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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

/'\ m; Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
° Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

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

ENVIRONNEMENT

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

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 de I'air lors de I'utilisation.

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

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

Altitude:
Jusqu’a 2000 m au-dessus du niveau de la mer (6500 pieds).

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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.

Afin de vous protéger de brlilures 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 l'isolation électrique et thermique.

Utilisez une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d'un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protégez vos 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.

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

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

© @ 68

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

Les piéces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d'intervention
d’entretien sur la torche, il faut s'assurer que celle-ci est suffisamment froide et attendre 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 s(ir 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

Q' Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante et un
0 apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d'aération insuffisante.

Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenants du plomb, cadmium, zinc ou mercure voir béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs, dégraisser également les piéces avant
de les souder.
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Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou

sur un chariot.
Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUES DE FEU ET D'EXPLOSION
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

;Té Attention aux projections de matiére chaude ou d'étincelles méme a travers des fissures.
u Ils peuvent étre la source d'incendie ou d’explosion.

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

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 matiére inflammable

ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou 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 de la valve d'une bouteille, il faut éloigner la téte de la valve et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé de

soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

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

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant de soudage quand elle est alimentée (Torches,

pinces, cables, électrodes) car elles sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 min. 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.

Veillez a changer les cébles, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées.

Attention au dimensionnement qui doit étre suffisant.
Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Portez des chaussures isolantes, quel que soit le milieu ou

vous travaillez.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

DD Le TIG 300DC n’est pas conforme a la CEI 61000-3-12. S'il est connecté a un réseau public d’alimentation basse tension, il
est de la responsabilité de I'installateur ou de l'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant l'opérateur du réseau de

2 distribution, que le matériel peut étre connecté.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

Q' , . . .
\ Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs é€lectriques et magnétiques (EMF)
:?W localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
ERAR)

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

» positionnez les cables de soudage ensemble — fixez les avec une attache, si possible;

* positionnez votre torse et votre téte aussi loin que possible du circuit de soudage;

« n’enroulez jamais les cables de soudage autour de votre corps;

* ne positionnez pas votre corps entre les cables de soudage. Tenez les deux cables de soudage sur le méme c6té de votre corps;

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

* ne travaillez pas a c6té, ne vous asseyez pas sur, ou ne vous adossez pas a la source de courant de soudage;

* ne soudez pas lorsque vous portez la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser la source de courant de soudage.
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'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de I'installation de soudage

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

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :

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

« Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
 Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

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

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm et,
- une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau

e Le matériel de degré de protection IP23, signifie :

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

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

o Controler régulierement I'état du cordon d’alimentation ou des faisceaux. Si le cable d’alimentation ou les faisceaux sont endommagés, ils doivent
étre remplacés par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter un danger.

* Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d'air.
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INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

Ces TIG sont des sources de courant de soudage Inverter pour le soudage a I'électrode réfractaire (TIG) en courant continu (DC) et le soudage a
électrode enrobée (MMA).

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon).

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

Ces TIG peuvent étre équipés d’une commande a distance manuelle (ref. 045675) ou a pédale (ref. 045682).
Le TIG 300 DC peut étre équipé d’'une commande automate (CONNECT-5).

1-  Clavier + boutons incrémentaux 5-  Connecteur gachette

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

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

9- Raccord gaz

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

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

4- Réglages des parametres de soudage

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

e Le TIG 300 DC est livré avec une prise triphasée 5 poles (3P+N-+PE) 400V 16A de type EN 60309-1 et s'alimente sur une installation électrique 400V
(50 - 60 Hz) triphasée AVEC terre. Ce matériel ne doit étre utilisé que sur un systéme d’alimentation triphasé a quatre fils avec le neutre relié a la
terre. Le TIG 220 DC est livré avec une prise monophasé 3 p6les (P+N+PE) 230V 16A de type CEE17, est équipé d’un systéme «Flexible Voltage» et
s'alimente sur une installation électrique avec terre comprise entre 110V et 240V (50 - 60 Hz).

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur la source de courant de soudage et pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que I'ali-
mentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre
nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.

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

e La mise en marche du TIG 300 DC se fait par rotation du commutateur marche / arrét(7) sur la position I, inversement l'arrét se fait par une rotation
sur la position O. La mise en marche du TIG 220 DC par I'appui sur le bouton veille. Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque la
source de courant de soudage est en charge.

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

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

La source de courant de soudage 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 700V pour le TIG 300 DC et 400V pour le TIG 220 DC,

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

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

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

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

, Longueur - Section de la rallonge
Tension d'entrée
< 45m | < 100m
TIG 300 DC 400V 2.5 mm?2
230V 2.5 mm2
TIG 220 DC
110V 2.5 mm? | 4 mm2
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DESCRIPTION DES FONCTIONS, DES MENUS ET DES PICTOGRAMMES

TIG

FONCTION PICTOGRAMME DC MMA | Commentaires
Amorgage HF O T1G6-HF X Procédé TIG avec amorgage HF
Amorcage LIFT QO nG-uFt X Procédé TIG avec amorgage LIFT
Pré Gaz ﬁ X Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant
amorgage.
Courant de montée va X Rampe de montée de courant
Courant de soudage I X Deuxiéme courant de soudage
0
Courant froid {" X Deuxieéme courant de soudage dit «froid» en standard 4TLOG ou en PULSE
Fréquence PULSE F(H2) X X | Fréquence de PULSATION du mode PULSE (Hz)
q 10s
E(\)/ﬁ:aonl.rssement du % 0 X Rampe de descente pour éviter I'effet de fissure et de cratére (S)
0s \
Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il per-
Post Gaz X p o - bA -
met de protéger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations (S)
HotStart /-\_ X | Surintensité réglable en début de soudage (%)
ArcForce Il X Surlnten5|t.e délivrée durant le soudage pour éviter le collage de I'électrode
dans le bain
TIG PULSE (@ Puise) X Mode Pulsé
TIG SPOT (@ spot ] X Mode de Pointage
MMA PULSE (@ MMA Pulse [I02) X | Procédé MMA en mode Pulsé
2T (n X Mode torche 2T
47 (@ 47 ) X Mode torche 4T
4T LOG X Mode torche 4T LOG
Ampere (unité) () A X X | Unité des Ampéres pour les réglages et I'affichage du courant de soudage
Volt (unité) (v X X Unité des Volts pour I'affichage de la tension de soudage
Seconde ou Hertz (unités) () S/Hz X X | Unité des secondes ou Hertz des réglages de temps ou de Fréquence
Pourcentage (unité) O % X X Unité des Pourcentages pour les réglages en proportion
Bascule affichage A ou V c X X Bascule de I'affichage en courant ou en tension durant et apreés le soudage
\ MEM \ .
Acces au mode programme oROG X X Acces au menu programmation (SAVE, JOB, ...)
Protection thermique X X | Symbole normatif indiquant I'état de la protection thermique
Mise en veille 0] X X | Mise en veille du produit
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SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

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

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

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

A@AD X GOy

&

@) MMA Pulse )

MMA (MMA PULSE)

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

= oL

| Valeurs réglables 0 - 100% 0 - 100%

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

BRANCHEMENT ET NSEIL!

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

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

LES PROCEDES DE SOUDAGE TIG

é\@ém z “MADE IN FRANCE é@&m X MADE IN FRANCE

(@ )Pulse 0D %1 I (029Pulse [T %1
‘.‘Spot | 4 ‘.‘Spot
TIG TIG PULSE
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode. Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

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

e TIG DC Pulsé - Pulsé

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

Exemple :

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

Toutes les 100ms, une impulsion a 100A puis une autre a 50A se succéderont.
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Le choix de la fréquence

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

- Si métal particulier nécessitant une vibration du bain pour dégazage, alors F(Hz) >> 100Hz

e Le pointage-SPOT

MADE IN FRANCE

‘.‘Pulsem%l

‘t:o‘Spot
TIG SPOT

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

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

<&

L'accés a ces paramétres avancés se fait par un appui de plus de 3 sec. sur le bouton

= jusqu'a avoir SET puis UP qui s'affiche en continue.
Une fois le bouton relaché, dans le menu déroulant, aller sur «SET» grace a la molette

MEM
centrale et valider par appui sur le bouton .,

START SO

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

MEM

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

est faite par appui sur le bouton | .
La sortie du menu avancé se fait par validation «ESC».

CHOIX DU TYPE D’AMORCAGE

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

Touch Switch
1- Toucher I"électrode sur la piece a souder
¢ \ L T 2- Appuyer sur la gachette
3- Relever I'électrode.

Pré Gaz 0. 55 «— <1s —»

TORCHES COMPATIBLES
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LES TORCHES ET COMPORTEMENTS GACHETTE

Pour la torche a 1 bouton, le bouton est appelé «bouton principal».
Pour la torche a 2 boutons, le premier bouton est appelé «bouton principal» et le second appelé «bouton secondaire».

MODE 2T

<

v

Bouton principal @

MODE 4T

o
Bouton principal @ @

MODE 4T log

>0.55

>0.5s
) e ) ) - A e
L L LELL

Shiv

Bouton principal

ou
Bouton secondaire

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

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

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

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

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

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

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

Nb : pour les torches, double gachettes et double gachettes+ potentio-
métre

=> gachette « haute/courant de soudage » et potentiométre actifs,
gachette « basse » inactive.

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

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

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

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

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

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

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

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

s

COMBINAISONS CONSEILLEES
Process Type HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
MMA STD
PULSE

11
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* 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 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 250 2.4 11 8-9
9-12mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE
Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d’utiliser une électrode affiitée de la maniére suivante :

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

MEMORISATIONS ET RAPPELS DES CONFIGURATIONS DE SOUDAGE

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

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

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

Rappeler une configuration existante

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

CONNECTEUR DE COMMANDE GACHETTE

DB ( e N )
P 3 DB torch
¢ L
1 4 3 4
I = ¢ _/_ 5| P 00 L torch
=" I
N=E 2 )
2 ] torch tgrlih 6 1 2
3 ® NC <« 5 DB +P
torch
1
Schéma de cablage de la torche SRL18. Schéma électrique en fonction du type de torche.
Désignation Pin du connec-
Types de torche du fil teur associée
Torche 2 dachett: Torche 1 dachett Commun/Masse 2 (vert)
Torche 2 géchettes + orche gaC ettes orche gaC ere ) R
potentiométre Switch gachette 1 4 (blanc)
Switch gachette 2 3 (marron)
Commun/Masse .
du potentiométre 2 (gris)
5V 1 (jaune)
Curseur 5 (rose)
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COMMANDE A DISTANCE

La commande a distance fonctionne en procédé TIG et MMA.

