ¢ 0b6Maskon
9-  WHAaukaTop HacTpoiku amnnuTyabl Arcforce 20-  WHaukaTop MMMynbCcHoro pexxuma MMA un TIG

10- KHonka Bblbopa Hotstart unu Arcforce 21-  KHonka Bbibopa pexuma

11- KHorka 610KMpPOBKM NaHenu ynpasneHus

NMUTAHMUE - BKJTFOYEHUE

o [laHHble annapathbl NocTaBnstoTca ¢ 16A-oi Bunkon Ha 230B Tuna CEE7/7. PROGYS 220E FV CEL ocHalleH CMCTEMOI NIaBaloLLEe HanpshkeHue
Flexible Voltage, oH noakntouaeTcs k anekTpuyeckoit yctaHoke C 3A3EMJIEHUEM ¢ nutanuem ot 110B go 240B (50 - 60 'y). Cuna noptebnsiemoro

13 anekTpuyeckoii cetm Toka (I1eff) npu MHTEHCMBHOM MCMONBL30BaHWM YKa3aHa Ha annapate. MpoBepbTe COBMECTUMOCTL CUCTEMbI S/IEKTPUYECKOTO
MUTaHWs U ero 3awmty (NpesoxpaHuTenb W/Wan BbIKIOYaTeNb) C AENCTBUTENBHO MOTPEOSEMbIM 3MEKTPUYECKUM TOKOM. NS MHTEHCMBHOMO
ncnonb3oBaHusa npu 230Veff n 110Veff, Heo6xoaAMMO OTpe3aTh 3aBOACKYIO BUIKY U 3aMEHUTb €€ BuKon 32A, 3aliMlLeHHON npepbiBaTenem 32A.
Monb3oBaTento cneayeT ybeanTbCs UTO LWTENcesbHash po3eTka A0CTYynHa.

* 3arnyck NpoOM3BOANTCS MOBOPOTOM MepekstoUaTenst BkI/BbIki Ha nonoxeHue I, 1 Ha06opoT, ocTaHoBKa NMPOMU3BOAUTCS NMOBOPOTOM Ha O. BHumanne 57
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! Hukoraa He oTkntovaiiTe NMTaHWe, Koraa annapat noj Harpyskoin.

» Ecnv annapat ogHodasHbIi, TO B HeM cpabaTbiBaeT 3allMTa, eCiv HanpskeHWe NTaHus Boille 265B (Ha aucniee nosiBnseTcs -)
AnnapaT CHOBa HauMHaeT HOpMasibHO (YHKLMOHMPOBATb, Kak TOMIbKO HamnpshKeHWe MUTaHWs BO3BPALLAETCS B CBOW HOMUHAbHbIV AUAna3oH.

NMOAKMHOYEHUE K SJIEKTPOTEHEPATOPY

37U annapatbl MOryT paboTaTh OT 3/IEKTPOreHepaToOpoB Mpu YCIIOBUM, YTO BCOMOraTesibHasi MOLHOCTb OTBEYAET CleAyiowmnM Tpe6oBaHMAM :
- HanpsxeHue A0MKHO BbITb NEepPEMEHHbLIM, HAaCTPOEHHBLIM COMMIAaCHO YKa3aHusIM 1 MMKOBOE HanpskeHue Hke 400 B,

- YactoTta gomkHa 6bITb 50 - 60 .

OueHb BaXXHO NPOBEPUTL 3TU YCIOBUS, TK MHOTME 3N1eKTPOreHepaTopbl BbIAAKOT MUKU HAMPSHKEHUS, KOTOPbIE MOryT MOBpPeAnTb annapaTbl.

MUCNOJIb3OBAHUE YAJIMHUTENSA

YAnMHUTENU AOMKHbI UMETb pa3Mep n cevyeHne B COOTBETCTBUM C HaNPSAXXEHUEM annapaTa.

V|CI'IO}'Ib3yl‘/IITe YONUHUTENDb, OTBe‘-Ia}OLLI,VIl‘/II HaluMOHalbHbIM HOPpMaM.

[nvHa - CeyeHne yaIMHUTENs
HanpsxeHne Ha Bxoae
< 45m | < 100m
2308 2.5 mm?
1108 2.5 mm2 | 4 mm?

CBAPKA 3JIEKTPOZJOM C OBMA3KO# (MMA 7= ¥ MMA BEPTUKA/NbHAS f1l)

NOAKNIOYEHWE W COBETbI

o MoakntounTe Kabenu aNEKTPOAOAEPKATENSA W 3aXKMMa MACChl K KOHHEKTOPaM MOACOEANHEHNS,

o Cob/toaaiiTe nossipHOCTb M CBAPOYHbIE TOKM, YKa3aHHble Ha KOPOBKe C 31eKTpoaamMu,

o CH/MalTe 3N1EeKTPOA C 3MIEKTPOAOAEPKATENS, KOrfa MCTOUYHMK CBAPOYHOrO TOKa He UCMOosb3yeTcs.
e 3TV annapatbl UMeloT 3 yHKLMM, NMPUCYLLME MHBEPTOPHBIM annaparam :

- Hot Start (Fopsunit CTapT) - aBTOMaTM4ecKoe YBeINYEHWe CBapOYHOrO TOKa B Hayase CBapKu.

- Arc Force (®opcax [lyru) - hyHKUUS, MPENATCTBYIOLLAs 3a/IMMNaHMIO 3/1EKTPOAA NMYTEM YBESINYEHNS CBAPOUYHOrO TOKa B MOMEHT KacaHust 371eKTPOAOM

CBapO‘-IHOl‘;I BaHHbI.

- Anti-Sticking cnyxuT ans npeaynpexaeHns NpoKaMBaHus 31eKTpoaa npy ero 3aaunaHumy 1 IErKoro OTpbIBa 3a/MMLWEro 3/1eKTPpoaa.

press3s MMA TIG
A Basic '?:'
D 7018 —
\"/
Rutile
6013
VRD Cellulosic
ﬂ /-L 6010
HOT START
ARCFORCE
WELDER
\
MMA

30HbI CEPOro UBETa HE HyXXHbl B JAHHOM pexXuMe.

BbIEOP PEXXUMA
MMA

press3s
A Basic
D 7018
\"
Rutile
6013
VRD Cellulosic
ﬂ I-L 6010
HOT START
ARCFORCE
InvERTER
WELDER

MMA

i

Pulse

TG

MMA BEPTUKAJIbHASA

30HbI CEPOro UBETa HE HyXXHbl B JAHHOM peXume.

HaxXmMuTe HeCKosnbKO pa3 Ha KHOMKY @ NOKa CBETOoAMO4 HE 3aroputcsa nog CMMBOJIOM l;I:I .

MMA PULSE

HaxXmMuTe HeCKOsbKO pa3 Ha KHOMKY @ NoKa CBETOAMOA He 3aroputcsa no4a CMMBOJIOM I;D n cnpaea OT CMMBOMa ml .

Pulse

PexuM BepTUKanbHOM MMA A06aBnisieT CBapoUHbIii MMMY/LC 0BMIEMYAKOLLMIA CBAPKY HA MOABEM.

OCHOBHbIE MAPAMETPbI
1. Bbi6op TMNa o6Masku:

BblbpaTh TN pa3HOBMAHOCTL 06Ma3Ky aNeKTpoAa YAEPXKMBAHUEM KHOMKK @ B TEYEHUN 3 CEK NOKa CBETOAMOZA He 3aropuTCs MOA HY>XHbIM TUMOM

3N1EKTPOAa.

2. Hactpoiika ToKka CBapku:

OTperﬂI/Ipyl‘/'lTe CBapO‘-IHbIl‘/II TOK C NOMOLLbIO MNaBHOIo NepeKsito4aTeNnia B 3aBUCMMOCTU OT AMaMeTpa 3J1EKTpoda U TUNa COeEANHEHUSA, KOTOPOE HY>XHO

Npou3BeCcTU. 3HaveHue ToKa YKa3aHo Ha aKpaHe.

3. Hacrpoiika ypoBHsl Hotstart
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r
HaxxmuTe Ha KHorKy o MoKa CBETOAMOA Ha 3aropuTcs c/ieBa OT CUMBOSA worsir.

OTperynupyiTe ypoBeHb Hotstart ¢ noMoLLbto FMaBHOrO NepeksoyaTeNs KOTopbli OTOBpaXkeH B MPOLIEHTAX CBApOYHOro Toka. YpoBeHb Hotstart
YKa3aH Ha 3KpaHe.

4. Hactpoiika ypoBHs Arcforce

o
HaxxmuTe Ha KHorKy O MoKa CBETOAMOZ, Ha 3aropuTCs cfieBa OT CUMBOJIA wcore.
OTperynupyiTe ypoBeHb Arcforce ¢ MOMOLLbIO FaBHOMO nepeksitoyatens B npeaenax ot -10 Ao +10. YeM MeHblue ypoBeHb popcuMpoBaHUs Ayru, TeM
Msarye 6yaeT ayra u HA060pOT, YEM BbilLe YPOBEHb, TEM Bbille OyAeT CBEPXTOK. 3HavyeHue no ymonyauumio - 0.

NAPAMETPbI CBAPKU

HACTPOVKA WHTEHCMBHOCTW CBAPKM

HacTpoiku, ykasaHHble HWxe, COOTBETCTBYIOT AWanasoHy WHTEHCMBHOCTW MCMOJb3yeMOW B 3aBMCMMOCTM OT TuMa U AMaMeTpa 3neKTpoja. 3Tu
[IMana3oHbl OCTATOYHO LMPOKK, TaK KaK OHW 3aBUCAT OT NPUMEHEHNS U MOJIOXXEHUS CBAPHOrO LLBA.

@ anektpoga (mm) PyTunoBbiii E6013 (A) C ocHoBHoli o6Ma3skoi E7018 (A) LienntonosHbiii E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-220 200-220 110-170

HACTPOWKA ®OPCUPOBAHWNS AYTU

CoBeTyeTcsl YCTaHOBUTL MepekoyaTesib B cpeaHee nonoxexue (0) B Hauane cBapky, a 3aTeM OTKOPPEKTUPOBATb B B 3aBUCUMMOCTU OT pe3y/bTaToB
U NpeanoYTEHWIA.

Mp1MeyaHve: AManasoH HAaCcTPoliky hOpCMPOBaHKsS Ayrv OnNpeaenseTcsl TUMoM UCMOMb3yeMOro 3M1eKTPoAa.

OOMNONHUTENIbHbIE NAPAMETPbI (MMA)
CM. rNaBy «AOCTYMN K MEHI0» [N1s NMONTyYeHNs] CBEAEHUI O JOCTYNe K AOMOSHATENbHBIM NapamMeTpam.
O6a pexvma MMA E n Eﬁ MMEIOT criefytolume A0NOHUTENbHbIE NapaMeTpbl:

wha s : Hotstart Time, ANUTENLHOCTL CBEPXTOKA NPM POXKUE, BLIPAXKAETCS B CeKyHaaX.

ol

,: A : Antisticking, BktoueH (On), TOK NpornaaeT nocsne 2 nocieaoBaTebHbIX CEKYHA KOPOTKOro 3aMblkaHus, BbikiodeH (Off), Tok He nponagert

[axe B cny4dae ANINTENbHbIX KOPOTKUX 3aMbIKaHWMN.

B pexxume BepTUkanbHoii MMA Hﬂ, €CTb 3 AOMOJSIHUTENbHBIX MapameTpa:
: Frequency, onpeaensieT KonmM4ecTBo MMMynbcoB B cekyHay ().

m . npOLleHTHOG OTHOLUEHUE, onpeaenseT ypoBeEHb HU3KOIro TOKa Bblpa>XE€HHOE B NPOLEHTaxX CBapO4YHOro ToKa.

m : Duty cycle onpeaenseT pabounii UMK BbIpaXKEHHbIN B NMPOLEHTHOM OTHOLLEHWW YacTOTbl UMMY/bCOB.

Pulse

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAAOM B CPEAE MHEPTHOI'O Ir'A3A (TIG é N TIG BEPTUKAJIbHASA é)

[Ons capku TIG HeO6X0AMMO MCMOMb30BaTh CreLmasbHY ropesky ¥ 6aioH C 3alUTHBIM ra30M OCHALLEHHbIV pelyKTOpOM.

MoAKUMTE 33)KMM MacChl K NMONMOXUTENBHOMY KOHHEKTOPY NMOACOEANHEHUS (+).

MoakntoumTe Kabenb MOLLHOCTM FOPEsKM K OTpULIATENbHOMY KOHHEKTOPY MOACOEAMHEHUS (—).

MoacoeanHUTE ra3oBbIi LUMAHT FOPEKM K CBAPOYHOMY PeayKTopy.

Y6eautecb B TOM, YTO ropesika NpaBU/bHO OCHALLEHa M YTO pacxofHble KOMMeKTyowwme (PyyHble TUCKW, AepxaTesb BTY/KU, Anddy30p 1 comnio)
HEe M3HOLUEHbI.

e N Ve ~
pesss  MMA  TIG pess3s  MMA - TIG
Pulse
£
ﬂ ﬂ VRD
HOT START HOT START
o = 1S
ARCFORCE ( ) ARCFORCE
| V‘VNELDER 52 | | V‘VNgLDER P R |
A / A /

TIG TIG (TIG BeptukanbHasn)
30HbI Ceporo UBeTa He HY>XHbl B JaHHOM pexXxuMe. 30HbI Ceporo Uyseta He Hy>XXHbl B JAHHOM peXXume. 59
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BblBOP PEXXMMA

TIG

Ha)XMuTe HeCKONbKO pa3 Ha KHOMKY @ NOKa CBeToAMO4 HE 3aroputca noga CMMBOJIOM é

TIG PULSE

Pulse

Ju
HaXKMUTE HECKObKO pa3 Ha KHOMKY @ roKa CBETOAMOA He 3aropuTcsl Mo CUMBOJIOM é 1 cnesa OT CMMBONa é
MMy nbcHblit pexxuM TIG 406aBAseT CBapoUHbIi UMMY/LC 0BMErYaloLLMin CBapKy TOHKUX AeTasei orpaHuuMBasl yBenmyeHmne Temneparypbl.

CBAPOYHbIE MAPAMETPbI

1. Hactpoiika cBapo4HOro Toka:

OTperynupyinTe CBapoYHblii TOK C MOMOLLbIO OCHOBHOMO KOSeCKa COOTBETCTBEHHO TOJILLMHE U TUMY CBApMBAEMOW KOHCTPYKLMWU. 3HaYeHWe Toka
YKa3aHO Ha aKpaHe.

NOIDKMUT :
Momxur T1na LIFT: ¢ NoMOLLbO ropenku, KOCHUTECh 3M1EKTPOAOM CBapuBaeMoii AeTanu, a 3aTeM Me[JIEHHO NOAHMMUTE ero v Toraa copmmpyeTcs

ayra.
NMPEKPALLLEHMUE CBAPKHW / HAYAJIO 3ATYXAHUSA AYIK:

YT06bl OCTAHOBUTL CBAPKY HYXXHO C/IErKa BbITAHYTb Ayry. TOK Ayrt HAUHET MOCTEMNEHHO CHUXKATLCA (3aTyxaHue).

NOMOLLb B HACTPOWKE U BbIEOP PACXOHUKOB

¥
% Tok (A) SnekTtpoa (MM) Conso (Mm) Pacxo.c(lnr/z:/I:a;H?prOHa
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 -8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

ATAYUBAHUME 3JIEKTPOAA

L = 3 x d ans cnaboro Toka.
d . L = d ans Bbicokoro Toka.

OOMNOJIHUTEJIbHbLIE MAPAMETPbI (TIG)

CM. rnaBy «A0CTYMN K MEH0» [f1sl MONyYeHUs: CBeAEHWI 0 AOCTyNe K AOMNOSIHUTENbHLIM NapamMeTpam.

Pulse

Oba pexwvma TIG é " % MMEIOT CrieaytoLme AoMONTHUTENbHBbIE NapaMeTpbl:

: I_Start, onpesensieT ypoBeHb MyCKOBOrO TOKA, BbIPAXXEHHbIW B MPOLIEHTaX OT CBAPOYHOrO TOKa.

: UpSlope, npogomkutenbHocTb HapacTaHus (ecnm I_Start <Isoudage) nnm cnycka (ecnm I_Start> Isoudage) cBapo4HOro Toka, BblpaXKeHHast
B CEKyHAax.

m : DownSlope, NpoAOMKUTENBHOCTbL Craja CBapoOYHOro TOKa B CEKyHAAX.

Pulse

Ju
B pexwume Pulse TIG 5,}(:, €CTb 3 AOMNOMHUTENbHBIX NapamMeTpa:
: Frequency, onpeaensieT KonM4ecTBo MMMynbCoB B cekyHay ().

m : MpoLeHTHOE OTHOLLEHWE, OMpPeAensieT YpOBEHb HU3KOrO TOKa BblpaXkeHHOE B MPOLIEHTax CBApPOYHOro TOKa.

g

A=
SIS : Duty cycle onpeaensieT pabounii LMK BbIP@KEHHBIN B MPOLIEHTHOM OTHOLIEHMM YaCTOTbl UMMYJIHCOB.

BbIBOJ, 3HAYEHWIA TOKA / HANPSKEHUSI BO BPEMSI CBAPKM

Bo BpeMsi CBapKM annapar 3aMepsieT 1 MoKasbiBaeT TEKyLLME 3HaUYeHMs CBApOUYHOro TOKa M HanpshkeHus. Mo OKOHYaHWI0 CBapKy CpeaHue 3HaueHNs
CBApPOYHOIO TOKA W HaMpPsHKEHWS MUraloT Ha 3KpaHe B TeueHun 30 CeKyHA, HO, Kak TOMbKO ByayT MCMONb30BaHbl KHOMKM-MNEPEKIoYaTeNy Ha naHenu
YMpaBEHNs SKPaH MOKaXeT HaCTpauBaeMbIil CBAapOUHbIiA napamerp.

COXPAHEHME U BbI3OB U3 NAMATU HACTPOEK CBAPO4YHbIX MAPAMETPOB
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Bo BpeMsi MCMONb30BaHUs NapaMeTpbl aBTOMaTUUECKN COXPAHSIOTCS U BOCCTAHAB/IMBAIOTCS MPU CNeayoLLEeM BKITIOUYEHUH.
KpoMme TOro, B AOMOMHEHME K TEKYLUMM NapamMeTpaM, MOXXHO COXPaHUTb U BOCCTAHOBUTb KOHGUIypaLmu.

KonnuyectBo 3anoMmnHaeMbix HacTpoek - 10 B KaXXAoM pexuMe.
CoxpaHstoTCs creaytolwme faHHble:

- OCHOBHOM NapameTp (peXxuM, BEMUYMHA TOKa)

- BropuuHble napametpsbl (Hotstart, Arcforce, Upslope, 1 1.4.)

CoXpaHUTb KOH(UIypaumio:

a o o= =
gy ¢ [
- Y,uepmMBaTb KHOMKK S n v B TeyeHun 2 CeKyHA. Koraa NosABUTCA Ha aKpaHe, OTNyCTUTE KHOMKWU.

iob] il
- MoBepHyTb OAHO M3 BYX KONECUKOB YTOBLI Ha 3KpaHe MOSBIANCS el =} . MoaTBepAnTE HAXXaTMEM Ha KHOMKY =
v

- DKpaH MOoKaXXeT HOMep COXPaHeHHOM HacTpoliki (oT 01 4o 10) MUraHveM.

- MoBepHWTe NepektoyaTesb YTobbl BbIGPaThL HOMEP MOA KOTOPbIM KOHMUIypaLUus NnapamMeTpoB byaeT coxpaHeHa. MoaTBepanTe HaxaTheM Ha KHOMKY

BbI3BaTb CyLIECTBYHOLLYIO KOH(UIYpaLMIO:

g
- YepXKunBaThb KHOMKM f " B TEYEHWUN 3 CeKyHA. Koraa PeLmges LF MOSIBUTCS Ha 9KPaHe, OTMyCTUTE KHOMKM.
b) v

- MoBepHYTb KONecuKko YToBkI Ha 3kpaHe NosBMCs [ b ohb I =l MoaTeepanTe HaxaTieM Ha KHOMKy

- DKpaH NOKaXXeT HOMep CoXpaHeHHOM HacTpoiiku (oT 01 Ao 10) MuraHveM.

- MoBepHyTb NepekoyaTeb YTobbl BbIGPaTh HOMEP MOA KOTOPLIM KOHbUIypaLms NnapaMeTpoB 6yaeT coxpaHeHa.. [MoATBepAnTe HaXaTUEM Ha KHOMKY

ICK LOAD « q.L. »
BbicTpas 3arpy3ka - 3T0 pexuM HanomuHanus JOB cHapy»u CBapOYHOro LUBa. 3TOT PeXWM BO3MOXEH B pexume MMA,
HanomuHanus JOB co3AatoTCs MyTeM KPaTKOBPEMEHHOIO HaXkaTus 1 oTnyckaHus kHonku SWITC H Ha nynbTe ANCTAHLMOHHOMO YNpaB/ieHNs C MOMOLLbIO
creuuanbHoro nyfbTa AUCTAHLMOHHOMO yNpaBieHus.
Hanpumep: ecnn JOB 2, 5, 7 1 10 6binn co3aaHbl v Nonb3oBaTeNb BBEN YNCIO 7, TO OT3biBaeMble JOB 6yayT 2, 5u 7.
lMpu aKTBaUMK pexuma nepsblii JOB Bbi3bIBAaETCS M OTOBPAXaAETCs Ha Aucree TepMuHana (B npumepe: JOB 2 v aucnneii «1.02»).
B cnyyae pa3biokMpoBKM NporpamMMUpyeMblii TEpMUHan BeaeT cebs creayowmm o6pasom:
- UMW HenpepbiBHO oTobpaxaeT «J.XX», a Takxe napameTpbl (MPOLECC CBApKW, UMMYNbLC, TUM 3NeKTpoaa 1 T.4.).
- Lukn goctyneH n moxeT 6biTb n3mMeHeH (JOB He perynupyetcs (*)),
- MeHt0 [OCTYMHbI U MOTyYT BbITb U3MeHeHbI. Ex
- JOB 5, 6e3 HacTpoiiku, SAVE IN / JOB 5, JOB 5, JOB nepe3anucbiBaeTCsi C HOBbIMM MapaMeTpaMm 1 YUUTbIBAETCS.
- JOB 5, BHe HacTpoliku, SAVE IN / JOB He cyllecTByeT, OH GyAeT yunTbiBaTbCS B TEKYLLEM J.L., €CNIM 1 TOMbKO €Civ 3TOT HOBbIN JOB X MeHblUe, YeM
yucno JOB BBeaeHo.
- HanomuHaHne JOB HeakTMBHO Npw HaBMraumm no LKy CBapku UK Mo OAHOMY W3 ABYX MEHIO,
(*) JOB HapywwaeTcs feiictBuem HMI (napameTp cBapku, Bbi3oB JOB...), AOMyckaeTcs cBapka C HOBbIMU HAacTpolikamu. Ecnv BeinonHsieTcs Bo3spat JOB, To
BOCCTaHaBnMBaeTcs nepsbii JOB B 3TOM cepuu.

YCTPOMACTBO CHW)XEHWUS HAMPSDKEHUS (YCH)

YCTPONCTBO CHIDKEHWS HanpskeHnst (Mnn VRD) yMeHbLUAeT 3afjaHHOe HanpshKeHWe XONOCTOro X0Aa A0 YPOBHS He 6onee 35 B, ecnv conpoTuBneHue
BHELLHel CBapo4Hoi Lienu npesbilwaet 200Q Bpems peakumm coctaenseT MeHee 300 Mc.

Mo yMonuaHwto YCTPOMCTBO peflyKTopa HanpskeHUsl OTK/IOYEHO. YTo6bl akTMBMPOBATb €ro, Nob30BaTe b AO/MKEH OTKPbITb YCTPOWCTBO U BbIMOIHUTDL
ClIeAyIOLLYIO MpoLeaypy:

- BbIK/ItOYEHWE M OTKITHOUEHME YCTPOICTBA OT CETU

- YCTaHOBWTE NepektoyaTenu cneayowmm obpasom:

Dispswitch

WR[R[a;

1 2 3 4 YCH

0 0 1 1 | HoH (N0 yMONyaHuio)
0 0 | ma

* Korga yCTpoiCcTBO BKJOUEHO, YCTPOCTBO aKTUBUPYETCS, M Ha KaBuaType 3aropaetcsi ceetoanos «VRD».

ANCTAHLUMNOHHOE YIMNPABJIEHUE

[AncraHuMoHHOe ynpasneHue pabortaert B pexxumax TIG u MMA.
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apt. 045699 BHeLH1i Bua DNEKTPUYECKME CXEMbI B 3aBMCYMOCTU OT AMCTAHLIMOHHOIO YrPaB/EHUs!.
DoncoeanHenue:
1- MoaKtoUMTE AMCTAHLMOHHOE YNPaBIEHUE K 3aAHEN NaHeny NCTOYHMKa CBapoYHOro ToKa.
2- NHTepdeiic onpenenseT NpucyTCTBUE AMCTAHLIMOHHOMO YNPABEHNSs 1 OTKPLIBAET OKOLLKO BbIGOPA, AOCTYMHOIO C MOMOLLbIO NMOBOPOTHOM KHOMKM :

Bﬁ Q Bbi6bop neaanu.

B @ H Bbi6op BbIHECEHHOrO YrpaBsieHus, TUNa NoTeHLMOMeTpa.

3- Boibop TMna nynbTa AMCTAHUMOHHOMO YNpaBneHnst OCyLLECTBSETCS C MOMOLUbIO Koneca, NpoBepka NpaBuibHOCTY BbIGOpa OCYLLECTBISIETCA C NOMOLLbIO

KHOMKKN | &) .

4- Ceetoawmog, (FIG-2, n°14) 3aropuTcs.
5- OYHKUMIO AMCTAHLMOHHOIO YrpaBieHns MOXHO akTVBMPOBaTh / Ae3aKTMBMPOBaThb 6e3 hr3nueckoro oTcoeanHeHus oT annapara. [JocTaToyHo

HaXkaTb 3 CeK Ha KHOMKY , ceeToamos (FIG-2, n°14) 0To6pasuT COCTOsSIHUE AUCTAHLMOHHOIO YrpaBieHus (BKOYEHHbI CBETOAMOS =
AKTUBMPOBAHHOE ANCTAHLMOHHOMO YNpaBieHus).