G
F A Q:S
~ b X
K N\ 045682
E F C
—o 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 arriére 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 :

H:I E d Sélection de la pédale.

P |:| t Sélection d’'une commande déportée type potentiométre.
E |:| EI Sélection du mode CONNECT-5 (automate-robot).
|_| |:| Une commande est présente mais pas active.

nnecti
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
5V A
Pédale Commande a distance Curseur B
manuelle
Commun/Masse C
CONNECT-5 Switch D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REGI G

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

e Connect 5 - mode automate :

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

Sur le principe de la pédale, le «Switch (D)» permet de lancer ou d'interrompre le soudage selon le cycle choisi. La valeur de la tension appliquée

au «Curseur (B)», correspond a un programme ou au contexte actuel.

Cette tension doit étre comprise entre 0 et 5.0V par palier de 0,5V correspondant a un rappel de programme :

- Contexte en cours : 0 - 0,7V

- Programme 1: 0,8 - 1,5V

- Programme 2 : 1,6 - 2,2V

- Programme 3 : 2,3 - 3,0V

- Programme 4 : 3,0 - 3,7V

- Programme 5 : 3,8 — 4,5V

Un potentiomeétre additionnel permet de faire varier le courant hors et en cours de soudage de +/- 15%. Linformation ARC ON (présence de I'arc)
permet a I'automate de se synchroniser (entrée Pull Up 100k c6té automate). Mettre la pin AUTO_DETECT a la masse permet de démarrer le pro-
duit sans passer par la fenétre de sélection du type de commande a distance.

Les 5 programmes rappelés correspondent aux 5 premiers programmes enregistrés (de P1 a P5).
Les E/S des signaux sont protégés a 6.1V

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

13
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GROUPE FROID

TIG 220 DC
Py min i >00W Sur la plage de tension d’alimentation 185V-265V, le groupe froid est piloté,
WCUO0.5kW_A Capacité = 1.5L . o . . . . .
" Sur la plage de tension d'alimentation 85V-185V, le groupe froid est toujours inactif.
Ul = 185V - 265V
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Capacité = 3 L Le groupe froid est piloté sur toute la plage de tension d‘alimentation 85V-265V.
Ul = 85V - 265V
TIG 300 DC
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Capacité =3 L Le groupe froid est piloté sur toute la plage de tension d’alimentation.
Ul = 400V +/- 15%

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

1l faut s'assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant la déconnection des tuyaux d’entrée et de sortie de liquide
de la torche.

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

lures.

MESSAGES D’ERREUR, ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

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

ANOMALIES ET AFFI-
CHAGES A L'THM

CAUSES

SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

REMEDES

«dEF» « 1»

Absence de communication

Vérifier le cablage interne entre I'THM et la
carte de puissance.

«dEF» « 2»

Boutons d'THM défectueux

Remplacer I'THM.

«dEF» « 3 »

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

Remplacer la torche.

«dEF» « 4 »

Le switch de la pédale est défectueux ou toujours actif

Remplacer la pédale ou vérifier que le switch
ne soit pas enfoncé.

«Err»« Co.5»

En mode automate, un défaut sur la commande est détecté.

Vérifier le cablage de la commande d’auto-
mate.

K ===>»

Une surtension réseau est arrivée.

Une surtension est a l'origine du
message et de type relachement de
charge moteur, foudre ...

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

« Ph» Il manque 1 phase au réseau triphase. N + Terre)
« dE» Un déséquilibre sur la source de courant de soudage est détecté. Appeler votre revendeur.
SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE + GROUPE FROID
«Pb.1» Défaut de Détection du groupe froid. Vérifier les connectiques entre la source de
courant de soudage et le groupe froid.
« Pb.2 » Défaut de Niveau de liquide de refroidissement. Remplir le réservoir du groupe froid.
«Pb.3 » Défaut de Débit de liquide de refroidissement. Verifier la continuite de la dirculation du liquide

de refroidissement de la torche.

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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 le matériel a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

/'\ m; Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
o Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage due to a 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.

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).
Up to 2000 meters above sea level (6500 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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

In order to protect you from burns and radiation, 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.
It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect others against arc rays, weld spatters and sparks.
Inform the people around the working area to never look at the arc ray or the molten metal, and to wear protective clothes.

It is necessary to protect yourself with a welding hood (rated NR.10 or higher) and to protect your eyes during cleaning operations.
Do not operate whilst wearing contact lenses.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit. Ensure ear protection is worn by
anyone in the welding area.

OO ®S

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling trolley 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,
you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any intervention. The cooling trolley must be on when
using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

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

>

WELDING FUMES AND GAS

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

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

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

15
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FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

distance of 11 meters.
T A fire extinguisher must be readily available.
‘5@: 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 flammable or explosive materials
(oil, petrol, gas...).
Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

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

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can create a hazard 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 careful with gas bottles placed in areas of high temperature, or in 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 flame.

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
:l%

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious accidents, if not deadly.

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.

Always use the correct size of DIN connectors.

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.

:DD: These devices are not compliant with the CEI 61000-3-12 standard. On a public low-voltage power grid, it is the responsibility
of the installer or user of the device to ensure, by checking with the operator of the distribution network, which device can be

2 connected.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). All welding operators should use

\Q'
:?W the following guidelines to minimise exposure to electromagnetic fields from the welding circuit :
ERAR)

- Regroup the electrode cables and earth clamp. If possible, attach them with tape

- Do not roll the electrode cable, torch or the earth clamp around the body.

- Do not stand between the cables. If the electrode cable or torch is on the right, the work cable should also be on the right.
- Connect the earth cable to the workpiece, as close as possible to the welding area.

- Do not work next to the welding power source.

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.
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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. Other cables, control cables, telephone cables: above, below and besides the device;

b. Radio/TV transmitters and receptors,

c. Computers and other control equipments,

d. Critical equipments for safety as safety commands of industrial equipments;

people health near the machine (people wearing cardiac pacemaker, auditive device etc...)

e. The health and safety of the people who are close to the machine, e.g. people who wear a pacemaker, a hearing aid, etc ...

f. Equipment used to calibrate and measure,

g. The immunity of the other equipments installed in the welding area or nead the welding machine. The user will have to make sure that the devices
in the same room are compatible with each other. This may require additional precautions,

h. The time of day during which the unit must operate;

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

Welding area assessment

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

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

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 because for 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 equipments. 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 MACHINE

The machine is equipped with a handle to facilitate transport. Be careful not to underestimate the machine’s weight.
Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. Transportation standards are different.
Do not place/carry the unit over people or objects.

INSTALLATION

Rules to follow:

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

» Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
e 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.

e The machine protection level is IP23, which means :



18

TIG 220 DC / 300 DC

- 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.

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.
¢ Ensure the machine is unplugged, and that the inside fan has stopped before carrying out maintenance work. High Voltage
-=D' and Currents inside the machine.

* 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.

¢ 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 to prevent danger.

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

Do not use these machines to unfreeze pipes.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

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.

HARDWARE DESCRIPTION (FIG-1)

The TIG 300 DC is a three phase inverter welding unit to be used with refractory electrodes (TIG) in direct current (DC) and electrode welding (MMA). .
TIG welding requires gas shield protection of pure gas (Argon).
The MMA process can wel all types of electrodes : rutile, basic, stainless and cast iron.

The TIG 300 DC can be equipped with a remote control (ref. 045675) or a foot pedal (ref. 045682).
The TIG 300 DC can be equipped with an automatic command (CONNECT-5).

1- Keyboard + buttons 5- Trigger connection
2-  + polarity plug 6- Remote control connection
3- - polarity plug 7- ON / OFF switch
4-  Gas connection for torch 8- Power supply cable
9- Gas inlet

CONTROL BOARD (IHM) (FIG-2)

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

4- Welding parameters settings.

POWER SUPPLY — STARTING UP

e This machine is delivered with a 5 pin three phase plug (3P+N+PE) 400V 16A type EN 60309-1.

The TIG 300 DC is powered by a 400V (50 - 60 Hz) three phased earthed power supply. This hardware must only be used with a three phase electricity
supply system with four wires and one earthed neutral.

The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or
circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings. The user has to make sure that the plug can be reached.

* The machine ie designed to work on a 400V +/- 15% power supply. ¢ The device turns into protection mode if the power supply tension below
340V RMS or over 460V RMS. To indicate this default, the screen displays an error code.

» The start is done via an on / off switch (7) set to I, and the stop is done by switiching it to O. Attention ! Never disconnect the power supply
when the machine is on.

¢ Fan: in MMA mode, the fan works nonstop. In TIG mode, the fan works only when welding, then stops after cooling.

CONNECTION ON A GENERATOR

The machine can work with generators as logn as the auxiliary power matches these requirements :
- The voltage must be AC, always superior to 400Vac £15%, and the peak voltage below 700V,
- 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.
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USE WITH EXTENSION CABLES

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
TIG 300 DC 400V 2.5 mm2
230V 2.5 mmz2
TIG 220 DC
110V 2.5 mm2 | 4 mm?
SYMBOLS & MENUS
TIG

FUNCTION PICTOGRAM DC MMA | Comment
HF ignition O T1G6-HF X TIG process with HF ignition
Lift ignition QO mG-uFT X TIG process with LIFT ignition
Pre-gas ﬁ X Time to purge the torch and to protect the area with gas before ignition
Up slope current va X Up slope current
Welding current I X Second welding current
Courant froid °I/o X Second welding current or «cold» current in standard 4TLOG or in PULSE

mode
PULSE Frequency FHz) X X PULSATION frequency of the PULSE mode (Hz)

q 10s

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

Down slope current X
205 and craters.
0s \

Length of time in which gas is released after the arc has stopped. It protects
Post gas ﬁ X the weld pool and the electrode against oxidization when the metal is cooling

(S).
HotStart /-\— X Adjustable overcurrent at the beginning of the welding (%)
ArcForce Il X S(\)/glrcurrent delivered to avoid sticking when the electrode enters the welding
TIG PULSE aam X Pulse mode
TIG SPOT (@ Srot ] X Spot mode
MMA PULSE (@ MMA Pulse [ I02) X | MMA process in PULSE mode
2T (@ 27 ] X 2 time torch mode
a1 (@ 41 ) X 4 time torch mode
4T LOG X 4 time LOG torch mode
Ampere (unit) () A X X Amperes unit for welding current settings
Volt (unit) (v X X | Volt unit for displaying welding voltage
Second or Hertz (units) () S/t X X Seconds or Hertz unit for time or frequency settings
Percentage (unit) ) % X X Percentages unit for proportionate settings
Display switch A or V c X X Switches the display of voltage or current during and after welding
Program menu access r:o': X X Access to configuration menu (SAVE, JOB, ...)
Thermal protection X X Standard symbol to indicate the thermal protection state
Sleep mode b X X | Sleep mode
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ELECTRODE WELDING (MMA)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

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

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

A@AD X GOy

&

@) MMA Pulse )

©

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

= oL

| Adjustable values 0 - 100% 0 - 100%

TIG WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS
Connect the earth clamp to the positive connector (+).
Connect the torch to the negative plug (=), the trigger cable and the gas hose.