CoenunHenms

Annapat “MeeT rHe30BO pa3beM ANsl AUCTAHLMOHHOIO YNpaBeHust.

Cneumnduyeckas 7-wTblipHas Buaka (onums apt.045699) no3sonsieT NoACOeANHNTL pasHble TUMbl AUCTAHLIMOHHOIO yrpaBfieHus. [ns MoHTaxa
CNeaymnTe NpUBEAEHHOMN HXKE CXEME.

BMAa ANCTAHLUMOHHOIO YNPABJIEHUSA HanmeHoBaHue npoBoaa LLUTbIpb COOTBETCTBYIOLLIEr0 KOHHEKTOpa
vCcC A
Nenans Py4Hoe ancTaHumMoHHoe Kypcop B
ynpasneHue
061wmit/Macca C
MNepekntoyaTens D

NpuHuun geiicTBua:

e PyyHoe gucTtaHUMOHHOe ynpassieHue (onuus apt. 045675).

Py4HOe AMCTaHUMOHHOE ynpaBneHve no3BonseT u3MeHsTb Tok oT 50% A0 100% oT 3agaHHOro Toka. B 3Tol KoHbUrypauum, Bce pexuMsl 1
(yHKLMM OCTAKOTCS UCTOYHMKA CBAPOYHOr0O TOKa AOCTYMHBIMU U perynmpyemMbiMu.

e Mepanb (onums apt. 045682) :
Mepanb nossonsieT n3meHaTb Tok oT 10% Ao 100% ot 3aaaHHoro Toka. B TIG LIFT, rpyHTOBKa, HapacTaHue 1 3aTyxaHue CBapOYHOro Toka 6onbLue
He ynpaBnsoTCs UCTOYHUKOM CBAPOYHOro TOKa ((PYHKLMM He aKTVBHbI), @ CAMUM ONepaTopoM C MOMOLLBIO Nejanu.

BEHTUNALUNA

[nsi Toro, 4To6bl yMEHbLWUTL AMCKOMMOPT OT LyMa U BCacbiBaHWE MblM, FreHepaTop 060pyAoBaH perynmpyemMon BeHTunsumen. CKopocTb BpalleHust
BEHTU/IATOPOB 3aBUCUT OT TEMMePaTypbl U CTENEHU UCTOb30BAHUS MALLMHBI.

BJIOKUPOBKA CUCTEMbI YIMPABJIEHUA

3Ta dyHKUMS No3BONSIET 3a6NOKMPOBATL BCE KHOMKM MaHEeNM yrnpaBieHus BO M3bexaHne cryyaliHol CMeHbl MapaMeTpoB.
[Ans 3TOro Hy>XHO:

HaxxmuTe B TeYeHune 3 ceK. Ha KHOMKY & , KpaH MoKaxeT L U= 1 3aTEM BEPHETCS B BENMUMHE 3HauyeHus Toka. CeeToamos (FIG-2, n°12) 3aropuTcs.
Bce KHOMKM fe3aKTMBUPOBaHbI BK/KOYast BTOPUYHYHO MOBOPOTHYHO KHOMKY. OCHOBHas MOBOPOTHAs NMO3BOSET M3MEHEHWSI OTHOCUTENbHO MHULIMANBHOMO

o ]
napaMeTpa Ha +/- NPOLIEHT OMpeAeNneHHbIl NapaMeTpoM «TONEPaHTHOCTL» [mimIM (CM pasaen «[oCTyn K MeHIo»).

[Ons cHATUS 6/1I0KMPOBKM 3aHOBO HaXMuTe B TeueHue 3 ceK. Ha KHOMKY | @@ |, KpaH mokaxeT m ! 'w)m /1 33TEM BEPHETCS K BeNuuuHe
3HayeHus Toka. CBetoamop (FIG-2, n°12) noracHer.

AOCTYN K MEHIO
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Fru TenepeLHnin

Bo3Bpat B MeHI0
HaCTPONKN

Bo3Bspat B MeHI0
HaCTpoWKu

BosBpaT B MmeHI0
,ClocrynHo TONbKO B HaCTpoWKu

MMA PULSE

Bo3Bpat B MeHI0
HaCTpoWKu

Bo3Bpat B MeHI0
HaCTPOWKM

PacwimpenHoe mMeHto npouecca TIG

<8 «2s N & —

<« B <25
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. L > >

<« @ 4—23<

<« B <25
3HaueHne B2 a
TenepeLuHnit

<_n m+—>ﬂ131sn1s

Hot Start time

0.0s...20 s

Anti Sticking

ON / OFF

Frequency

0,5Hz ... 20.0 Hz

Pourcentage (I xonoaHbilit)

20% ... 100%

Duty cycle
Validation +

BbIXoA Ha CBapOYHBbIi
TepMuHan YMU

20% ... 80%

Cbpoc Bcex napamMeTpos
npouecca
(kpome MemyapoB)

+
BbIxoA Ha CBapOYHbIii
TepmuHan YMU
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BbIXo4 Ha CBapOYHbIii
TepMuHan UMK

COOBLLEHMSA Ob OLUMBKE, HEMCIMMPABHOCTH, UX NPU4YNHDbI U YCTPAHEHMUE

[laHHoe 060pyaoBaHne UMEET CUCTEMY NMPOBEPKN HEMCTIPABHOCTEN. Mpy 06HAPYXXEHWUN HEMCNPABHOCTU, COOBLLEHME 06 OLINGKE MOSIBUTCS Ha SKpaHe.

Kop owinbkm

N_ s

2N

|

3HaueHue

Tennosas 3awmTa

NMPUYUHDI

lMpeBblLLeHre NPOAOHKUTENBHOCTN
BKJTIOYEHUS.

TemnepaTypa okpy>atoLLeii cpepl
npesbiwaet 40°C.
Bo3ayxo3abopHuku 3acopeHbl.

YCTPAHEHME

MofoXAaTh Moka MoracHET CBETOAMOA,
npeXxae YeM BO306HOBUTb CBapKy.
CobntoganTte paboumnii LMK u
obecrneyvBaiiTe XopoLUyo BEHTUIALMIO.

MepeHanpsbxeHue B ceTn

HanpsbkeHue ceTu 3a npeaenamu
MaKcUMMasibHbIX A0MyCcKaeMblX
OTK/IOHEHUI

MpoBeputb kabenbHble coeanHeHns
AaT4yUKOB KBa}'IVIdJVILl,VIpOBaHHbIM
cneunanncToMm.

«UE1»

[MoHMXKXEHHOE Hanps>XeHne B CETU

HanpsbkeHue ceTu 3a npeaenamu
MUHUMabHbIX 0MYCKAeMbIX
OTK/IOHEHUI

MpoBepbTE Bally 3M1EKTPUYECKYIO YCTAaHOBKY
KBaMPUUMPOBAHHBIM CMELIMANIUCTOM.
HanpsixeHne B CETU AO/MKHO HaXoANUTbLCS B
npegenax ot 95Veff go 265Veff.

«<UE2»

HeuncnpaBHOCTb BEHTUNATOPA.

BEHTUNSTOP He BPALLAETCSt C HyXKHOM
CKOPOCTbIO

MpoBepUTL OTCYTCTBME MOCTOPOHHMX TeEX,
3aMeANAOLLMX BEHTUIISTOP, MPOBEPUTL
NPOBOAKY, 3aMEHUTb BEHTUNISTOP.

«HE1»

OwwubkKa ynpaBneHns pene MOLHOCTU

Pene mMowHoOCTH He cMOrno
3aKpbITbCS.

MpoBepuTb KabenbHble coeanHeHVs
yrpaBneHusl pene KBanubuuMpoBaHHbIM
CreumanucToM.

«<HE2»

Owmbka coxpaHeHusi NapaMeTpoB

Mamaste EEPROM nospexaeHa

CBSXUTECH C ANCTPUOBLIOTOPOM.
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MpoBeputb kabenbHble coeanHeHns

<<H E3 » OTcyTcTBYeT uHbOpMaLms o Temnepatype | JaTumkv TeMnepaTypbl OTK/IOUEHbI. [IaTUMKOB KBaMOULMPOBaHHbBIM
CreumanucToM.
OpfHa WM HEeCKOJbKO KHOMOK MaHenm
<HE4» [edeKT KHOMKM NaHenu ynpasneHus A 3aMeHWTe NaHenb yrnpaeneHus

ynpasB/ieHna B KOPOTKOM 3aMblKaHUU

<<SE>> Owwbka NporpaMMHOro obecneyeHus Mpobnema nepeaauv MHGopMaLmm CBSXWUTECH C AUCTPUBBLIOTOPOM.

MpumMeyaHue: nobble paboTbl MO NMPOBEPKE 3/1EKTPONPOBOAKM U HA OTKPbITOM UCTOYHWUKE NMUTAaHUS AOMKHbI 6bITb NPOU3BEAEHbI KBAaTMPULMPOBAHHBIM
cneunanucTom.

FTAPAHTUA

[apaHTMs pacnpocTpaHsieTcs Ha No6oii 3aBoACkol AedeKT unm 6pak B TedeHue 2X NeT C AaTbl MOKYMNKYU U3genus (3anyactu v paboyas cuna).
[apaHTMs He pacnpoCTpaHsieTcs Ha:

o Jliobble NOIOMKU, Bbi3BaHHbIE TPAHCNIOPTUPOBKOIA.

» HopManbHbIii M3HoC AeTanelt (Hanpumep : kabenu, 3aXuMbl 1 T.4.).

o Crlyyaun HenpaBWbHOIO UCMosb30BaHUs (OWwnbKa NUTaHWs, nageHue, pasdopka).

o Crlyyau BbIxofa M3 CTPOsi 13-3a OKpYXKatoLlen cpeapl (3arpsisHeHue Bo3ayxa, KOpposusl, Mbisb).

Mpw BbIXOAE M3 CTPOSI, 06paTUTECH B MYHKT MOKYMKM annapaTta C NpeabsBieHneM ClieayoLmx AOKYMEHTOB:

- NOKYMEHT, NMOATBEPXKAAIOLLMIA NOKYNKY (C AATOW): KAaCCOBbIV YeK, MHBOIAC....

- OMUCaHMe MONOMKY.
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A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen worden.
Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan verhaald worden op de fabrikant
van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven 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 de elektrische en thermische isolatie garanderen.

SIS

Draag een lashescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw ogen
tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen 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.

X

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane norm (dit geldt tevens voor
alle personen die zich in de las-zone bevinden).

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens
onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten
alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts,
om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

> ©

LASDAMPEN EN GAS

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

Q'
onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

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. Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

$§ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.

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 de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles 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 aardingsklem of een andere warmtebron
of gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het
gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

R

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt 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, voor het openen van het lasapparaat, 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 massaklem 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 geleverd door een openbare
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radiofrequente straling.

D: 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 = 0.246 Ohms. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om zich er van te
verzekeren, 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 voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een

Q'
=?§§\$ elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
»

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Veiligheidsmaatregelen
moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. 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 :

o 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 lasplek;

 voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.
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De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het
lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het
vertrek 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 acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming 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 kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten
die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

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 gestipuleerd in
Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te
bevestigen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE 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 omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. 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 veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding
van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden

d. Aarding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de metalen objecten verbonden
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 gebruiker van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden
van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te
aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan problemen verminderen.
De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let
op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

Respecteer de volgende regels :
« Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10° ten opzichte van een horizontale lijn.
e Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
e Plaats de lasvoeding niet in de stromende regen, en stel hem niet bloot aan zonlicht.
 Niet geschikt voor gebruik als stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.
» Het materiaal heeft een beveiligingsgraad IP23, wat betekent dat :
- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van voorwerpen waarvan de diameter >12.5mm
- het beveiligd is tegen regen regendruppels (60% ten opzichte van een verticale lijn).
Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden in overeenstemming met beveiligingsindicatie IP23.
» Gebruik deze apparaten niet bij een temperatuur hoger dan 40°C.
» De voedingskabels, het verlengsnoer en de laskabel moeten geheel ontrold worden om oververhitting te voorkomen.
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De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

m PROGYS 220E FV CEL

ONDERHOUD/ADVIES

¢ Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.

» 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.
()] 3D~ « Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie dienst of

een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
» Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
* De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie uitvoeren. Verzeker u ervan dat het lasapparaat tijdens de installatie
niet aan het stroomnetwerk aangesloten is. Seri€le en parallelle generator-verbindingen zijn verboden.

OMSCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)

De PROGYS 220 FV CEL is een draagbaar geventileerd Inverter lasapparaat, ontworpen voor het lassen met beklede elektroden (MMA) en met niet-
afsmeltende elektroden (TIG Lift) in gelijkstroom (DC).

Met de MMA lasprocedure kan ieder type elektrode gelast worden : rutiel, basisch, rvs, gietijzer en cellulose.

Bij TIG lasprocedures moet een beschermgas (Argon) worden gebruikt. In TIG last het apparaat de meeste soorten elektroden, behalve Aluminium
en Aluminium-legeringen.