Ensure that the torch is equipped and ready to weld, and that the consummables (Vise grip, ceramic gas nozzle, collet and collet body) are not
damaged.

TIG WELDING PROCESSES

A@AMND X TRERFATE

MADE IN FRANCE

b

(@ )Pulse 0D %1 L { ) “Z*Pulsemm
‘.‘Spot c \ ) ‘.‘Spot
TIG TIG PULSE
The grey areas are not useful for this mode. The grey areas are not useful for this mode.

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

e TIG DC Pulsed

This pulse welding mode chains high current pulses (I, welding pulse) then low current pulses (I_cold, pulses to cool the piece). This pulse mode
allows to assemble pieces while limiting high temperatures.
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Example :

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

The choice of frequency

- If welding with TIG electrodes, then F(Hz) synchronised to the gesture,

- If thin plate without TIG electrodes (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz

- If special metal requiring a welding pool sweep for degasing, then F(Hz) >> 100Hz

e Tack weld feature SPOT

MADE IN FRANCE

(@ Pulse LD %1

&:«Spot

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

SELECT STRIKING MODE

HF TIG: High Frequency start without contact
TIG LIFT : Contact start (for environments sensitive to HF disturbances).

Touch Switch
1- Touch the work-piece with the electrode
¢ \ L T 2- Press the trigger on the torch
3- Pull back the torch to lift the electrode.

Pré Gaz 0. 55 «— <1ls —

COMPATIBLE TORCHES

TIG 300 DC v v v

TORCHES AND TRIGGER MODE

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

2T MODE

"\/ T1 - The main button is pressed, the welding cycle starts (PreGas,
I_Start, UpSlope and welding).

T2 - The main button is released, the welding cycle is stopped (DownS-
L lope, I_Stop, PostGas).

: : For the double button torch and in 2T mode only, the secondary but-
: v ton works like the main button.

Main button @ @

21
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4T MODE

<

Main button
4T MODE log
>0.55 >0.5s >0.5s
E L LY G LE L E L
: ] :
-
'J-

Main button @ @ H H
or
Secondary button

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

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

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

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

Nb : for torches, double button and double button with potentiometer
=> command « up/welding current » and active potentiometer,
command «low » inactive.

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

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

LOG : this mode is used during welding :

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

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

- the secondary button is kept released, the current switched from I
cold to I welding current.

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

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

For this mode it may be convenient to use the dual button torch option or dual button with potentiometer. The «up» command keeps the same func-
tion as the single button or trigger torch. The «down» button can, when pressed, switch to the cold current. The potentiometer of the torch, where
available, allows control of the welding current from 50% to 100% of the value displayed.

RECOMMENDED MBINATION
Process Type HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
STD
MMA PULSE
¥
% Current (A) Electrode (mm) Shroud (mm) AT ﬂncq);/:ll)rate C)
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 - 250 2.4 11 8-9
9-12mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10
ELECTRODE GRINDING

To optimise the welding process, it is recommended to grind the electrode prior to welding as described below:

¥

d

L = 3 x d for a low current.

L = 3 x d for a high current
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SAVE AND LOAD WELDING SETTINGS

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

Menu is accessed with the [ ' button.

Save settings

Once in program mode, select IN and press the access button.

Slect a program from P1 to P10. Press the access button and the current setting is saved.

Load an existing setting

Once in program mode, select OUT and press the access button.

Slect a program from P1 to P10. Press the access button and the setting is loaded.

COMMAND TRIGGER CONNECTOR

P 3 DB torch
i | —
1 3 4
| ~ ¢ _/_ 5 00 L torch
hipg=—— |~
X 4 L o O L )
2 ] torch tlgchh 6 1 2
3 ® NC <« 5 DB+P
torch
1
Cabling diagram for the SRL18 torch. Electric diagram according to torch type.
Torch type Wire description Pin
Torch 3 i Torch 1t Common/Earth 2 (green)
i - orc riggers orc| rigger
Torch 2 ttljlggers + poten 99 Je¢] Switch trigger 1 4 (white)
iometer
Switch trigger 2 3 (brown)
Common/Potentio-
meter earth 2 (grey)
5v 1 (yellow)
Cursor 5 (pink)
REMOTE CONTROL
The remote control operates in TIG mode and in MMA.
G
F A Q:S
v P
2 N\ 045682
E F C
—s gD
D C A 045675
ref. 045699 External view Electric diagram according to remote control type.
Connection

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:

Foot pedal selection.

Pt d
Fot

Lo5
min

CONNECT-5 (automate-

robot) selection.

Remote control is connected but inactive.

Remote control with potentiometer selection.

23
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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
5v A
Foot pedal Manual remote control Cursor B
Common/Earth C
CONNECT-5 Switch D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REG I G

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 the current from the minimum set current to a 100% of the set intensity.

In TIG mode, the machine will only operate in two-stage welding (2T mode). The upslope and downslope are not automatic, and are controlled by
the User with the foot pedal.

e Connect 5 - automaton mode:

This mode enables to pilot the TIG 300 DC from a console or from an automaton due to 5 pre-saved programs.

As the foot pedal, the «Switch (D)» enables to start or stop welding according to the choosen cycle. The voltage value for the «slider (B)» matches
a program or the actual statut.

This voltage must be between 0 and 5V (step of 0.5V) which is linked to a program reminder:

- Actual status : 0 - 0.7V

- Program 1 : 0.8- 1.5V

- Program 2 : 1.6 - 2.2V

- Program 3 : 2.3 - 3.0V

- Program 4 : 3.0 - 3.7V

- Program 5 : 3.8 - 4.5V

An additional potentiometer enables to change the current (+/- 15%) either whilst welding or not. The information ARC ON (arc presence) enables
the automaton to synchonise itself (Pull Up 100k entry, automaton side). Put the pin AUTO_DETECT to the earth enables to start the product
without going through the window where you can select the type of remote control used.

The 5 programs loaded correspond to the frist 5 saved programs (P1 to P5).

Additional explanations are avialable on our website (https://goo.gl/i146Ma).

COOLING UNIT

TIG 220 DC
P 1L/min = 500W When working within the 185V-265V power supply range, the cooling unit is controlled by the welding
WCUO0.5kW_A | Capacity = 1.5 L machine,
Ul = 185V - 265V When working within the 85V-185V power supply range, the cooling unit is always switched off.
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Capacity = 3 L The cooling unit is controlled by the welding machine throughout the 85V-265V power supply range.
Ul = 85V - 265V
TIG 300 DC
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Capacity =3 L The cooling unit is controlled by the welding machine throughout the power supply range.
Ul =400V +/- 15%

This machine may be connected to a cooling system for the cooling of the water torch. In the OPTION menu, this cooling unit system can be deac-
tivated.

A 3 second press on the | m | button allows access to the cooling unit system menu.

Make sure that the cooling unit is turned off before disconnecting the inlet and outlet hoses for torch liquid.

The coolant is harmful and irritates the eyesm the mucus membranes and the skin. Hot liquid may cause burns.
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TROUBLESHOOTING

This device integrates a default management system.
A series of messages displayed on the control board allows for a fault and anomalies diagnosis.

ANOMALIES AND
MMI DISPLAY

CAUSES

WELDING MACHINE

SOLUTIONS

«dEF » « 1»

Communication error

Check the internal cabling between the MMI and the
PCB.

«dEF » « 2 »

Faulty MMI buttons

Replace the MML.

«dEF» « 3 »

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

Replace the torch.

«dEF » « 4 »

Foot pedal switch always active or faulty

Replace the pedal and check that the switch is not
stuck.

«Err»« Co.5»

In automaton mode, a command default is detected.

Check the automaton's cabling.

K ===»

An overvoltage was detected on the electrical distribution
network.

A power surge is the origin of the message and origi-
nates from a motor overload, lightning...

« Ph» 1 phase missing from the three phase network. The installation must be three phase (3P+N+E)

A voltage unbalance was detected on the electrical distribution .
« dE» Call your supplier.

network.

WELDING MACHINE + COOLING UNIT
«Pb.1» Cooling unit detection default. Check the connectors between the welding current
source.

« Pb.2 » Cooling liquid supply default. Fill the cooling unit's tank.
«Pb.3 » Cooling liquid flow default. Check the liquid flow's between the unit and the

torch.
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Nichteinhaltung dieser Anweisungen und Hinweise kann mitunter zu schweren Personen- und
A [!!I Sachschaden fiihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veréanderungen am Gerat vor, wenn
diese nicht explizit in der Anleitung genannt werden.

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

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw.) verwendet werden. Es wurde allein fir die sachgemdBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen
Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie
sowohl beim Betrien als auch bei der LAgerung des Gerates auf eine Umgebung , die frei von Sduren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist.
Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemeperatur:

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

Lagertemperatur zwischen -20 und +55 °C (-4 und 131°F)
Luftfeuchtigkeit: = 90% bis 20°C (68°F) > 90% bis 20°C (68°F)

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 2.000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: 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.