Het apparaat is beveiligd bij generatorgebruik (voeding 230V +-15%).

Deze apparaten kunnen worden uitgerust met een handmatige afstandsbediening (art. code 045675) of een pedaal (ref. 045682).
1. Bedieningspaneel

2. Positieve Polariteit Aansluiting

3. Negatieve Polariteit Aansluiting

4. Aansluiting voor afstandsbediening

5. Schakelaar ON / OFF

6. Voedingskabel

INTERFACE HUMANE MACHINE (IHM) (FIG-2)

1- Display 12-  Indicator vergrendeling bedieningspaneel

2- Indicator weergave lasspanning 13- Knop activeren afstandsbediening

3- Indicator weergave lasstroom 14-  Indicator activiteit afstandsbediening

4-  Keuzeknop voor de weergave spanning of lasstroom 15-  Indicator basische elektrode

5- Indicator beveiliging VRD (« Voltage Reducing Device ») 16- Indicator rutiele elektrode

6- Indicator thermische beveiliging 17-  Indicator cellulose elektrode

7- Indicator afstellen van de amplitude van Hotstart 18-  Indicator niet-afsmeltende elektrode module (TIG)
8- Hoofdknop 19-  Indicator beklede elektrode module (MMA)

9- Indicator voor het regelen van de amplitude van de Arcforce 20-  Indicator modules MMA en TIG met puls

10- Keuzeknop Hotstart of Arcforce 21-  Knop selectie modules

11- Knop voor het vergrendelen van het bedieningspaneel

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

o Dit apparaat wordt geleverd met een 16A stekker CEE7/7 en moet worden aangesloten op een enkele fase elektrische installatie 230V (50-60 Hz)
drie zoon met neutrale geaard. De PROGYS 220E FV CEL integreert een «Flexibel Voltage» systeem, en moet aangesloten worden aan een 230V
elektrische voeding MET geaarde stekker (50-60 Hz). De stroomafname (I1eff) is aangegeven op het toestel voor maximaal gebruik. Controleer of de
stroomvoorziening en zijn beschermingen (netzekering en/of uitschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. Bij
intensief gebruik (32 A) : verwijder de originele aansluiting, en vervang deze door een 32 A aansluiting beveiligd met een 32 A stroomonderbreker.
De aansluiting van het toestel moet toegankelijk zijn.

¢ Het aanschakelen van het apparaat gebeurt door de draaiknop Aan/Uit te draaien tot deze op positie I staat. Het apparaat wordt uitgeschakeld door
te draaien naar positie O. Let op, waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

» Het apparaat schakelt de beveiliging in als de voedingsspanning hoger is dan 265V voor de enkelfase apparaten (display geeft - aan)
Het apparaat gaat weer normaal functioneren zodra de voedingsspanning tot het normale niveau is gedaald.

AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Deze apparaten zijn geschikt voor gebruik met een generator, op voorwaarde dat de hulpstroom aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals gespecificeerd, en met een topspanning die lager is dan 400 V,

- De frequentie moet tussen 50 en 60 Hz liggen.

Het is belangrijk om deze omstandigheden te controleren, omdat veel generators hoge spanningspieken produceren die het materiaal kunnen beschadigen.
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GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte afmeting en kabelsectie hebben.

Gebruik een verlengsnoer conform aan de nationale regelgeving.

Ingangsspanning

Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)

230V

2.5 mm2

110v

2.5 mm2 | 4 mm?2

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA 7~ EN VERTICAAL MMA Em)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

e Sluit de kabels, de elektrodehouder en de aardingsklem aan aan de desbetreffende aansluitingen,

» Respecteer de polariteiten en de lasintensiteit zoals aangegeven op de verpakking van de elektroden,
e Verwijder de elektrode uit de elektrodehouder wanneer het materiaal niet gebruikt wordt.

e De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :
- De Hot Start geeft een extra hoge stroom-intensiteit aan het begin van het lassen.
- De Arc Force geeft een hoge stroomintensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad komt.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

pesss  MMA  TIG pesss  MMA  TIG
Ao W 2 A w2
\" \"/
Rutile Rutile Pulse
6013 6013
il
ﬂ VRD /-L @ (egghr)sic @ ﬂ VRD [-L @ Cegg!%sic @
HOT START HOT START
oL oL
ARCFORCE ARCFORCE
e s — s
MMA MMA GEPULSEERD LASSEN

De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus. De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

KEUZE VAN DE MODULE
MMA

Druk meerdere keren op de knop @ totdat het LEDlampje onder symbool 7= gaat branden.

MMA PULS

Pulse

Druk meerdere keren op de knop @ , totdat de LEDlampjes onder symbool E en rechts van symbool Em gaan branden.
De MMA verticale module geeft een extra stroom-impuls, die het verticaal lassen makkelijker maakt.

BELANGRIJKSTE INSTELLINGEN
1. Selectie type bekleding van de elektrode

Kies het type bekleding door de knop
gaat branden.

langer dan 3 seconden ingedrukt te houden, totdat het LEDlampje onder het gewenste type elektrode

2. Instellen van de lasintensiteit

Stel de lasstroom bij met behulp van de hoofdknop, afhankelijk van de diameter van de elektrode en het type werkzaamheden dat u wilt gaan ver-
richten. De aanbevolen stroom wordt vermeld op het display.

3. Instellen van het Hotstart niveau

Druk op de knop L} totdat dit LEDlampje links van het symbool NOTSQ;T gaat branden..
Stel het niveau van Hotstart bij met behulp van de hoofdknop. Dit wordt uitgedrukt in een percentage van de aanbevolen stroom. Het niveau van
Hotstart wordt aangegeven op het display

4. Instellen van het Arcforce-niveau

Druk op de knop T totdat het LEDIampje links van het symbool m% gaat branden..
Stel het Arcforce niveau bij met behulp van de hoofdknop, die is geindexeerd van -10 tot +10. Hoe zwakker het Arcforce-niveau, hoe zachter de boog,
en andersom : hoe hoger het Arcforce-niveau, hoe hoger de lasintensiteit zal zijn. De standaardwaarde is 0.
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LASINSTELLINGEN

HET AFSTELLEN VAN DE LASINTENSITEIT

De hiervolgende instellingen komen overeen met het bruikbare intensiteitsbereik, afhankelijk van het type en de diameter van de elektrode. Deze zijn
betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de toepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A) Cellulose E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-220 200-220 110-170

ARCFORCE INSTELLINGEN

Men wordt geadviseerd om de arcforce in het middenvlak (0) te zetten bij het aanvangen van het laswerk, en om deze gaandeweg aan te passen,
afhankelijk van de resultaten en de lasvoorkeur.

Waarschuwing : het afstellingsbereik van de arcforce is afhankelijk van het gekozen type elektrode.

GEAVANCEERDE INSTELLINGEN (MMA)

Raadpleeg het hoofdstuk « Toegang tot menus » voor meer details over de toegang tot de geavanceerde instellingen.

De twee MMA E en Hﬂ modi zijn voorzien van de volgende aanvullende instellingen :

1'-“:, {5 : Hotstart Time, de duur van de extra stroomintensiteit bij het ontsteken, uitgedrukt in seconden.

[msmlim]: Antisticking, aan (On) : de stroom schakelt zich uit na een kortsluitingsduur van 2 aanééngesloten seconden; uit (Off) : de stroom schakelt

niet uit, zelfs niet bij een langere kortsluitingsduur.

In de verticale MMA modus Hﬂ, zijn 3 extra instellingen toegankelijk :
: Frequency : bepaalt het aantal pulsaties per seconde (Hz).

'mm : Percentage, bepaalt het lage stroom niveau, uitgedrukt in procenten van de lasstroom.

Ung

P
== : Duty cycle, bepaalt de cyclische verhouding uitgedrukt in percentages van de pulsfrequentie.

Pulse

LASSEN MET WOLFRAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODUS é EN VERTICAAL é)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

Bij het TIG lassen zijn een lastoorts en een beschermingsgasfles uitgerust met een drukregelaar nodig.

Sluit de massaklem aan aan de positieve aansluiting (+).

Sluit de voedingskabel van de toorts aan aan de negatieve aansluiting (-).

Sluit de gasslang van de toorts aan aan de uitgang van de drukregelaar.

Verzeker u ervan dat de toorts goed is uitgerust en dat de lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider en contactbuis) niet versleten zijn.

Ve N\ Ve N\
pes3s  MMA

pes3s  MMA  TIG

£ £

HOT START

1

ARCFORCE

INVERTER press 35 INVERTER
WELDER ( WELDER |
. /

N / N
TIG TIG (TIG EN VERTICAAL)
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus. De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

KEUZE VAN DE MODULE

TIG
Druk meerdere keren op de knop @ totdat het LEDlampje onder symbool é gaat branden.
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TIG PULS

Pulse

Druk meerdere keren op de knop @ totdat de LEDlampjes onder symbool é en links van symbool ’Z,{ gaan branden.

De TIG puls module voegt een stroompuls toe, die het lassen van fijn plaatwerk makkelijker maakt, zonder evenwel de temperatuur teveel te
verhogen.

LASINSTELLINGEN

1. Instellen van de las-intensiteit :

Stel de lasstroom bij met behulp van de hoofdknop, afhankelijk van de dikte en de aard van de werkzaamheden die u wilt uitvoeren. De aanbevolen
stroom wordt vermeld op het display.

ONTSTEKEN :
De ontsteking werkt met het LIFT-principe : raak, met behulp van de toorts, het te lassen werkstuk met de elektrode aan, en trek vervolgens voor-
zichtig de elektrode terug : er ontstaat zo een lasboog.

BEEINDIGEN VAN HET LASSEN / IN WERKING STELLEN VAN DOWNSLOPE :
Om het lassen te beéindigen : trek langzaam de boog uit, zodat deze geleidelijk in intensiteit afneemt (downslope)

HULP BIJ HET INSTELLEN EN KEUZE VAN DE VERBRUIKSARTIKELEN

¥
% Lasstroom (A) Elektrode (mm) Buis (mm) Gasst(rl_(;(:nn?n?rgon
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
lijpen van lektr
L =3 xd voor de lage stoom
d :  L=d voor de hoge stoom
L i

i

EAVANCEERDE INSTELLINGEN (TI

Raadpleeg het hoofdstuk « Toegang tot menus » voor meer details over de toegang tot de geavanceerde instellingen.

Pulse

De twee TIG é en IZ)(: modi zijn voorzien van de volgende aanvullende instellingen :
=R — . . .
l._l.L. : I_Start, bepaalt het niveau van de opstartstroom, uitgedrukt in procenten van de lasstroom.
,‘_} ,'-“E, : UpSlope, de duur van het verhogen (als I_Start < I_lassen) of verlagen (als I_Start > I_lassen) van de lasstroom, uitgedrukt in seconden.

mjm) : Down Slope, de duur van het verlagen van de lasstroom, uitgedrukt in seconden.

Pulse
In Pulse TIG mode ng)/:, zijn 3 extra instellingen toegankelijk :
: Frequency : bepaalt het aantal pulsaties per seconde (Hz).

m : Percentage, bepaalt het lage stroom niveau, uitgedrukt in procenten van de lasstroom.

=

P .
== : Duty cycle, bepaalt de cyclische verhouding uitgedrukt in percentages van de pulsfrequentie.

TOONT DE STROOM/SPANNING TIJDENS HET LASSEN

Tijdens het lassen meet en toont de generator de gemeten stroom- en lasspanningswaarden. Na afloop van het lassen worden 30 seconden lang
knipperend de gemiddelde stroom- en spanningswaarden getoond. Zodra het bedieningspaneel (draaiknop of knop) wordt aangeraakt toont het

display lasaanbevelingen.

OPSLAAN EN OPROEPEN VAN DE LASINSTELLINGEN
De gebruikte instellingen worden automatisch opgeslagen, en weer opgeroepen wanneer het lasapparaat opnieuw opgestart wordt.

Naast de gebruikte instellingen is het mogelijk om de instellingen op te slaan en weer op te roepen.
Het opslaan betreft :

- De hoofdinstelling (procedure, aanbeveling stroom)
- De secondaire instellingen (Hotstart, Arcforce, Upslope enz)

Een instelling opslaan :
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a = 7=
- Houd de 2 knoppen o en 2 seconden lang ingedrukt. Als E verschijnt, laat u de knoppen los.

I _
- Draai één van de twee draaiknoppen om m te tonen, Bevestig door op de knop = te drukken.
v
- De display geeft met een knipperlicht een geheugenplaats aan (01 tot 10).

- Draai aan de draaiknop om een geheugennummer te kiezen om de instelling op te slaan. Bevestig met een druk op knop

Een bestaande instelling oproepen :

CC [Nl
- Houd de knoppen a en 2 3 seconden lang ingedrukt. Als EE= t verschijnt, laat u de knoppen los.
ho) v

i N - =2
- Draai aan de knop om [lim m te tonen. Bevestig door op de kno te drukken.
p (N ] [N 9 p p Y
- De display geeft met een knipperlicht een geheugenplaats aan (01 tot 10).
(=]
- Draai aan de knop om de geheugenplaats te selecteren. Bevestig door op de knop ¥ te drukken.

ICK LOAD « q.L. »

Met Quickload kunt u, buiten het lassen om, een JOB oproepen. Deze module kan worden gebruikt in MMA.