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

Tragen Sie elektroisolierte und thermoisolierte Handschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und/oder eine Strumpfmaske mit einer geniigen Schutzstufe (je nach Anwendung).
Schiitzen Sie Ihre augen vor Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind verbannt.

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

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personenn missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen
Schutzmitteln ausgertistet werden.

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

©0 686

Geben Sie bitte Abstand zwischen den Lifter und die Hande, die Haare sowie die Kleidungen.

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

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig,
um Verbrennungen zu vermeiden. Lassen Sie den Brenner vor jeder Instandhaltung / Reiningung bzw. nach jedem Gebruach
unbedingt ausreichend abkiihlen (min. 10 min). Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf,
dass Kuhlaggregat nach Schweiende ca. 10 min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlfllissigkeit entsprechend abkiihlt und
Verbrennungen vermieden werden.

>

SCHWEISSRAUCH/ -GAS

3 Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kdnnen. Sorgen
Sie daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat). Verwenden Sie die
Schneidanlagen nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker Absaugung, die
= den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Beim SchweiBen 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. SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben ist grundsatzlich
verboten!
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BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir brennbare Materalien betragt mindestens
Tg 11 Meter. Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle

‘ ) Entstehungsquelle fiir Feuer oder Explosionen.

SchweiBen Sie keine Behdlter, die brennbare Materialen enthalten (auch keine Reste davon). Gefahr entflammbarer Gase. ACHTUNG! Behalter bzw.
Rohre im Uber- bzw. Unterdruck diirfen nicht geschweiBt werden (Explosions- bzw. Implosionsgefahr)! 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 gute beliiftete
Arbeits- und Lagerumgebung. Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sich
z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang und schiitzen Sie sich vor Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen). Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu Schwei3- und
Schleifarbeiten bzw. jedweder Hitze-, Funken- und Flammenquelle. Achten Sie auf einen einwandfreien Zustand der Gasbehalter und verwenden Sie
nur zugelassene Teile wie Schlduche, Kupplungen, Druckminderer usw. Bei Erstéffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss / Garantiesiegel von
der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung angeschlossen werden. Verwenden Sie nur die
empfohlenen Sicherungen. Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche Schldge oder schwere Verbrennungen verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerdteinneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Gerdt mit dem Stromnetz
verbunden ist. Trennen Sie IMMER das Gerdt vom Stromnetz und warten 2 weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann. SchweiBen Sie nicht auf dem Boden oder auf feuchten Oberflachen. Arbeiten bei Regen sind grundsatzlich verboten!
Die elektrische Kabel diirfen unter keinen Umstdnden in Kontakt mit Fliissigkeiten jedweder Art kommen. Berlihren Sie niemals gleichzeitig Brenner
und Masseklemme! AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschadigte Kabel und Brenner auszutauschen.
Achten Sie beim Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene
Kleidung in gutem Zustand, um selbst vom SchweiBstromkreis getrennt zu sein. Achten Sie unabhdngig der Umgebungsbedingungen stets auf
isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fiir den industriellen und/oder
professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fiir den Einsatz in wohngebieten bestimmt, in denen die lokale Stromversorgung
Uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und
Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

DD ACHTUNG! Das TIG 300DC ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders zu
Uberprifen, ob die Gerate fiir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie es an das Stromnetz anschlieBen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Beim Betrieb von Lichtbogenschweianlagen kann es in eigenen Fallen zu elektromagnetischen Stérungen kommen. Reduzieren

Q.
\» Sie alle elektromagnetische Stérungen so weit wie mdéglich, wenn diese Sie in Ihrer Arbeit beeintrachtigen. Es liegt in Ihrer
Bisi |

Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass das Gerat ordnungsgemaf eingerichtet und verwendet wird bei:

- Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest.

- Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kérper wickeln.
- Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen.

- Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick mdglichst nahe der SchweiBzone.

- Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle.

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Ndhe der
Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
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HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir die korrekte benutzung des Schweigerates und des materials gemaB der Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte Erdung
des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen 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

Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes ber{icksichtigen:
a. Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen

b. Radio- und Fernsehgerate

¢. Computer und andere Steuereinrichtungen

d. Sicherheitseinrichtungen

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

f. Kalibrier- und Messeinrichtungen

g. die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung

h. die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die Abmessung der betroffenen Zone hangt von der Gebdudestruktur sowie der Aktivitaten dort ab. Der umgebenden Bereich kdnnte auBer die
Installationsgrenze reicht werden.

Priifung des SchweiBgerates }
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des Schwei3gerates weitere Problem I6sen. Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der
IEC/CISPR 11:2009 durchgefihrt werden.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerit gemaB der Hinweise des Herstellers an die éffentliche Versorgung
anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen 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 Zubehdrs: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerdt gemaB der Hinweise des Herstellers an die
Offentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen 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 kénnen erforderlich sein.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie méglich und eng zusammen sein und 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 besttlickung isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstticks kann die Stérung reduzieren. Die Erdung kann direkt oder tiber einen Kondensator erfolgen.
Der Kondensator sollte 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.

TRANSPORT

Das SchweiBgerat ldsst sich mit dem Griff auf der Gerateoberseite bequem heben. Unterschdtzen Sie jedoch nicht dessen
Eigengewicht! Der Griff ist nicht als Krandse geeignet. Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerdt zu bewegen.
Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert werden.

Das Schweigerat darf nicht mit angeschlossenen Gasflaschen transportiert werden. Halten Sie sich unbedingt an die Transportrichtlinien fiir
SchweiB3gerdte und Gasflaschen. Das Gerat darf nicht iber Personen oder Objekte gehoben werden.

AUFSTELLUNG

Halten Sie sich an die folgenden Leitlinien:

e Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund mit einem Neigungswinkel nicht gréBer als 10°.

e Achten Sie auf eine gute Bellftung 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.

¢ Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetische sensiblen Umgebung.

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

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

- das Gerat ist vor Sprithwasser geschiitzt.

o Das Gerat ist IP23-Schutzart konform, d. h.:

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

- das Gerat ist vor Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten) geschiitzt.

Dieses Gerat ist fur AuBenanwendung gemaB der Schutzart IP23 geeignet.

Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um Uberhitzung zu vermeiden.
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Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

- Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
¢ Schalten Sie die Stromversorgung aus und warten Sie bis der Liifter steht. Dann kénnen Sie das Gerdt 6ffnen. Die Spannung
-=D im Gerat ist hoch und geféhrlich.

e Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie
regelmaBig Priifungen des JBDC Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifizierten Technikern durchfiihren.

e 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.

e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

» Benutzen Sie bitte das Gerat nicht fiir die Reinigung von Rohren, fiir das Aufladen von Batterien/Akkumulatoren sowie fiir das Starten von Motoren.

MONTAGE

AusschlieBlich qualifiziertem, durch den Hersteller autorisiertem Fachpersonal ist es vorbehalten die Montage dieses Gerates durchzufiihren. Achten
Sie darauf, dass das Gerat wahrend der Montage nicht am Stromnetz angeschlossen ist. Die Reihen- oder Parallelschaltung des Generators ist generell
verboten.

BESCHREIBUNG (ABB-1)

Diese WIG-Gerate sind dreiphasige SchweiBinverter zum WIG-SchweiBen (WIG), GleichstromschweiBen (DC) und E-Hand-SchweiBen (MMA).
Beim WIG-SchweiBen wird Argon als Schutzgas verwendet.
Beim E-Hand-SchweiBen (MMA) kénnen Rutil-, Edelstahl-, Stahl-, und basische Elektroden verwendet werden.

Diese WIG-Gerate kdnnen mit einem Hand- (Art.-Nr. 045675) oder Fussfernregler (Art.-Nr. 045682) ausgestattet werden.
Der TIG 300 DC kann mit einem automatischen Fernregler (CONNECT-5) ausgestattet werden.

1- Bedienfeld 5- Steuerleitungsanschlussbuchse

2-  Anschlussbuchse-Schwei3strom ,+" 6- Anschlussbuchse fiir Fernregler (remote control)
3-  Anschlussbuchse-SchweiBstrom ,,-" 7- Ein/Aus-Schalter

4-  Schutzgasanschluss fiir Brenner 8- Netzanschlusskabel

9- Schutzgasanschluss vom Druckminderer

MENSCH-/MASCHINENSCHNITTSTELLE (IHM) (ABB-2)

1- Vorgangauswahl 5-  Thermoschutz-Anzeige
2-  Drucktastermodus-Auswahl 6-  Anzeige und Option
3- Vorgangsoptionen-Auswahl 7- Standby-Taste

4-  SchweiBeinstellungen-Regelung

VERSORGUNG - EIN/AUSSCHALTEN

e Das TIG 300 DC wird mit einem 16A 3-ph (3P+N+PE) Typ EN 60309-1 Stecker geliefert.

Das TIG 300 DC muss an 400V (50 - 60 Hz) Netzspannung MIT Schutzleiter angeschlossen werden.

Der aufgenomme Strom (I1eff) ist auf dem Gerat angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/
oder Fehlerstromschutzsch) mit den flir den Betrieb des Gerates nétigen Werten ibereinstimmen. In einigen Landern ist es notwendig einen anderen
Stecker zu verwenden (vorzugsweise 25A Stecker), um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen.

eDer interne Uberspannungsschutz schaltet das Gerét bei Unter-/ Uberschreitung (<360V/>440V) der zuldssigen Netzspannung bzw. beim Fehlen
einer Phase in den Stand-by-Modus. Diese Fehler werden entsprechend auf dem Display der Geratevorderseite angezeigt (s. Fehler/Ursache/Lésung).
» Die Inbetriebnahme des TIG 300 DC erfolgt Giber den Ein/Aus-Schalter (7): auf I ist das Gerat an, auf O ist auf. Sie schalten das TIG 220 DC mit dem
EIN/AUS-Schalter aus (auf der Riickseite). Hinweis! Die Versorgung unter keinen Umstanden abschalten, wenn das Gerat eingeschaltet ist.

e Lifter: im E-Hand - Modus lauft der Lifter standig. Im WIG-Modus wird der Lufter anforderungsbedingt zu- oder abgeschaltet.

GENERATORBETRIEB

Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter Ausgangsspannung betrieben werden, solange der Generator bei 400V die erforderliche Leistung
abgibt. Der Generators muss folgende Bedingungen einhalten:

- Die Spitzenspannung ist auf maximal 700V fiir das TIG 300 DC und 400V fiir das TIG 220 DC begrenzt.

- Die Frequenz liegt zwischen 50 und 60 Hz.

Generatoren die diesen Bedingungen nicht erfiillen, kdnnen die Maschine beschadigen und sind nicht erlaubt.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSKABEL

Bei Einsatz von Verlangerungskabeln missen der Querschnitt entsprechend der Spannung und unter Berticksichtigung des Spannungsfall gewahit
werden. Verlangerungkabel miissen Normenkonform sein.
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. Mindestquerschnitt des Verlangerungskabels
Eingangsspannung
< 45m | < 100m
TIG 300 DC 400V 2.5 mm2
230V 2.5 mm2
TIG 220 DC
110V 2.5 mm2 | 4 mm?
FUNKTION-, MENU- UND SYMBOLBESCHREIBUNG
WIG E-
FUNKTION SYMBOLE oc | Hand Bemerkungen
Start HF O 1G6-HF X WIG-SchweiBen mit HF-Ziindung
Start LIFT O 1G-LFT X WIG-SchweiBen mit LIFT-Z{indung
Gasvorstromzeit ﬁ X Brennerentliiftungszeit und Gassvorstromzeit vor dem Ziinden
Upslope Ve X stufenférmiger Stromanstieg bis zum Hauptschweistrom
SchweiBstrom I X HauptschweiBstrom
ZweitschweiBstrom OIA’ X ZweitschweiBstrom im Standard-, TLOG- und PULSE-Modus
PULS-Frequenz FHz) X X PULS-Frequenz im PULS-Modus (Hz)
q 10s
Downslope % 0 X stufenformiger Stromabstieg, vermeidet Schlitz- und Kratereffekte
0s \
Gasnachstrémen ﬁ X maximale Dauer der Gasnachstrémung nach Erléschen des Lichtbogens,
schiitzt den Werkstiick und die Elektrode vor Oxydation (S)
HotStart /-\_ X einstellbare Stromerhéhung beim Ziinden (%)
Stromerhdhung beim SchweiBen, vermeidet das Festkleben der Elektrode im
ArcForce oL X | schweiBbad
TIG PULS (@ Pulse] X PULS-Modus
TIG SPOT (@ 5pot ] X PunktschweiBen-Modus
MMA PULS (@ )MIMA Pulse [0 X | MMA PULS-Modus
2T (@ 27 ) X Zweitakt-Modus
47 (@ 4T ] X Viertakt-Modus
4T LOG X Viertaktmodus mit einstellbarem Zweitstrom
Ampere (Einheit) () A X X | Einheit des Stroms
Volt (Einheit) (v X X Einheit der Spannung
Sekunde oder Hertz . S
(Einheit) () S/He X X | Zeit- oder Frequenzeinheit
Prozent O % X X Wertangabe in Abhangigkeit von einem Hauptwert
Klappankeranzeige A oder A X X Klappankeranzeige im Strom oder in Spannung wahrend und nach dem
\Yj v SchweiBen
Zugang :‘:o': X X Zugang zu dem Programmierungsmeni (SAVE, JOB...)
thermischer Schutz X X | genormte Symbole, die den Zustand des thermischen Schutz anzeigen
Sicherheitsfahrschaltung b X X | Sicherheitsfahrschaltung

ELEKTRODEN-SCHWEISSEN (MMA)

» 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.
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MADE IN FRANCE

@) MMA Pulse I0%)

E-HAND (MMA PULSE)

Die graue Zonen sind in diesem Modus nicht nétig.

- oL

| einstellbare Werte 0 - 100% 0-100%

WIG-SCHWEISSEN (WIG MODUS)

ANSCHL ND HINWEISE

Verbinden Sie die Masseklemme mit der positiven Anschlussbuchse (+) und den Brenner mit der negativen Anschlussbuchse des Gerates (-).
SchlieBen Sie Brennertasterkabel und Gasschlauch an.

Uberpriifen Sie, ob der Brenner vollstidndig ausgestattet und schweiBbereit ist und die VerschleiBteile (Keramikgasdiise, Spannhiilsengeh&use, Spann-
hiilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode) sich in einwandfreiem Zustand befinden.

HWEI PTIONEN

%@Am z “MIADE IN FRANCE é@&m X MADE IN FRANCE

(@ )Pulse 1D %1 & O (030Pulse [T % L
‘.‘Spot A { ) ‘.‘SPOt
WIG WIG PULSE
Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert. Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.

e WIG DC
Der Gleichstrommodus (DC) eignet sich fiir nahezu alle Eisen- u. Nichteisenmaterialien wie Stahl, Edelstahl, Kupfer und deren Legierungen.

e WIG DC-Puls (Pulse)

Beim Pulsen wird zwischen Grund- und Pulsstrom umgeschaltet, dadurch wird die Energie z.B. beim DiinnblechschweiBen besser dosiert, d.h. das
Blech unterliegt u.a. weniger Verzug.

Beispiel:

Der SchweiB3strom « I » ist auf 100A voreingestellt.

I_Sekundar = 50%, entspricht 50% von 100A = 50A.

Hz_Puls ist auf 10Hz und %T_PULSE auf 30% voreingestellt. Der Zeitraum des Signals betragt 1/ 10Hz = 100ms. Der

zeitliche Abschnitt von « I_Sekundar » betragt 30% dieses Zeitraumes -> 30ms.

Frequenzauswahl

- Beim SchweiBen mit einem Zusatzwerkstoff (Schweistab) passen Sle die Frequenz F (Hz) Ihrer Arbeitsgeschwindigkeit an
- Beim SchweiBen diinner Bleche ohne Zusatzwerkstoff (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz

- Soll das SchweiBbad beim SchweiBen zur besseren Entgasung vibrieren:F(Hz) >> 100Hz
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e WIG-SPOT

MADE IN FRANCE

(@ Pulse LD %1

&:«Spot

WIG SPOT
Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.

e WIG DC -Menii Erweiterte Einstellungen
Im manuellen Modus kénnen die Stufen Start und Stop des SchweiBzyklus verandert werden.

t‘</ t‘<}'

Der Zugang zu diesen erweiterten Parametern erfolgt iber einen langeren Druck auf die
Taste . m bis dauerhaft «SET» und «UP» angezeigt werden. Nach Loslassen der Taste,

«SET» mit dem Drehregler auswahlen undmit der Taste e bestatigen.

START o sToP

Mit dem Drehregler sind die folgenden, erweiterten Parameter wahlbar:
Parameter Beschreibung Einstellung
I_Start Stromstarke in der SchweiBstartstufe 10% - 200%
T_Start Dauer der SchweiBstartstufe 0Os - 10s
I_Stop Stromstarke in derSchweiBstoppstufe 10% - 100%
T_Stop Dauer der SchweiBstoppstufe 0Os - 10s

MEM

Durch Druck auf die Taste | . ' wird der Parameter aktiviert. Nach Einstellen der jeweiligen Werte mit dem Drehregler (I), erfolgt die Bestatigung mit

MEM

der Taste " w . Verlassen des Menlis erfolgt nach Betatigung der Taste «ESC».
AUSWAHL FUR DEN START

HF WIG: Die Hochfrequenz wir mit Driicken des Brennertaster aktiv. Berlihren des Werkstiicks mit der Elektrode ist nicht nétig.
WIG Lift: Kontakt Start (wenn man mdgliche HF-Stérungen vermutet).

Touch Switch
1- das Werkstiick mit der Elektrode beriihren
¢ \ @ T 2- Taster driicken
3- Brenner hochheben

Pré Gaz 0. 55 «— <1s —»

KOMPATIBLE BRENNER

TIG 300 DC v v Ve
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BRENNER UND BRENNERTASTER

Fir Brenner mit einem Drucktaster ist der Drucktaster der «Haupttaster».
Fir Brenner mit einem Doppeldrucktaster ist der obere Drucktaster der «Haupttaster» und der untere der sekundare Taster.

2 TAKT MODUS
» // » //
\ \ T1 - Brennertaster driicken und gedrickt halten (Gasvorstrémung,
: - I_Start, UpSlope und SchweiBen).
N T2 - Brennertaster loslassen (DownSlope, I_Stop, Gasnachstromung).
= :
: g - Im 2T-Modus funktioniert der untere Drucktaster des Doppeldrucktas-
4 terbrenner wie der Haupttaster.
Haupttaster @ @
4 TAKT MODUS
S, d e T1 - Hauptbrennertaster driicken: Gasvorstrémung bis I-Start.
"\/"\/ "'\&( "\/ T2 - Brennertaster loslassen: UpSlope und SchweiBen
. ; . . T3 -Brennertaster driicken: DownSlope und bei I_Stop aufhdren.
i i = T4 -Brennertaster loslassen: Gasnachstrémung.

Hinweis: Flr Brenner mit Doppeldrucktaster mit Potentiometer
=> Stromregelung Uiber Brennerpoti aktiv. Zweitstrom
(%-SchweiBstrom)-Taster inaktiv.

i
Haupttaster @ ]

4 TAKT LOG MODUS

T1 - Hauptbrennertaster driicken: Gasvorstrémung beim Starten bis

>0.55 >0.5s >0.5s
N A ALK I_Start.
- N ,\{9 '\‘9 N ’\ﬂ'\ N T2 — Hauptbrennertaster loslassen: Upslope und SchweiBen
' : : : : LOG:

- kurzes Antippen des Haupttaster s (<0,5s), der SchweiBstrom wech-
selt von I-Primar I-Sekundar und umgekehrt

i

- den Taster 2 gedriickt halten, der Schwei3strom wechselt von I-Pri-
: : mar zu I-Sekundér
i i i i - den Taster 2 loslassen, der Schweifstrom wechselt von I-Sekundar zu
i i i i I-Primér.
Haupttaster @ H H i i @ |_ T3 —Haupttaster lange driicken (>0,5s), DownSlope bis I_Stop.
ou
Sekundare Taster T4 - Brennertaster loslassen: Gasnachstromung am Ende

Brenner mit Doppeldrucktaster mit Potentiometer:

=Stromreglung Uber Brennerpoti aktiv. Zweitstrom(%-Schweistrom)-Taster aktiv. In diesem Modus kann ein Brenner mit Doppeltaster und zwei-
facher Stromreglung eingesetzt werden. Der Haupttaster behalt dieselbe Funktion wie bei 2 Takt-Brennertaster. Driicken des Zweitstromtasters wech-
selt zum Absenkstrom (%I). Mit dem Strompoti andert man den Absenkstrom zwischen 50% und 100% des eingestellten SchweiBstroms.