Het oproepen van JOBS kan worden gedaan door een snelle druk op de SWITCH van de bedieningskabel, via een specifieke afstandsbediening.
Bijvoorbeeld : Als de JOBS 2, 5, 7 en 10 al gecreéerd waren, en de gebruiker geeft nummer 7 in, dan zullen alleen de JOBS 2, 5 en 7 opgeroepen worden.
Na het activeren van de module zal de eerste JOB opgeroepen worden en op de IHM getoond worden (In dit voorbeeld : JOB 2. Wordt getoond : « J.02 »).
Wanneer de IHM vergrendeld is zal deze zich als volgt gedragen :

¢ De IHM zal permanent «J.XX» en de instellingen (lasprocedure, Pulse, type elektrode...) tonen.

» De cyclus is toegankelijk en kan gewijzigd worden (de JOB kan onderbroken worden (*)),

¢ De menu’s zijn toegankelijk en kunnen gewijzigd worden. Bv :

- JOB 5, onderbreking, SAVE IN / JOB 5, de JOB is geannuleerd en opnieuw opgeslagen met de nieuwe instellingen.

- JOB 5, onderbreking, SAVE IN / niet bestaande JOB, zal alleen worden geaccepteerd in de huidige qg.L. als deze nieuwe JOB X een nummer heeft dat lager
is dan het nummer van de ingegeven JOB.

» Het oproepen van JOB is niet actief tijdens het navigeren door de lascyclus of één van de twee menu’s,

Wanneer de IHM vergrendeld is zal deze zich als volgt gedragen :

* De IHM toont permanent « J.XX » en de lasinstellingen (lasprocedure, Pulse, type elektrode....).
» Het wijzigen van stroom of van de modules is niet mogelijk,

o Er is geen toegang tot cycli, instellingen en JOB,

o Alleen UNLOCK is toegankelijk.

(*) Een JOB wordt onderbroken door een IHM actie (lasinstelling, JOB oproepen...), het lassen is toegestaan met de nieuwe instellingen. Als een JOB opge-
roepen wordt, dan wordt de eerste JOB van de serie opgeroepen.

VOLTAGE REDUCTION DEVICE (VRD)

Het Voltage Reduction Device (of VRD) beperkt de nullastspanning tot een niveau dat niet boven de 35V uitkomt op het moment dat de weerstand van het
externe lascircuit hoger is dan 200Q. De reactie-tijd is korter dan 300ms.

Het VRD is standaard uitgeschakeld. Om het VRD te activeren moet de gebruiker het apparaat openen en de volgende procedure volgen :
¢ Het apparaat moet uitgeschakeld worden en van het stroomnet worden afgekoppeld
o Stel de instellingen in zoals hieronder getoond wordt :

Dispswitch
2 3 4 VRD 1 :', \
0 0 | NEE (standaard fabrieksinstelling) IF {} L‘%]:J %:E ,':
111 ]3A | . !:‘} ,
€ ,
* Bij het weer aanschakelen van het apparaat is het VRD actief. De LED « VRD » van het toetsenbord zal gaan branden.
AFSTANDSBEDIENING
De afstandsbediening werkt in de TIG en MMA functie.
G
F A QS
v P
K N\ 045682
E B C
—s &>
D C A 045675
ref. 045699 Buitenaanzicht Elektrische schema’s overeenkomstig de afstandsbediening.

74 Aansluiting :



PROGYS 220E FV CEL

1- Sluit de afstandsbediening aan aan de achterzijde van de lasvoeding.
2- De IHM detecteert de aanwezigheid van een afstandsbediening en toont een keuzemenu, toegankelijk met behulp van de draaiknop :

B E Q Keuze pedaal.
B @ H Keuze afstandsbediening type potentiometer.

3- De keuze van het type afstandsbediening wordt gemaakt met behulp van het wiel, de validatie wordt gedaan met behulp van de ' &2 -knop.
4- Het LEDlampje (FIG-2, n°14) gaat aan.
5- Het is mogelijk de afstandsbediening te activeren / deactiveren zonder deze daadwerkelijk te hoeven loskoppelen. Druk hiertoe 3 seconden op

de knop | (2 , het LEDlampje (FIG-2, n°14) geeft de staat van de afstandsbediening aan (LED aan = afstandsbediening in werking).

Aansluitingen
Het apparaat is uitgerust met een vrouwelijke schakelaar voor bediening op afstand.

Met de speciale mannelijke 7 punten stekker (optioneel, ref. 045699) kunnen verschillende types afstandsbediening aangesloten worden. Voor de
bedrading, volg het hier onderstaande schema.

TYPE AFSTANDSBEDIENING Omschrijving draad Pin aansluiting
VCC A
Pedaal Handmatlge gfstandsbe- Cursor B
diening
Algemeen/Massa C
Schakelaar D

Werking

e Handmatige afstandsbediening (045675 als optie)

De handmatige afstandsbediening wordt gebruikt om de stroom te variéren, van 50% tot 100% van de minimale intensiteit. In deze configuratie
zijn alle modi en functies toegankelijk en aanpasbaar.

e Pedaal (optioneel ref. 045682) :
Met de pedaal kan de stroom gevarieerd worden, van 10% tot 100% van de minimale intensiteit. In de TIG Lift modus, HotStart, de up- en down

slope niet meer door het toestel geregeld (inactieve functies), maar door de gebruiker via het pedaal.

VENTILATIE

Om geluidshinder en het opzuigen van stof te verminderen heeft de generator een ingebouwd ventilatiesysteem. De rotatiesnelheid van de ventilator
wordt bepaald door de temperatuur en de gebruiksduur van het apparaat.

VERGRENDELING VAN DE BEDIENING

Met deze functie kunnen de (draai)knoppen van het bedieningspaneel vergrendeld worden, ter voorkoming van een accidentele handeling.
Werkwijze :

==
Druk gedurende 3 seconden op de knop & , het display geeft [B=I® aan en schakelt terug naar het gebruikelijke scherm. Het LEDlampje (FIG-2,
n°12) gaat aan.
Geen enkele knop is geactiveerd, de secondaire draaiknop is inactief, met de hoofddraaiknoE kan een afwijking ten opzichte van de vooraf ingestelde

waarde +/- een percentage bereikt worden, gedefinieerd met de instelling «tolerantie» (zie hoofdstuk «Toegang tot de menus»).

Om de bediening te ontgrendelen, druk opnieuw 3 seconden lang op de knop a , het display toont m en schakelt terug naar het
gebruikelijke scherm. De LED (FIG-2, n°12) gaat uit.
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TOEGANG TOT DE MENU'’S

D&+ 38 De knoppen loslaten

_ . - _ Herinnering
(I L 11 S>> +
T r 1l Uitgang naar

v las-HMI

Uitgang naar
las-HMI

Uitgang naar

, _ Back-up
o . > 2> y
Touor = Uitgang naar

las-HMI
v las-HMI
Herinnering
Uitgang naar +
las-HMI <« @ «2s r > > Uitgang naar
Waarde a v las-HMI
huidig

Uitgang naar
las-HMI

Uitgang naar
las-HMI

Waarde
huidig

Huidige
procesconfiguratiemenu

Het configuratiemenu
verlaten

Verkrijgbaar in MMA en TIG LIFT

Uitgang naar
las-HMI

Resetten van alle parameters
van alle processen

" (behalve memoires)
Uitgang naar o (@ > »ﬂ 1s 1s 1s +
las-HMI Uitgang naar las-HMI
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Geavanceerd MMA-procesmenu

e~ El-e-,
Uitgang naar 2s

st € #)<2s )
<« a8 <« Waarde [PBR a8 <« & Hot Start time
hukdlg 0.0s..20s
Q::*
m _> _> - | ¢ |
Terug naar het a R I 11
Set <« <«2s i 0 i Sticki
etup menu Keuize <« @ <« b N ! Anti Sticking
TG ON / OFF
Q*
Terug naar het ﬂ
Setupmenu € “«2s
P Waarde PR a8 Frequency
i 0,5 Hz ... 20.0 Hz
Terug naar het L @ _ _
Alleen beschikbaar Setup menu - .
in MMA PULSE P Waarde [DERN NP S\ @ - Pourcentage (I verkoudheid)
huicig 20% ... 80%

Terug naar het
Setup menu € B «os

_ . - . Duty cycle
i an = Validation +
o sy e > Uitgang naar las-HMI
Waarde [P~ BPE >

huidig 20% ... 100%

Alle procesparameters
resetten
(behalve memoires)
+
Uitgang naar las-HMI

Terug naar het
Setup menu
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Geavanceerd TIG-procesmenu

Uitgang naar <« A «2s

las-HMI

Alleen beschikbaar
in TIG PULSE

Terug naar het
Setup menu

Terug naar het
Setup menu

Terug naar het
Setup menu

Terug naar het
Setup menu

Terug naar het
Setup menu

<« &

“«2s

<“«2s

<«2s

“«2s

«2s

m_)_>ﬂ

> g )
, II I- @
Waarde PSRN SIPENS =

huidig

L. Start

10% ... 200%

AR . & >
L S
1l
Keuze [NV, WL

i >=
P ! l—l. I—I\ Up Slope
huidig 0.0s ... 10.0s
Q+
Waard Frequency
aarde
huidig 0,5 Hz ... 20.0 Hz

@

huidig

o,

FOUTMELDINGEN, AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Dit materiaal beschikt over een controle systeem. In geval van storing kan een foutmelding gegeven worden.

Foutcode

2N

ﬂ

Betekenis

Thermische beveiliging

Kausen

Overschrijden inschakelduur
Omgevingstemperatuur hoger dan 40°C
Lucht-ingangen geblokkeerd

(|

> g n N — 7
o Art _Irirr _
C L JHEy > & .
, \ , N Pourcentage (I froid)
Waarde —[PER“pVis
huidig 20% ... 80%
I—I — . 5 i
- BORE
L= = Du cle
Waarde ty o
huidig 20% ... 80%
+
m > &2 > g = I_I/ N = I_Il Down Slope
_ L _ L Validation +
, |_|_ |_|\ @ . 1 L'_ |_|\ -> -> Uitgang naar las-HMI
Waarde [l PR 0.0s ... 10.0s

Alle procesparameters
resetten

n (behalve memoires)
+
Uitgang naar las-HMI

Oplossingen

"Wacht tot het waarschuwingslampje uit is alvorens
de laswerkzaamheden te hervatten.

Respecteer de inschakelduur en zorg voor de juiste
ventilatie"

Storing overspanning

Netspanning hoger dan maximaal toeges-
taan

Laat de bekabeling van de sensoren controleren door
een gekwalificeerde persoon.

«UE1»

Storing onderspanning

Netspanning lager dan toegestaan

Laat uw elektrische installatie controleren door een
gekwalificeerde persoon. De netspanning moet liggen
tussen 95Veff en 265Veff.

«UE2»

Storing ventilator

De ventilator draait niet op de juiste
snelheid.

Controleer de eventuele aanwezigheid van vreemde
voorwerpen die de ventilator kunnen hinderen,
controleer de bekabeling, vervang de ventilator.

«HE1»

Storing bediening ver-
mogensrelais

Het vermogensrelais is niet goed afgesloten

Laat de bekabeling van de besturing controleren door
een gekwalificeerd persoon.

«<HE2»

lingen

Storing geheugen instel-

Het EEPROM geheugen is defect

Neem contact op met uw verkooppunt
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Afwezigheid informatie . s Laat de bekabeling van de sensoren controleren door
«HE3» temperatuur De temperatuur-sensoren zijn afgekoppeld | (20" 0 2 persoon.
Knoppen toetsenbord Eén of meerdere knoppen van het toetsen- _—
«H E4» defect bord zijn permanent in kortsluiting Vervang het bedieningspaneel
«SE» Software Error Communicatie-probleem Neem contact op met uw verkooppunt

Waarschuwing : iedere interventie waarbij de behuizing geopend moet worden en iedere controle van het elektrisch systeem moet door een gekwa-
lificeerd technicus uitgevoerd worden.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).
De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

« 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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A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA
ISTRUZIONI GENERALI
Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’'uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerata a carico del

fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo stoc-
caggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

La saldatura ad arco pud essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini, isolamento, asciutto,
ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle appli-
cazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d'arco nemmeno i pezzi in fusione e di portare vestiti ade-
guati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al limite autorizzati (fare lo
stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

Mantenere a distanza delle 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 refrigerazione 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 uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

B> © @ @

FUMI DI SALDATURA E GAS

’ I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
Q volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.

Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

-
Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno 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 messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un supporto o carrello.
La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.
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PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

$§ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.

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 container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare
correttamente).
Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto

da un supporto per limitare il rischio di cadute.
Chiudere la bombola negli intervalli d'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o
d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare 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

Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

i [ ]
? La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia del fusibile consigliato sulla tabella segnaletica.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’'esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,
elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi a
seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente
dell’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non € fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal
sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

D: A condizione che l'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di aggancio comune sia inferiore
a Zmax = 0.246 Ohms, questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-11 e puo essere collegato alla rete pubblica di
alimentazione bassa tensione. E’ quindi responsabilita dellinstallatore 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 & conforme alla CEI 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La

\:.