EMPFOHLENE SCHWEISSARTEN
Verfahren Typ HF Lift
STD v v
TIG DC PULS v v
SPOT v -
STD
E-Hand PULSE
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¥ .
% Strom (A) Elektrode (mm) Disenhalter (mm) Argon D:qri(r:]r;ﬂuss (L

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 - 250 2.4 11 8-9

9-12mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10

ELEKTRODE SCHLEIFEN

Um einen optimalen SchweiBverlauf zu gewahrleisten, nutzen Sie nur Elektrodenm welche nach folgendem Vorbild geschliffen werden.

d L = 3 x d fiir niedrigen SchweiBstrom.
L = d fur hohen SchweiBstrom.
1 z L

AUFRUFEN UND SPEICHERN SCHWEISSPROGRAMME

Es gibt 10 Speicherplatze in E-Hand-Modus und 10 in WIG DC-Modus. Der Zugang zu dem Menu erfolgt nach einem Druck auf die ( . = Taste.
Speichern einer SchweiBeinstellung

Im Speichermeni wahlen Sie mit dem groBen Drehregler IN aus und driicken Sie auf die «<MEM/PROG»-Taste.

Wahlen Sie mit dem Drehregler einen Speicherplatz von P1 bis P10 aus. Driicken Sie auf die «<sMEM/PROG»-Taste und die Einstellungen sind jetzt
gespeichert.

Aufrufen einer bestehenden Einstellung

Im Speichermeni wahlen Sie OUT aus und driicken Sie die «<MEM/PROG»-Taste.
Wahlen Sie einen Programmnummer von P1 bis P10 an. Driicken Sie die «<sMEM/PROG»-Taste und die Einstellungen sind geladen.

BRENNERTASTERANSCHLUSS

P
{ ‘
I mj; ; 5o T Lo

DB ( e N )
DB torch

H | W

7

||
torch
[ = 5(0¢0)2 ,
X 4 L . O L )
2 ] torch tgrlih 6 1 2
3 ® NC < 5 DB+P
torch
1
Schaltplan Brenner SRL18 Elektrischer Schaltplan fiir entsprechende Brennertypen
Elektrischer
Drahtbezeich- Schaltplan fiir
Brennertypen nung entsprechende
Brennertypen
. o Haupt/Masse 2 (griin)
Brenner mit Doppeldruck- | Brenner mit Doppeldrucktaster Brenner mit Ein/Ausschalter -
- Brennertaster 1 4 (weiss)
taster und Potentiometer
Brennertaster 2 3 (braun)
Haupt / Masse
Potentiometer 2 (grau)
5V 1 (gelb)
Cursor 5 (pink)
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FERNREGLUNG
Die Fernreglung funktioniert im WIG- und im E-Hand-Modus.

s

L)
—o <
N\ 045682
C
—o &)
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 Mend:

PE d Fussfernreglerauswahl

P D I: Auswahl des Handfernreglers Typ Poti.

I_ |:| El Auswahl des CONNECT-5 Modus (Automatikmodus).
L
|_I I:I Ein Fernregler ist verwendbar aber inaktiv.

Anschluss
Das Gerat verfiigt tUber einen Anschluss fiir einen Fernreglung.

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

Elektrischer Schaltplan
Fernreglertyp Drahtbezeichnung fiir entsprechende
Brennertypen
5v A
FuBfernregler Handfernregler Cursor B
Masse C
CONNECT-5 Switch D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REG I G

Fernsteuerungsbetrieb :

e Handfernregler (Zubehor Art.-Nr. 045675).
Der Fernregler ermdglicht die Regelung des Schweistroms von 50% bis 100% der maximalen Stromstdrke. 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 Schwei3stroms von I Start (minimale Einstellung) bis 100% der maximalen Stromstdrke. Im WIG-Mo-
dus arbeitet das Gerat nur im 2 Takt-Modus. Der Stromanstieg und die Stromabsenkung werden nicht mehr durch das Gerat gesteuert, sondern
durch den Anwender mithilfe des FuBfernreglers.

e Connect 5 - Automatikmodus:

Der Automatikmodus ermdglicht die automatisierte Steuerung des TIG 300 DC. Es kdnnen 5 vorher abgespeicherter Schweiprogramme ausgefiihrt
werden.

Die Steuerung erfolgt iiber den FuBpedalanschluss, dabei dient der «Switch (D)» zum Starten und Beenden des jeweiligen Programms. Uber den
«Curseur (B)» wird das Programm ausgewahlt.

Die Auswahl erfolgt durch das Anlegen einer Spannung im Bereich von 0 bis 3,3V und in Schritten von 0,5V:

- Abfrage der momentanen Einstellungen: 0 - 0,7V

- Programm 1: 0,8 - 1,5V

- Programm 2: 1,6 - 2,2V

- Programm 3: 2,3 - 3,0V

- Programm 4: 3,0 - 3,7V

- Programm 5: 3,8 - 4,5V

Ein zusatzlicher Potentiometer ermdglicht eine Variation des Stroms von +/-15% wahrend und auBer den SchweiBvorgangs. Die ARC ON Meldung
(Lichtbogen an) ermdglicht die Synchronisierung des Automaten (Eingang Pull Up 100k). SchlieBen Sie den AUTO_DETECT mit der Leitung ein und
das Gerat startet, ohne durch den Auswahlimeni den Fernregler auszuwadhlen.

Die 5 programme sind die 5 schon abgespeicherte Programme (P1 bis P5).

Weitere Informationen sind von unserer Webseite hochladbar (https://goo.gl/i146Ma).
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D

KUHLAGGREGAT
TIG 220 DC
P min __SOOW Bei dem Versorgungsbereich 185V-265V ist der Kiihlaggregat aktiviert,
WCUO0.5kW_A Kapazitdt = 1,5L . - ) o . o
UL = 185V - 265V Bei dem Versorgungsbereich 85V-185V ist der Kiihlaggregat immer deaktiviert.
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Kapazitat = 3 L Bei dem gemeinsamen Versorgungsbereich 85V-265V wir der Kiihlaggregat gesteuert.
Ul = 85V - 265V
TIG 300 DC
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Kapazitdt = 3 L Bei dem gemeinsamen Versorgungsbereich wir der Kiihlaggregat gesteuert.
Ul =400V +/- 15%

An das Gerat kann das Kihlaggregat fur wassergekuhlte Brenner angeschlossen werden. Im OPTION-Menu kann das Kiihlaggregat deaktiviert wer-

den.

Driicken Sie langer als 3 Sekunden auf die ( w  -Taste und kénnen Sie den Kiihlaggregat-Menii erreichen.

Schalten Sie das Kiihlaggregat ab, bevor Sie die Kiihlwasserschlduche des Brenners mit dem Kiihlgerat verbinden.

Kihlmittel ist schadlich und kann die Augen, die Schleimhdute und die Haut angreifen. Erhitztes Kiihimittel kann Verbriihungen

verursachen.

FEHLER, URSACHE, LOSUNG

Das Gerat besitzt einen Fehlermeldesystem.
Verschiedene Fehlermeldungen werden auf dem Display angezeigt. Eine Fehlerdiagnose ist damit moglich.

FEHLER UND ANZEIGE AN

BEDIENFELD

URSACHE

SCHWEISSSTROMQUELLE

LOSUNG

«dEF» « 1»

Verbindungsfehler

Die Verbindung zwischen Bedienfeld und Platine ist
unterbrochen

«dEF» « 2»

Bedienfeld beschadigt

Bedienfeld austauchen

«dEF » « 3 »

Brennertaster defekt.

Brenner austauschen

«dEF » « 4 »

Der Fernregler ist defekt oder aktiviert.

Fernregler austauschen oder (berpriifen, ob der
Taster verklemmt ist

«Err»« Co5»

Im Automatikmodus ist ein Fehler aufgetreten.

Den Anschluss der Steuereinheit tiberpriifen

« --=-» Netziiberspannung Uberspannung in der Versorgung
« Ph» In der Versorgungsspannung fehlt eine Phase. Versorgung und Netzstecker Gberpriifen
« dE» Die Versorgungsspannung ist instabil. Motorbelastung, Blitz ...
SCHWEISSSTROMQUELLE + KUHLAGGREGAT
. " N die Verbindung zwischen der SchweiBstromquelle
« Pb.1 » Defekt: Das Kiihlaggregat wird nicht erkannt. und dem Kiihlaggregat tberprifen
« Pb.2 » Defekt: KiihImittelniveau den Kiihimittelbehalter auffiillen
« Pb.3 » Defekt: Kiihimitteldurchfluss den Kiihlkreislauf iberpriifen.
HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden
(Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kosten-
lose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen.

Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgeméaBen Gebruach, Sturz oder harte StéBe sowie durch nicht autorisierte Reparatu-
ren oder durch Transportschdden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B.
Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren tibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tiber den Fachhandel einschicken. Die Reparatur
erfolgt erst nach einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleis-
tung tragt JBDC ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

/'\ m; Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
o 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 aparatos se deben 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 -25 y +55°C (-13 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).

Hasta 2000 m por encima del nivel del mar (6500 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado. Igualmente para
toda persona que esté en la zona de soldadura.

© @ &8

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 manipulacién. Cuando se hace un mantenimiento de
la antorcha, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de toda intervencién. El
grupo de refrigeracién se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido no pueda causar
quemaduras.

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

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

3 El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una 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.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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.
;Té Atencidn a las proyecciones de material caliente 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 el aparato o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

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

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

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA

:Q (] 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 tension tanto en el interior como en el exterior del aparato cuando este esta 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 dafnados, acudiendo a una persona cualificada.

El dimensionamiento de estos accesorios debe ser suficiente.

Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

:DD: El TIG 300DC no es conforme a la norma CEI 61000-3-12. En una red eléctrica publica de baja tensién, es responsabilidad
del instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede

2 conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

instrucciones siguientes apara reducir al minimo la exposicion a los campos electromagnéticos del circuito de soldadura.