:?Q\m corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
»
i)

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. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare |'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dai
circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

» posizionarsi (busto e testa) il pitl lontano possibile dal circuito di saldatura;

* non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

* non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pili vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

¢ non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.
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I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura allarco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura all’arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu 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 cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) 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) limmunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) I'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni.

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi di interferenze.
Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all‘articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ 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 all’arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le racco-
mandazioni 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 il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto
metallico o equivalente di un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del blindaggio
su tutta la 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 materiale di saldatura all’arco: € opportuno che il materiale di saldatura all’arco sia sommesso alla manutenzione seguen-
do le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il
materiale di saldatura all'arco € in funzione. E opportuno che il materiale di saldatura allarco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e
regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dellarco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pit corti possibili, piazzati I'uno dopo I'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 vegliare alla 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 blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di per-
turbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo il trasporto manuale. Attenzione
a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non € (sono) considerata(e) come un modo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.

Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

Regole da rispettare :
¢ Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo di inclinazione massima di 10° rispetto all’orizzontale.
» Prevedere una zona sufficiente per aerare la fonte di corrente di saldatura e accedere ai comandi .
e La fonte di corrente di saldatura deve essere protetta dalla pioggia battente e non deve essere esposta ai raggi del sole.
¢ Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttive.
« Il dispositivo & di grado di protezione IP23, il che significa :
- una protezione contro I'accesso alle aree pericolose di corpi solidi di @ >12.5mm e,
- una protezione contro la pioggia inclinata del 60% rispetto alla verticale.
Questo dispositivo puod quindi essere utilizzato secondo l'indice di protezione IP23.
e I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati al fine di evitare qualsiasi surriscaldamento.



1l fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.
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MANUTENZIONE / CONSIGLI

» Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e inten-
sita sono elevate e pericolose.
=) * Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all‘aiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
) - un utensile isolato da persone qualificate.
» Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, esso deve essere sostituito dal
fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.
o Lasciare le uscite d‘aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e 'uscita d’aria.
» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

} « La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
alla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono proibite.

DESCRIZIONE DEI DISPOSITIVI (FIG-1)

1l PROGYS 220E FV CEL ¢ una saldatrice inverter, portatile, ventilata progettata per la saldatura dell’elettrodo rivestito (MMA) e I'elettrodo refrattario
(TIG Lift) in corrente continua (DC).

Il procedimento MMA permette di saldare qualsiasi tipo d’elettrodo : rutilo, basico, inox, ghisa e cellulosico.

Il procedimento TIG richiede una protezione gassosa (Argon) e salda la maggior parte dei metalli salvo I'alluminio e leghe simili

E’ protetto per il funzionamento su generatori (Alim. 230V +-15%).

Questi prodotti possono essere dotati di comando a distanza manuale (rif. 045675) a distanza (rif. 045682).

. Tastiera

. Connettore di Polarita Positiva

. Connettore di Polarita Negativa

. Ingresso per telecomando (remote control)
. Commutatore ON / OFF

. Cavo di alimentazione

AUl WN =

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IUM) (FIG-2)

1- Schermo 12-  Indicatore di sblocco della tastiera
2- Indicatore schermo della tensione di saldatura 13- Tasto di attivazione del comando a distanza
3- Indicatore schermo della corrente di saldatura 14- Indicatore dell'attivita del comando a distanza
4- P_ulsante di selezione della visualizzazione della tensione o della corrente 15-  Indicatore elettrodo Basico

di saldatura.
5- Indicatore della protezione VRD (Dispositivo riduzione voltaggio) 16- Indicatore elettrodo Rutile
6- Indicatore della protezione termica 17-  Indicatore elettrodo Cellulosico
7- Indicatore di regolazione dell'ampiezza dell'Hotstart 18-  Indicatore modalita elettrodo refrattario (TIG)
8- Rotella principale 19-  Indicatore modo elettrodo rivestito (MMA)
9- Indicatore di regolazione dell'ampiezza dell'Arcforce 20- Indicatore modalita MMA e TIG con pulsazione
10- Pulsante di selezione dell'Hotstart o dell'Arcforce 21- Tasto di selezione della modalita

11- Tasto di blocco della tastiera

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

* Questo apparecchio & dotato di una spina 16A CEE 7/7 e deve essere collegato ad un impianto elettrico 230V monofase (50-60 Hz) a tre figlio con
neutro a terra. I PROGYS 220E FV CEL dotati di un sistema « Flexible Voltage » si alimentano grazie ad un’installazione elettrica con messa a terra tra
110V e 240V (50 - 60 Hz). La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo per delle condizioni d'uso ottimali. Verificare che I'alimen-
tazione e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria per I'uso. Per un utilizzo intensivo a 230Veff e 110Veff,
togliere la presa d’origine e sostitutuirla con una presa 32A protetta da un disgiuntore 32A. L'utente deve assicurarsi dell'accessibilita della presa.

e L'accesione si fa ruotando il commutatore ON/OFF sulla posizione I, al contrario lo spegnimento si fa ruotando il commutatore sulla posizione O.
Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo € sotto carica.

« 1| dispositivo si mette in protezione se la tensione d'alimentazione € superiore a 265V per i dispositivi monofase (lo schermo indica - )
Il funzionamento normale riprende quando la tensione d'alimentazione ritorna al valore nominale.

COLLEGAMENTO SU MOTOGENERATORE

Questo dispositivo pud funzionare con motogeneratori a condizione che la potenza ausiliaria risponda ai seguenti requisiti:

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e con tensione di picco inferiore a 400 V

- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 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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USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Qualsiasi prolunga deve avere una lunghezza e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.

Usare una prolunga conforme alle regolamentazioni nazionali.

. Lunghezza - sezione della prolunga
Tensione d’entrata
< 45m | < 100m
230V 2.5 mm2
110V 2.5 mm2 | 4 mm?2

SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (MMA Z E MMA MONTANTE EI?I)

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.
o Il vostro dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:

- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.
- L'Arc Force libera una sovratensione che evita I'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio.

pesss  MMA  TIG pes3s  MMA  TIG
A i A i
9 W e
\"/ \"/
Rutile Rutile Pulse
6013 6013
bl
ﬂ VRD /’L Celluosic ﬂ VRD fL Celulosic
HOT START HOT START
ARCFORCE ARCFORCE
INVERTER p press3s/ o | | . g e press 3s
WELDER WELDER
MMA MMA MONTANTE

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

MMA
Premere piu volte sul pulsante @ fino a che il LED non si accende sul simbolo ﬁ .

MMA PULSATO

Pulse

Premere piu volte sul pulsante @ fino a che i led si accendono sul simbolo E e a destra del simbolo Em .
La modalita MMA montante aggiunge una pulsazione di corrente che facilita la saldatura verticale montante.

PARAMETRI PRINCIPALI

1. Selezione del tipo di rivestimento

Selezionare il tipo di rivestimento dell’elettrodo mantenendo premuto il pulsante @ per piu di 3 secondi fino a che il LED si illumina sul tipo di
elettrodo desiderato.

2. Regolazione dell’intensita di saldatura

Regolare la corrente di saldatura attraverso la rotellina principale in base al diametro dell’elettrodo e del tipo di assemblaggio da realizzare. Il valore
della corrente ¢ indicato sullo schermo.

3. Regolazione del livello di Hotstart

Premere sul pulsante L} fino a che il LED s'illumina a sinistra del simbolo wrsr.
Regolare il livello di Hotstart attraverso la rotellina principale, espresso in percentuale del valore di corrente. Il livello di Hotstart & indicato sullo
schermo.
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4. Regolazione del livello di Arcforce

Premere sul pulsante O fino a che il LED s'illumina a sinistra del simbolo wcrorc.
Regolare il livello di Arcforce attraverso la rotellina principale che ¢ indicizzato da -10 a +10. Piu il livello dell’Arcforce € debole e piu I'arco sara dolce,

al contrario piu il livello dell’Arcforce & elevato e pili la sovracorrente sara elevata. Il valore preimpostato € 0.
PARAMETRI DI SALDATURA
REGOLAZIONE DELLINTENSITA DI SALDATURA

Le regolazioni che seguono corrispondono all'intervallo di intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono
abbastanza ampi perché dipendono dall‘applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm) Rutile E6013 (A) Basico E7018 (A) Cellulosico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-220 200-220 110-170

REGOLAZIONE DELL'ARCFORCE
Si consiglia di posizionare |'arcforce in posizione mediana (0) per iniziare la saldatura e regolarla in funzione dei risultati e delle preferenze di saldatura
Nota : l'intervallo di regolazione dell’arcforce € specifico al tipo di elettrodo scelto.

PARAMETRI AVANZATI (MMA)

Basatevi sul capitolo «Accesso ai menu» per maggiori dettagli riguardanti I'accesso ai parametri avanzati.

Le due modalita MMA E e Hﬂ sono provviste dei parametri addizionali seguenti :
: Hotstart Time, durata della sovracorrente all'innesco espressa in secondi.
m : Antisticking, attivo (On), la corrente si annullera alla fine dei 2 secondi consecutivi al corto-circuito, inattivo (Off), la corrente non si annulla

nemmeno in caso di corto-circuito prolungato.

In modalita MMA montante Em, 3 parametri supplementari sono accessibili :
- 'm| : Frequency, determina il numero di pulsazioni al secondo (Hz).

m : Percentuale, determina il livello di bassa corrente espresso in percentuale di corrente di saldatura.

o g

A=
(=S : DUTY CICLO, determina il rapporto ciclico espresso in percentuale della frequenza di pulsazione.

Pulse

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (TIG é E MONTANTE .é)

LLEGAMENTO E CONSIGLI
La saldatura TIG necessita di una torcia cosi come di una bombola di gas di protezione dotata di un regolatore.
Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+).
Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore di racccordo negativo (-).
Collegare il tubo di gas della torcia all'uscita del regolatore.
Assicurarsi che la torcia sia correttamente equipaggiata per I'uso con questa macchina e che i consumabili (pinze di bloccaggio, fascette supporto,
diffusore e ugello) non siano logori.

(" ~ Ve ~
s MMA  TIG saT MMA TIG

£ £

s

®

TIG (TIG MONTANTE)
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

HOT START

1

ARCFORCE

INVERTER @ press 35 INVERTER
WELDER | ( WELDER

TIG
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.
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SELEZIONE DELLA MODALITA’
TIG

Premere pill volte sul pulsante @ fino a che il LED si illumina sul simbolo é

TIG PULSE

Pulse

Premere pill volte sul pulsante @ fino a che il LED si illumina sul simbolo é e a destra del simbolo é
La modalita TIG pulsata aggiunge una pulsazione di corrente che facilita la saldatura delle lamiere sottili limitando I'aumento di temperatura.

PARAMETRI DI SALDATURA

1. Regolazione dell'intensita di saldatura :

Regolare la corrente di saldatura attraverso la rotellina principale in base allo spessore e al tipo di assemblaggio da realizzare. Il valore della corrente
¢ indicato sullo schermo.

INNESCO :
L'innesco ¢ di tipo LIFT : con l'aiuto della torcia, far toccare I'elettrodo con il pezzo da saldare poi alzare dolcemente I'elettrodo, si forma un arco.

ARRESTO DELLA SALDATURA / RILASCIO DELL'EVANESCENZA :
Per interrompere la saldatura, tirare leggermente I'arco, che diminuira gradualmente in intensita (evanescenza).

AIUTO ALLA REGOLAZIONE E SCELTA DEI CONSUMABILI

\
% Corrente (A) Elettrodo (mm) Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

AFFILAMENTO DELL'ELETTROD

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

PARAMETRI AVANZATI (TIG)

Basatevi sul capitolo «Accesso ai menu» per maggiori dettagli riguardanti I'accesso ai parametri avanzati.

Pulse

Le due modalita TIG é e IZ)(: sono provviste dei parametri addizionali seguenti :

[y L . . . .
l._l.L. : I_Start, determina il livello di bassa corrente espresso in percentuale di corrente di saldatura.

i di.

3

seco
c
1)

3

,‘_ : ,'-“E, : UpSlope, durata della rampa di ascesa ( se I_Start < Isaldatura) o di discesa (se I_Start > Isaldatura) della corrente di saldatura espressa
!

: DownSlope, durata dell’evanescenza della corrente di saldatura espressa in secondi.

Pulse
In modalita TIG Pulsato IZ)'@, 3 parametri supplementari sono accessibili :
: Frequency, determina il numero di pulsazioni al secondo (Hz).

m : Percentuale, determina il livello di bassa corrente espresso in percentuale di corrente di saldatura.

!

L
(==Y : DUTY CICLO, determina il rapporto ciclico espresso in percentuale della frequenza di pulsazione.

VISUALIZZAZIONE CORRENTE/TENSIONE DURANTE LA SALDATURA

Durante la saldatura, il generatore misura e mostra i valori istantanei di corrente e di tensione di saldatura. Dopo la saldatura i valori medi di corrente e
tensione sono mostrati lampeggiando per 30 secondi, dopo che l'interfaccia (rotella o tasti) &€ modificata lo schermo indica il valore di saldatura impostato.
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MEMORIZZAZIONE DELLE CONFIGURAZIONI DI SALDATURA

I parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’accensione successiva.
Oltre ai parametri in uso & possibile salvare e richiamare delle configurazioni

Le memorie sono 10 per modalita

La memorizzazione riguarda:

- II parametro principale (processo, valore corrente)

-I parametri secondari (Hotstart, Arcforce, Upslope, ecc)

Registrare una configurazione:

a = el
Iy gy
- Tenere premuti i pulsanti o €& . per due secondi. U=y m appare, rilasciare i pulsanti.

- Girare una delle due rotelle per visualizzare m Validare premendo sul pulsante .
V4
- Lo schermo indica una posizione di memoria (01 a 10) lampeggiando.

- Girare la rotella per selezionare la posizione di memoria in cui salvare la configurazione. Confermare premendo il tasto. & .

o . . . v
Richiamare una configurazione esistente :

. . (=) ) o .
- Mantenere premuti i tasti a e per 3 secondi. m appare, rilasciare i pulsanti.
o v

- Girare la rotellina per visualizzare ,'__,',_, m. Confermare premendo il tasto
- Lo schermo indica una posizione di memoria (01 a 10) lampeggiando.

- Girare la rotella per selezionare la posizione della memoria che contiene la configurazione da richiamare. Confermare premendo il tasto

<« »
1l Quickload & un modo di promemoria JOB al di fuori della saldatura. Questa modalita & possibile in MMA.,
I promemoria JOB si ottengono premendo e rilasciando brevemente I'INTERRUTTORE del telecomando tramite un telecomando dedicato.
Esempio: se sono stati creati i JOB 2, 5, 7 e 10 e I'utente ha inserito il numero 7, allora i JOB richiamati saranno 2, 5 e 7.

Quando la modalita €& attivata, il primo JOB viene richiamato e visualizzato sul’lHMI (nell'esempio: JOB 2 e display «J.02»).

Se sbloccato, I'HMI si comporta con le specificita:

- I'HMI visualizza continuamente «J.XX» e i parametri (processo di saldatura, Impulso, tipo di elettrodo,....).

- 1l ciclo & accessibile e modificabile (il JOB & fuori regolazione (*)),

- I menu sono accessibili e possono essere modificati. Es:

- JOB 5, fuori regolazione, SAVE IN / JOB 5, il JOB viene sovrascritto con i nuovi parametri e preso in considerazione.

- JOB 5, fuori regolazione, SAVE IN / JOB inesistente, sara preso in considerazione nell’attuale g.L. se e solo se questo nuovo JOB X & inferiore al numero
del JOB inserito.

- 1l promemoria JOB € inattivo quando si naviga attraverso il ciclo di saldatura o uno dei due menu.

(*) Un JOB & disturbato dall'azione HMI (parametro di saldatura, richiamo JOB....), la saldatura & consentita con le nuove impostazioni. Se viene eseguito un
richiamo JOB, viene richiamato il primo JOB della serie.

DISPOSITIVO DI RIDUZIONE DELLA TENSIONE (VRD)

1l dispositivo di riduzione della tensione (o0 VRD) riduce la tensione a vuoto assegnata ad un livello non superiore a 35V quando la resistenza del circuito
esterno di saldatura supera 2009Q. Il tempo di reazione & inferiore a 300ms.

Per impostazione predefinita, il riduttore di tensione & disabilitato. Per attivarlo, I'utente deve aprire il prodotto e seguire la seguente procedura:

- Spegnere e scollegare il prodotto dalla rete.

- Impostare gli interruttori come segue:

Dispswitch
¢ VRO S 0
1 | NO (per default) 00 =0 Lo !
‘ ; =S
0 |sl . g
T

» Quando il prodotto & acceso, I'apparecchio & attivo e si accende il LED «VRD» sulla tastiera.

COMANDO A DISTANZA

Il comando a distanza funziona in processo TIG e MMA.

F G A
," N\ 045682
E B C
[
D C A 045675

ref. 045699 Vista esterna Schema elettrico in funzione dei comandi a distanza.

87



88

PROGYS 220E FV CEL

Collegamento :
1- Collegare il comando a distanza alla parte posteriore della fonte di corrente di saldatura.

2- L'THM individua la presenza di un comando a distanza e propone una selezione accessibile a rulli:

B E Q Selezione del pedale.

B @ H Selezione di un comando spostato tipo potenziometro.

3- La selezione del tipo il comando a distanza si effettua tramite la ruota, la validazione si effettua tramite il tasto ' &2 .
4- 1l LED (FIG-2, n°14) si accende.
5- Si puo attivare / disattivare la funzione del comando a distanza senza aver scollegato fisicamente il comando a distanza. Basta premere per 3

secondi il tasto , il LED (FIG-2, n°14) indica allora lo stato del comando a distanza (LED acceso = comando a distanza in funzione).

nn ri
1l prodotto € dotato di un connettore femmina per comando a distanza.
La presa maschio specifica 7 punti (opzione ref.045699) permette di collegarci i diversi tipi di comando a distanza. Per il cablaggio, seguire lo
schema qui in basso.

TIPI DI COMANDO A DISTANZA Scelta del filo Perno del connettore associato
VCC A
Pedale Comando a distanza Cursore B
manuale
Comune/Massa C
Interuttore D

Funzionamento :

e Comando a distanza Manuale (opzione rif. 045675).

1l comando a distanza manuale permette di far variare la corrente dal 50% al 100% dell'intensita regolata. In questa configurazione, tutte le moda-
lita e funzionalita della fonte di corrente di saldatura sono accessibili e parametrabili.

e Pedale (opzione rif. 045682) :

1l pedale permette di far variare la corrente dal 10% al 100% dell'intensita regolata. In modalita TIG Lift, I'innesco, I'aumento e I'evanescenza della
corrente non sono pill gestiti dalla fonte di corrente di saldatura (funzioni inattive) ma dall’utilizzatore con il pedale.

VENTILAZIONE

Al fine di diminuire I'inquinamento acustico e I'aspirazione delle polveri, il generatore integra una ventilazione comandata. La velocita del ventilatore
dipende dalla temperatura e dal tasso di utilizzo dell’'unita.

BLOCCO DEI COMANDI

Una funzione permette di bloccare i pulsanti della tastiera e le rotelle per evitare un cambio di regolazione accidentale.
Operazione :

L L | I .o . . . .
Premere per 3 secondi il tasto a , lo schermo indica [S[== e poi ritorma alla visualizzazione della corrente. Il LED (FIG-2, n°®12) si accende.
Nessun tasto € attivo, la rotella secondaria € inattiva, la rotella principale permette una variazione intorno al valore iniziale di +/- una percentuale
definita dal parametro «tolleranza» m (vedere il capitolo «Accesso ai menu»).

Per sbloccare i comandi, premere d nuovo per 3 secondi il tasto & , lo schermo indica m e poi ritorna alla visualizzazione della cor-
rente. Il LED (FIG-2, n°12) si spegne.
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ACCESSO AI MENU

Rilasciare i pulsanti

Uscita di saldatura
HMI

|||||‘Is —— T
Uscita di saldatura <« - L L b
HMI @2 i @ L

Uscita dl saldatura <« @ «2s

Valore
vigente

Uscita di saldatura
Uscita dal menu di

configurazione

<«

Valore < ﬂ <« “
vigente

O,

Uscita di saldatura < <—m—> »ﬂ 1s 1s “ 1s
HMI

> 2>

> 2>

> 2>

Salvaguardia
+
Uscita di saldatura
HMI

Promemoria
+
Uscita di saldatura
HMI

Salvaguardia
+
Uscita di saldatura
HMI

m > > Menu di configurazione del
<R «2s < processo corrente Disponibile in MMA e TIG LIFT

Uscita di saldatura
HMI

Reset di tutti i parametri di

tutti i processi
(eccetto le memorie)

+
Uscita di saldatura HMI
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Menu dei processi MMA avanzato

Uscita di saldatura ¢ | @ < 2s
HMI |

Torna al menu
Setup

Torna al menu
Setup

Torna al menu
Disponibile solo in Setup

MMA PULSE

Torna al menu
Setup

Torna al menu
Setup

Valore
vigente

<

_>_> m+
2s

mr Coan
Ty Lr @ T C UEaZam
< PSS A :

Q)
(Eg-o-!

<« A <« 2s
Scelta < a

vigente

Valore
vigente

<« A& <—23<

LA W
<@ «2s iy
Valore [N - >
vigente
Q+
> a2 >

Valore
vigente

©,
<« 8 <—m-»

Hot Start time

0.0s..20s

Anti Sticking

ON / OFF

Frequency

0,5Hz ... 20.0 Hz

Pourcentage (I raffreddore)

20% ... 100%

Duty cycle
Validation +
Uscita di saldatura HMI

20% ... 100%

Reset di tutti i parametri di
processo
(eccetto le memorie)

+
Uscita di saldatura HMI
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Menu dei processi TIG avanzato

>@ >
Uscita cil_iiaallldatura <« B «2s 2s
<« A«

Tornaalmenu < @ < 2g
Setup

Tornaalmenu <[ @ < 2g
Setup

Disponibile solo in Tormaalmenu (@ < 2g
TIG PULSE Setup

Tormaalmenu < @ < 2g
Setup

Tormaalmenu <« @ <« 2g
Setup

¥ T\ ¥ T\ " ¥\

m_>@_> i
I

Valore <«
vigente

| 2]
T
|

1. Start

10% ... 200%

Scelta <«
vigente

©

v
_>

Valore <

vigente

[ -
I—- = Up Slope
0.0s ... 10.0s
Frequency
0,5Hz ... 20.0 Hz

@*

m_>

Valore PR
vigente

Pourcentage (I raffreddore)

20% ... 80%

O,
) -

il
Valore N il Duty cycle
g 20% ... 80%
Q*
> > p—— Down Slope
I Validation +
| I_I\ Uscita di saldatura HMI
Valore [RONN " PR 0.0s ... 10.0s

vigente

MESSAGGI D’'ERRORE, ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Questo dispositivo integra un sistema di controllo dei cedimenti. In caso di cedimento, dei messaggi d’errore possono visualizzarsi.

Codice errore Significato
N 7/
_/Q\_
H Protezione termica

CAUSE

Sorpasso del ciclo di lavoro
Temperatura ambiente superiore a 40°C
Entrate d'aria ostruite.

Reset di tutti i parametri di
processo
(eccetto le memorie)

+
Uscita di saldatura HMI

RIMEDI

Attendere l'estinzione della spia per riprendere la
saldatura.

Rispettare il fattore di marcia e assicurare una buona
ventilazione

Difetto di sovratensione
settore

Tensione settore fuori tolleranza massima

Fate controllare il cablaggio dei sensori da personale
qualificato.

«UE1»

Difetto di sottotensione

Tensione settore fuori tolleranza minima

Fate controllare la vostra installazione elettrica da una
persona abilitata. La tensione settore deve essere
compresa tra 95Veff e 265Veff.

Difetto su ventilatore

«<UE2»

Il ventilatore non gira abbastanza veloce-
mente

Controllare I'assenza di corpi estranei che possono
intercettare il ventilatore, controllare il buon cablag-
gio e sostituire il ventilatore.

Difetto di comando rilascio
potenza

«HE1»

1l rilascio di potenza non € stato potuto
essere fermato

Fate controllare il cablaggio del comando di rilascio
da personale qualificato

Difetto di memorizzazione
dei parametri

«<HE2»

La memoria EEPROM ¢ difettosa

Contattare il vostro rivenditore

o1
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Assenza d'informazione di - . Fate controllare il cablaggio dei sensori da personale
« H E3 » temperatura I sensori di temperatura sono scollegati qualificato
’ . ] - | Uno o piu pulsanti della tastiera sono in - -
<HE4» Pulsante di tastiera difettosi | (" ciccuito permanente. Sostituire la tastiera
<<SE>> Errore Software Problema di comunicazione Contattare il vostro rivenditore

Nota : ogni intervento che necessiti di torgliere il coperchio della fonte di corrente deve essere effettuato da un tecnico qualificato.

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:

e 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).

¢ [ 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.
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS/ TEXHWYECKUE CNELMPUKALIUM / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

PROGYS 220E FV CEL

Primaire / Primary / Primé&r / Primario / NMepBuyka / Primaire / Primario

Tensmp d_allmentatlon / Power supply voltage / Versor_gungsspa_nnung_/ 'I_'enS|on Qe 230V +/- 15% 110V +/- 15%
red eléctrica / Hanpsixenne nutaHusa / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTta cetu /

Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuii npeaoxpaHutens

) s A 16 A 32A 32A
npepbiBaTens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MMA TIG MMA TIG MMA TIG
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsbkeHve 77,5V 69V

xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto

Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitsstrom
(1,) / Corriente de salida nominal (I,) / HoMnHanbHbI BbixoaHo Tok (1) / Nominale 5+220A | 5+220A | 52220A | 5+220A | 5+ 120A | 5~ 140A
uitgangsstroom (I,) / Corrente di uscita nominale (L,)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) /
entsprechende Arbeitsspannung (U,) / YcrnioBHoe BbixoaHble HanpsbkeHus (U2) / Ten- 20.2» 10.2 » 20.2» 10.2 » 20.2» 10.2 »
sién de salida convencional (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di 28.8V 18.8V 28.8V 18.8V 24.8V 156V
uscita convenzionale (U2)

MB% npwu 40°C (10 MuH)*

Facteur de marche a 40°C (10 min)* Hopma EN60974-1. Imax 22% 45% 25% 50% 23% 40%
Norme EN60974-1. Inschakelduur bij 40°C (10 min)*

Duty cycle at 40°C (10 min)* Norm EN60974-1.