Q. . .
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) al atravesar un conductor. Los soldadores deben seguir las

- Reagrupar los cables de la antorcha y la pinza de masa. Fijarlos si es posible con cinta adhesiva.

- No coloque nunca los cables de la antorcha o la pinza de masa alrededor de su cuerpo.

- No se coloque sobre los cables. Si el cable de la antorcha se encuentra a la derecha, el cable de la pinza de masa debe situarse también a la derecha.
- Conecte el cable de masa a la pieza mas cercana posible de la zona de soldadura.

- No trabaje justo al lado de la fuente de corriente de soldadura.

Las personas con marcapasos deben consultar a un médico antes de utilizar estos equipos.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.
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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 conexidn a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario construir
una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso, las
perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) 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 medicién;

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

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS.

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segin 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 metélico o equivalente para material de soldadura instalado de forma
fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de
soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido a un mantenimiento regular
segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas 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 estabilizacién de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

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

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metdlicos 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 metdlicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su dimensiones
y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metdlicas de barcos o en la carpinteria metalica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede
reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexién a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios
o 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 funcién de
la normativa nacional.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DEL APARATO

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

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas. Sus normas de transporte son distintas.
No transporte el generador de corriente de soldadura 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°.

« Coloque 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.
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« No utilice en un entorno con polvos metdlicos conductores.

o El material de proteccion IP21 significa:

- Una proteccidn contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sdlidos con un didmetro superior a 12.5mm.
- una proteccion contra gotas de agua verticales.

o El material de proteccion IP23, significa:

- 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.

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

-> El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
-=D' la tensidn y la intensidad son elevadas y peligrosas.

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

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

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

No utilice este aparato para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la 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)

Los TIG son generadores de corriente de soldadura Inverter para la soldadura al electrodo refractario (TIG) en corriente continua (DC) y la soldadura
al electrodo revestido (MMA).

El proceso TIG requiere una proteccion gaseosa (Argon).

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

A estos TIG se les puede equipar con un control a distancia manual (ref. 045675) o a pedal (ref. 045682).
Al TIG 300 DC se le puede equipar un mando automatico (CONNECT-5).

1- Teclado + botones de ajuste 5- Conector gatillo

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

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

9-  Conexion gas

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

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

4-  Ajustes de los parametros de soldadura

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

e EI TIG 300 DC incluye una clavija trifasica de 5 polos (3P+N+PE) 400V de 16A de tipo EN 60309-1 y se conecta a una red eléctrica de 400V (50 - 60
Hz) trifasica con tierra. Este aparato debe utilizarse solamente en una toma eléctrica trifasica de 4 hilos con neutro conectado a tierra. El TIG 220 DC
incluye una clavija monofasica de 3 polos (P+N+PE) 230V de 16A de tipo CEE17 y posee un sistema Flexible Voltage, y se conecta a una red eléctrica
de entre 110V y 240V (50-60 HZ) con tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefalada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que el suministro eléctrico y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma
de corriente para condiciones de uso maximas. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente.

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

e La puesta en marcha del TIG 300 DC se efectia rotando el conmutador de encendido/apagado (7) sobre la posicion I, y el apagado se hace
rotandolo sobre la posicion O. El TIG 220 DC se enciende al presionar el boton de encendido. iAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion
eléctrica cuando el generador de corriente esté en proceso de soldadura.

» Comportamiento del ventilador : en modo MMA, el ventilador funciona de forma permanente. En modo TIG, el ventilador funciona solo en fase de
soldadura y se detiene tras su enfriamiento.
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CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

El generador de corriente de soldadura puede funcionar con grupos electrdgenos siempre y cuando la potencia auxiliar responda a las exigencias

siguientes:

- La tension debe ser alterna, ajustada como se especifica y la tensidn pico inferior a 700V para el TIG 300 DC e inferior a 400V para el TIG 220 DC.

- 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 el generador de

corriente de soldadura.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

i Longitud - Seccion de la prolongacion
Tension de entrada
< 45m | < 100m
TIG 300 DC 400V 2.5 mm2
230V 2.5 mm2
TIG 220 DC
110V 2.5 mm?2 | 4 mm2

DESCRIPCION DE FUNCIONES, DE MENUS Y DE PICTOGRAMAS

FUNCION PICTROGRAMA -:—)Ig MMA | Comentarios
Cebado HF O T1G-HF X Proceso TIG con cebado HF
Cebado LIFT QO nG-uFt X Proceso TIG con cebado LIFT
Pre-gas ﬁ X Tiempo de limpieza de la antorcha y de la proteccion gaseosa antes del
cebado.
Corriente de subida va X Rampa de subida de corriente
Corriente de soldadura I X Segunda corriente de soldadura
0
Corriente fria {" X Segunda corriente de soldadura llamada fria en estandar 4TLOG o en PULSE
Frecuencia PULSE F(H2) X X Frecuencia de pulsacién del modo PULSE (Hz)
q 10s
CDC()arsr\i/::tzamlento de % " X Rampa de descenso para evitar el efecto de fisura y de crater (S)
0s \
Duracion del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvanecimiento
Post-gas ﬁ X del arco. Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxida-
ciones (S)
HotStart /-\— X Sobreintensidad ajustable al inicio de la soldadura (%)
ArcForce Il X SolN)relntens!Qad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el
bafo de fusion.
TIG PULSE (@ Pulse) X Modo Pulsado
TIG SPOT (@ Spot ] X Modo Punteado
MMA PULSE mﬁm X Proceso MMA en modo Pulsado
2T (@ 27 ] X Modo antorcha 2T
4T (@ 41 ) X Modo antorcha 4T
4T LOG X Modo antorcha 4T LOG
Amperio (unidad) () A X X Unidad de Amperios para los ajustes e indicacion de corriente de soldadura
Voltio (unidad) O v X X Unidade de Voltios para la indicacion de la tension de soldadura
Segundo o Herzio (unidad) () S/Hz X X Unidad de segundos o hercios de los ajuste de tiempo o de frecuencia
Porcentaje (unidad) ) % X X Unidad de porcentaje para los ajustes de proporcion
gagn\l/:»m de indicacion en c X X Cambio de indicacién de corriente o de tensién durante y tras la soldadura.
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Acceso al modo programa r:o': X X | Acceso al menu de programacion (SAVE, JOB, ....)
Proteccion térmica X X | Simbolo normativo que indica el estado de la proteccion térmica
Stand-by b X X Stand-by del producto.

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

s

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.

A@AD X S oEaCeR

0

@) MMA Pulse 0%

©

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

- oL

| Valores ajustables 0 - 100% 0 - 100%

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

CONEXIONES Y CONSEJOS

Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+). Conecte el cable de potencia de la antorcha en el conector de conexion negativo
(-) y el conector de gatillo y el de gas.
Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.

LOS PROCE DE SOLDADURA TI

%@Am X “MIADE IN FRANCE é@&ﬂ[ﬂﬂ X MADE IN FRANCE

‘.‘Pulse 4G %1 Y \_/ “Z“Pulsem%l
(@)Spot 1) @ ‘.‘Spot

0 © @ | @

TIG TIG PULSADO
Las zonas en gris no son Utiles en este modo. Las zonas en gris no son Utiles en este modo.
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e TIG DC
Este modo de soldadura con corriente continua (DC) se utiliza para materiales férreos como los aceros, el cobre y sus aleaciones.

e TIG DC Pulsado - Pulsado
Este modo de soldadura con corriente pulsada encadena impulsos de corriente fuerte (I, impulso de soldadura) y de corriente débil (I_Froid, impulso

de enfriamiento de la pieza). El modo pulse permite ensamblar las piezas limitando el aumento de temperatura.

Ejemplo:

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

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

La seleccion de la frecuencia
- Si se efectia una soldadura con aporte de metal manual, una F (Hz) sincronizada con el gesto de aporte,

- Si la pieza es de pequefio grosor (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz
- Si el metal en particular requiere de una vibracion del bafio para desgasificacion, entonces F(Hz) >> 100Hz

e El punteado-SPOT

MADE IN FRANCE

(@ Pulse D %1

&:«Spot

TIG SPOT
Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

e TIG DC - Menul avanzado
Se pueden configurar las secuencias Start y Stop del ciclo de soldadura.

¥
. El acceso a estos parametros avanzados se efectlia presionando mas de 3 seg. sobre el
botén ' m hasta obtener SET y UP qu se indican en pantalla. Una vez que se suelta el
- botdn, en el menu desplegable, vaya sobre SET mediante la ruedecilla central y valide
: i presionando sobre el boton i,
i START STOP
Deslizandose con la ruedecilla por el mend, se puede acceder a los parametros siguientes:
Parametro Descripcion Ajuste
I_Start corriente de secuenda en arranque de soldadura 10% - 200%
T_Start tiempo de secuencia de arranque de soldadura 0s - 10s
I_Stop corriente de secuencia de interrupcién de soldadura 10% - 100%
T_Stop tiempo de secuencia de interrupcion de soldadura 0s - 10s

La seleccién del pardmetro a modificar se efectia presionando el botdn | n . Una vez que la modificacion se ha efectuado con la ruedecilla central

(I), su validacion se hace mediante el botdn |y .
La salida del menu avanzado se efectlia mediante la validacion de «ESC».
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SELECCION DEL TIPO DE CEBADO

TIG HF : Cebado de alta frecuencia sin contacto.

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

A | 1Y

Pré Gaz 0. 55 <« <15 —

1- Tocar con el electrodo la pieza a soldar
2- Presionar sobre el gatillo
3- Elevar el electrodo.

ANTORCHAS COMPATIBLES
\\ \\
DB|
v v v

LAS ANTORCHAS Y L MPORTAMIENTOS DEL GATILL

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

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

MODO 2T
e -~
»\‘( t‘\/
_:\t_
Vs
Bouton principal @ @

MODO 4T

»‘Q;‘(/

Bouton principal

MODO 4T log

>0.5s

<& <L @’»\é"\“\’\i <

S

Bouton principal

ou
Bouton secondaire

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

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

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

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

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

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

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

Nota: En las antorchas de doble gatillo, o doble gatillo + potenciéme-
tro, el gatillo superior activa la corriente de soldadura y el potenciome-
tro esta activo, mientra que el gatillo inferior esta inactivo.