Standard EN60974-1. Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)* 60% 145 A 200 A 175 A 215 A 85 A 120 A
Einschaltdauer @ 40°C (10 min) Norma EN60974-1.

EN60974-1-Norm
Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*

Norma EN60974-1 100% 120 A 160 A 145A 200 A 70 A 100 A

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Tempe-
ratura de funcionamiento / Pabouasi TemnepaTypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di -10°C » +40°C
funzionamento

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de alma-

_9DEO 0,
cenaje / TemnepaTypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio 25°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CTeneHb 3awmTbl P23
/ Beschermingsklasse / Grado di protezione

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) /

Pa3smepsbl (OxLLXB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 40,5x 34x 21,5 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 12 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’enclenchée, 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 indicatorﬂ 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 ausgelést werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige

. Das Gerét zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerét 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 proteccion 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.

*MB% yka3saHbl rno Hopme EN60974-1 npu 40°C u ansg 10-MUHYTHOro Umkna.

py MHTEHCMBHOM mcnonb3oBaHum (> MB%) MOXeET BK/IIOYUTLCS TernsioBasi 3alymuTa. B 3ToM ciydae Ayra noracHeT 1 3aropuTcsl HAUKAaTop ﬂ
OcTaBbTe annapart NoAKMOYEHHBIM K MUTaHUI0, YTOBbI OH OCTbI/ 40 MOJHOV OTMEHbI 3aLUMTbI.
MNCTOYHMK CBapOYHOro TOKa OMUCHIBAET MaAatoLLyt0 BHELIHIOW 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 puo 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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DESCRIPTION / MATERIALBESCHREIBUNG / DESCRIPCION / ONMMCAHUE OBOPYJOBAHUS /| OMS-
CHRIJVING / DESCRIZIONE

D
v
) e —
0 HBE
1
2
3

INTERFACE / INTERFACE / SCHNITTSTELLE / INTERFAZ / UHTEP®ENC / INTERFACE / INTERFACCIA

FIG. 2
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHbIE
YACTHU / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

Numéro Désignation Référence
1 Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / MaHenb ynpasneHus / Bedieningspaneel / Tastiera 51975
2 Patin supérieur (1point) / Upper skid (1 point) / oberer GummifuB (1 Punkt) / Soporte superior (1punto) / BepxHuii 6awwmak (1Touka) / Rubberen blokje 56163
boven (1 punt) / Patina superiore (1 punto)
3 Patin inférieur (3points) / Lower skid (3 points) / unterer GummifuB (3 Punkte) / Suporte inferior (3puntos) / HuxHwii 6awmak (3toukm) / Rubberen blokje 56120
onder (3 punten) / Patina inferiore (3 punti)
4 Carte CEM / CEM board / EMV-Platine / Tarjeta CEM / Mnata nekTpoMarH1THO! coBmectumocty / Printplaat / Carta CEM 97771C
5 Carte de Puissance / Power Chart / Leistungsplatine / Tarjeta de potencia / Nnata MowHoct / Vermogens printplaat / Carta di potenza 97756C
6 Carte de Contr6le / Control Chart / Steuerplatine / Tarjeta de control / Mnata Ynpasnenusi / Controle-kaart / Carta di controllo 97758C
7 Carte d'affichage / Display circuit board / Anzeigeplatine / Tarjeta de video / Mnata uHavkaumm / Videokaart / Scheda video 97757C
3 Commutateur Marche/Arrét / On/off switch / Schalter Start/Stop / Conmutador Encendido/Apagado / Mepekntouatens BKJ1/BbIKJ1 / Schakelaar Aan/Uit / 51075
Commutatore Avvio/Arresto
9 Self PFC / Auto PFC / Drossel PFC / Inductancia PFC / ipoccenb PFC / Inductie PFC / Self PFC 63691
10 Self de sortie / Output capacitor / Ausgangsdrossel / Inductancia de salida / BeixogHot apoccens / Uitgaande smoorklep / Self di uscita 96141
11 Transformateur de puissance torique / Toroidal power transformer / Ringkernnetztransformator / Transformador de potencia toroidal / TopouaanbHbii 63802
TpaHcchopmaTop MowwHocTh / Ringkerntransformator / Trasformatore di potenza torica
Douilles Texas 50 femelles / 50 female dinse sockets / Texas 50 Buchsen / Conector Texas 50 hembra / MHe3aa Texas 50 / Texas vrouwelijke aansluiting
12 . h 51468
50x / Connettori Texas 50 femmine
13 Ventilateur PWM / PWM fan / PWM Liifter / Ventilador PWM / Ventilator PWM / BenTtunsitop PWM / Ventilatore PWM 50999
14 Grille plastique 92x92 / Plastic grid 92x92 / Plastikgitter 92x92 / Rejilla de plastico 92x92 / MnactMaccosast pelweTka 92x92 / Plastic rooster 92x92 / Griglia 51011
plastica 92x92
Cordon secteur 3x2,5mm?2 / Power cord 3x2.5mm?2 / Netzleitung 3x2,5mm?2 / Cable de conexion eléctrica 3x2,5mm?2 / CeTeBol WHyp 3x2,5MM2 / Netsnoer
15 21464
3x2,5mmz2 / Cavo corrente 3x2,5mm2
16 Faisceau connectique commande a distance / Remote control connection cable / Fernregelunganschlusskabel / Conector cableado de control a distancia / 71513
MoaknioueHne AvcTaHUMOHHOrO yrpaBneHust / Aansluiting afstandsbediening / Fascio connessioni comando a distanza
17 Poignée / Handle / Handgriff / Mango / Pyuka / Handvat / Impugnatura 56048
18 Bouton potentiométre / Potentiometer button / Potentiometerknopf / Boton de potencidmetro / KHonka noteHuromeTpa / Draaiknop / Tasto potenziometro 73016
19 Cable de masse / Earth cable / Massekabel / Cable de masa / Kabenb Macchl / Massakabel / Cavo di massa 043794
20 Porte-électrode assemblé / Assembled electrode holder / Montierter Elektrodenhalter / Portaelectrodos ensamblados / Snektpoaoaepxatens B cbope / 043862

Geassembleerde elektrode-houder / Porta elettrodo assemblato
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/INEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJIbl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer las instrucciones
de utilizacion. - BHuMaHwWe ! YuTaiite MHCTPYKUMIO MO Mcronb3oBaHuio. - Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing. - Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni
prima dell’uso.

- Convertisseur monophasé - Single phase inverter, converter-rectifier - Einphasiger statischer Frequenzumformer/ Trafo/ Gleichrichter - Convertidor monofasico transfor-
mador-rectificador - OaHoa3HbIM NpeobpasoBaTtenb, TpaHchopMaTop-BeinpsiMuTenb - Enkel fase omvormer - Trasformatore monofase

EN60974-1
EN60974 - 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/-10 of class
A. - Die Stromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-10. Gerét Klasse A. - El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-10 y de clase A. - ICTO4HMK CBApOYHOro TOKa
oTBeyaeT HopmMam EN60974-1/-10 1 oTHOCKUTCS K Knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-1/-10 en klasse A norm. - La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-1/-10 e di classe A.

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc) - Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc) - SchweiBen mit umhdillter Elektrode (E-HandschweiBen) - Sol-
dadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas) - PyuHas ayrosasi ceapka (MMA — Manual Metal Arc) - Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual
Metal Arc) - Saldatura ad elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)TIG — welding (Tungsten Inert Gas) — SchweiBen mit Wolfram Elektrode (Wolfram Edelgas) — Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) —
Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz) — Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) — TIG lassen (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. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado a la
soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. - MoaxoauT Ans cBapku
B CPeAe C NOBLILIEHHOI ONACHOCTbIO YAAPa 3MIEKTPUYECKUM TOKOM. TEM He MeHee He CriedyeT CTaBWTb UCTOUHMK TOKa B Takue nomewuerus. - Geschikt voor het lassen in
een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per la saldatura in
un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

| [©] | I

Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichschweissstrom - La corriente de soldadura es continua - CBapka Ha noctosiHHoM Toke - Continue lasstroom
-Corrente di saldatura continua

Uo

Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio - HanpsikeHve xonoctoro xoaa -Nullastspanning - Tensione nominale a
vuoto

X(40°C)

X : Facteur de marche a ...% - X : duty cycle at ...% - X : Einschaltdauer ...% - X : Factor de funcionamiento de ...% - X : MPOA0/IKNUTENLHOCTb BKOYEHUS ...% - X:

Inschakelduur bij ...% - X : Ciclo di lavoro a ...%

12

12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - I2 : corresponding conventional welding current - 12 : entsprechender Schweistrom - 12 : Corrientes corres-
pondientes - 12 : COOTBETCTBYIOLMIA YCNIOBHbII CBApPOUHbIN TOK - 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom - 12 : corrente di saldatura convenzionale corrispondente

A

Amperes - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampére - Amper

u2

U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 : entsprechende Arbeitsspannung - U2 : Tensiones
convencionales en carga - U2 : COOTBETCTBYHOLUME YCIIOBHbIE
HanpsbkeHWs NoA Harpyskon - U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting - U2 : Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti

Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epy - Hertz - Hertz

1~
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz - Alimentacién eléctrica mono-
fasica 50 0 60 Hz - OgHodasHoe Hanpsbkeue 50 unwm 60y - Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz - Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz

ul

Tension assignée d‘alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - HanpsbkeHue cetv - Nominale voedingsspanning - Tensione nominale d’ali-
mentazione

I1lmax

- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente
maxima de alimentacion de la red - MakcumanbHbIii ceTeBOI Tok (3pdekTrBHas MOLHOCTL) - Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde) - Corrente d‘ali-
mentazione nominale massima (valore effettivo)

Ileff

- Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom
- Corriente de alimentacion efectiva maxima - MakcuMarnbHbIi 3ddexkTBHbIN ceTeBol Tok - Maximale effectieve voedingsstroom - Corrente di alimentazione massima
effettiva

il

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) - Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission)

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) - Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasidtica) - MapkupoBka cooTBetcTus EAC
(EBpasuiickoe aKkoHoMMueckoe cooblectso) - EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming. - Marca di conformita EAC (Comunita
Economica Eurasiatica)

- 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 !

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill
entsorgt werden.

- Este material sujeto a la recogida por separado de acuerdo con la Directiva de la UE 2012/19 / UE. No tire en un cubo de basura doméstica!

- OTo 06opyaoBaHWe NOANEXHUT nepepaboTke cornacHo avpekTuee EBpocotoza 2012/19/UE. He BbibpachiBaTh B 06LLMit MycOPOC6OPHMK!

- 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 !

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet. - The device complies with European Directive. The
certificate of compliance is available on our website. - Gerét entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung finden Sie auf unsere Webseite. - El aparato
estd conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad estd disponible en nuestra pagina Web. - YCTpoOiCTBO COOTBETCTBYET €BPOMEHCKUM HOpMaM.
[leknapauus COOTBETCTBUS €CTb Ha HalueM caiTe. - Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze
internetsite. - Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- 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 Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitdtserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfligbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracién de conformidad Co (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYET HopMaM Mapokko. leknapauusi Co (CMIM) AOCTYMHa ANS CKaumMBaHUs Ha HalleMm caiite (CM Ha TUTY/IbHOM CTpaHuLe).

- 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)

- 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).

- MaTepuwan cooTBeTCTBYET TpeboBaHUsM BennkobpuTaHum. 3asBrneHue o COOTBETCTBUM ANs BENMKoBpUTaHUM OCTYMNHO Ha HalleM BeB-caiiTe (CM. rMaBHYO 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).
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EN60974-1
EN60974-10
Class A

- L'appareil respecte les norme EN60974-1, EN60974-10 et Class A - The device complies with EN60974-1, EN60974-10, Class A standard relative to welding units - Das
Gerét entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-10, Class A flr SchweiBgerate - El aparato esta conforme a la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A referente a los
aparatos de soldadura - Annapat cooTeeTcTByeT eBporeiickon Hopme EN60974-1, EN60974-10, Class A - Dit toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-10, Class A norm.
- Il dispositivo rispetta la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A.

- Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri - This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt ensorgt werden. Werfen Sie das Gerét nicht
in den Hausmidill. - Producto reciclable que requiere una separacion determinada. - 3TOT annapat NOANEXUT yTunmsaumm - Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk
afval gooien - Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento

- Compatible groupe électrogéne. - Compatible with generators. - kompatibel mit Stromaggregat - Compatible con el grupo electrégeno. - CoBMecTUMOCTb €
reHepaTopHoii ycTaHoBkoi. - Compatibel met generatorset. - Compatibile con il gruppo elettrogeno.

- Information sur la température (protection thermique) - Thermal protection information - Information zur Temperatur (Thermoschutz) - Informacion de la temperatura
(proteccion térmica) - MHdbopMaums no TemnepaType (TepMosalumTa) - - Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) - Informazione sulla temperatura (pro-
tezione termiche)

Commande a distance - Remote control - Fernregler - Control a distancia - vcraHumoHHoe yripasrneHue - Afstandsbediening - Telecomando a distanza.
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