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

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

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

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

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

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

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

T4 - Al soltar el botdn principal, el ciclo se acaba mediante el Postgas.
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Para las antorchas de doble botdn o doble gatillo + potenciémetro, el gatillo superior tiene la misma funcionalidad que la antorcha de gatillo simple
o El gatillo «inferior» permite, cuando se mantiene presionado, cambiar a corriente fria. El potencidmetro de la antorcha, cuando esta presente,
permite ajustar la corriente de soldadura de 50 a 100% del valor indicado.

COMBINACIONES ACONSEJADAS
Proceso Tipo HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
STD
MMA PULSE
\ : _ ) :
% Corriente (A) Electrodo (mm) Boquilla (mm) Caudal Argon (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 - 250 2.4 11 8-9
9-12mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10
AFILADO DEL ELECTRODO
Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:
d L = 3 x d para una corriente débil.
L = d para una corriente fuerte.
0 i L
e—————>!

MEMORIZACION Y USO RAPIDO DE CONFIGURACIONES DE SOLDADURA

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

El acceso al menu se efectiia mediante la presion del boton . .

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

Utilizar una configuracion existente

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

CONECTOR DE CONTROL POR GATILLO

DB ( e N )
I P 3 DB torch
i L
1 4 3 ‘ 4
- ﬁ—/_s o 00 Lo
— |t
X a7y ® O | )
2] torch tgrlih 6 1 2
3 ® NC < 5  DB+P
torch
1

Esquema de cableado de la antorcha SRL18. Esquema eléctrico en funcién de los tipos de antorcha.



46

TIG 220 DC / 300 DC

Tipos de antorcha Designacion del | Pin del conector

cable asociado
Comun/Masa 2 (verde)
Antorcha 2 gatillos Antorcha 1 gatillo i
Antorcha 2 gatillos + d J Interruptlor gatillo 4 (blanco)
potenciémetro
Interruptzor gatillo 3 (marrén)
Comun/ Masa de .
potenciémetro 2 (gris)
5v 1 (amarillo)
Cursor 5 (rosa)
CONTROL A DISTANCIA
El control a distancia funciona en modo TIG y MMA.
G
F A Q;/d
" b >
g N\ 045682
E F C
—s gD
D C A 045675
ref. 045699 Vista exterior Esquemas eléctricos en funcion 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 :

P E El Seleccion del pedal.

P I:l I: Seleccién de un control separado de tipo potenciémetro.
E |:| El Seleccion del modo CONNECT-5 (autémata-robot).
|_| I:l Un control a distancia esta presente pero no activa.

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 | Pi"del cc‘i’::;t” aso-
5v A
Pedal Control a distancia manual Cursor B
Comun/Masa C
CONNECT-5 Interruptor D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REG I G

Funci iento:

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 funcio-
nalidades del generador de corriente de soldadura son accesibles y configurables.

e Pedal (opcion ref. 045682) :

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

e Connect 5 - modo autémata:

Este modo permite controlar el TIG 300 DC desde una consola o un autémata mediante 5 programas pre-registrados.

Sobre el principio del pedal. el Switch (D) permite iniciar o interrumpir la soldadura segun el ciclo seleccionado. El valor de la tensidn aplicado en el
Cursor (B) corresponde a un programa o al contexto actual.
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Esta tension debe estar comprendida entre 0 y 5,0V por pasos de 0,5V, que corresponden a las memorias de programa siguientes:

- Contexto en proceso : 0 - 0,7V

- Programa 1:0,8 - 1,5V

- Programa 2 : 1,6 - 2,2V

- Programa 3 : 2,3 - 3,0V

- Programa 4 : 3,0 - 3,7V

- Programa 5 : 3,8 — 4,5V

Un potencidmetro adicional permite variar la corriente fuera y en proceso de soldadura de +/- 15%. LA informacion ARC ON (presencia del arco)
permite al autémata sincronizarse (entrada Pull Up 100k en el autémata). Colocar el pin AUTO_DETECT en la masa permite arrancar el producto sin
pasar por la ventana de seleccion del tipo de control a distancia.

Los 5 programas indicados corresponden a los 5 primeros programas registrados (de P1 a P5).
Los E/S de las sefiales estan protegidos a 6.1V.

Explicaciones complementarias se pueden descargar de la pagina web del fabricante (https://goo.gl/i146Ma).

EQUIPO DE REFRIGERACION

TIG 220 DC
Py min :_SOOW Sobre la zona de tension de alimentacion eléctrica de 185-265V, el grupo de refrigeracion se activa.
WCUO0.5kW_A Capacidad = 1.5L i - 2 ) L . -
_ En una zona de tension de alimentacion 85-185V, el grupo de refrigeracion queda inactivo.
Ul = 185V - 265V
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Capacidad = 3 L El grupo de refrigeracion esta controlado sobre toda la zona de tension de red eléctrica de 85-265V.
Ul = 85V - 265V
TIG 300 DC
P 1L/min = 1000W
WCU1kwW_B Capacidad = 3 L El grupo de refrigeracion estd controlado sobre toda la zona de tension de red eléctrica.
Ul = 400V +/- 15%

El grupo de refrigeracion aconsejado se detecta automaticamente. En el men(i OPCION, el equipo de refrigeracion se puede desactivar.
Presionar mas de 3 segundos sobre el botdn {w  permite el acceso al menti del grupo de refrigeracion.

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

El liquido de refrigeracion es nocivo e irrita los 0jos, las membranas mucosas Y la piel. El liquido caliente puede provocar que-
maduras.

MENSAJES DE ERROR, ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

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

ANOMALIAS E

INDICACIONES EN LA CAUSAS SOLUCIONES
INTERFAZ

GENERADOR DE CORRIENTE DE SOLDADURA

Compruebe que el cableado interno de la

«dEF» <« 1» Ausencia de comunicacion interfaz y la tarjeta de potencia.

«dEF» « 2» Botones de la interfaz defectuosos Reemplace la interfaz.

«dEF» « 3» El (o los) gatillos de la antorcha estén en defecto Reemplazar la antorcha.

«dEF» « 4» El interruptor del pedal estd defectuoso o sigue activo Reemplazar e! pedal' 0 comprobar que el Inter-

ruptor no esté hundido.
«Err»« Co.5» En modo autdmata, se ha detectado un fallo sobre el control. ;c;r&pruebe €l cableado de control para auto-
« === Ha ocurrido una sobretension en la red eléctrica. Una sobretensién puede originar
« Ph» Falta una fase en la red trifasica. un mensaje y puede ser provocada
« dE » Se ha detectado un desequilibrio en el generador de corriente de por un rayo, por un fallo del motor...
soldadura.

GENERADOR DE CORRIENTE DE SOLDADURA + GRUPO DE REFRIGERACION

Compruebe los conectores entre el genera-

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

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

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

liquido de refrigeracién de la antorcha.
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NMPEAOCTEPEXXEHMA - MPABWUJIA BE3SOINMACHOCTHU

OBLUME YKA3AHUA

|| 3Tn YKa3aHuna O0JIKHbI 6bITb NpoYTEHbI U MOHATbLI A0 Ha4asla CBapOYHbIX pa60T.
u N3MeHeHNsa 1 peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TOMN MHCTPYKUMWU, HE OOJDKHbI 6bITb NpeanpUHATDLI.

Mpou3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM 3a TPABMbl M MATEPUAsNbHLIE MOBPEXAEHUS CBA3aHHbE C HECOOTBETCTBYIOLWMM AAHHON MHCTPYKLMM
UCMo/b30BaHWEM anmnaparta. B ciydae npobneMbl WAM COMHEHMI, 06paTUTECh K KBanMbWULUMPOBAHHOMY NpodeccMoHany Ans npaBuiibHOMO
MOAK/OHEHMS.

OKPY)KAIOLLIAA CPE[IA

STOT MCTOYHMK TOKA AOKEH BbITb MCMOJIb30BAH TOJbKO NSl CBAPOUHbIX paboT, OrpaHUUMBAsCh YKa3aHWSIMU 3aBOACKON TabnMuKu U/Unn UHCTPYKLIMK.
Heobxoaumo cobntopatb AMpekTMBLI MO MepaM 6e3omacHoCTU. B criyvae HeaaekBaTHOrO MM OMAcHOro MCMOJb30BaHWS NPOU3BOAUTENb HE HeceT
OTBETCTBEHHOCTH.

Annapat A0/MKeH 6biTb YCTAHOB/EH B MOMELLEHWN 6€3 MblIN, KUC/IOTbI, BO3rOPaeMbIX rasos, UM APYrMX KOPPO3UIHBIX BELLECTB. Takue e yCIoBuS
[OMKHbI 6bITb COBMIOAEHDI ANS ero XpaHeHus. Yoeantecb B NpUCYTCTBUU BEHTUASLIMM NPU UCMOSIb30BaHWMK annapata.

TemnepaTypHble Npeaensi:

Mcnonb3oBaHue: oT -10 go +40°C (oT +14 go +104°F).

XpaHeHwue: ot -20 go +55°C (ot -4 po 131°F).

BnaxkHOCTb BO3ayxa:

50% wnun Hxe npu 40°C (104°F).

90% wunu Huxe npu 20°C (68°F).

[o 2000m BbIcOTbI Hag ypoBHeM Mopst (6500 cdyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLNTA U SALLIUTA OKPYXXEHUA

CBapouHble paboTbl NOABEPratoT Mosb30BaTeNs BO3AEMCTBUIO OMAcHOro MCTOYHMKA Tersa, CBETOBOIO M3/yUYeHWst AYrH, 3/1EKTPOMarHUTHLIM MOJIsSM
(ocoboe BHMMaHMe N1LaM, UMELLMM 3M1EKTPOKAPANOCTUMYNISITOP), CUMIbHOMY LUYMY, BbIAENEHMSIM ra3a, a Takke MOryT CTaTb MPUUMHON NOpaXeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

YTo6bl 3alNTUTL Cebsi OT OXOroB U 06/ydeHns Mpu paboTe C annapaToM, HafeBaiTe Cyxylo pabouylo 3aluTHyto odexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHWM) U3 OrHEYNOPHOI TKaHM, 6E3 OTBOPOTOB, KOTOPas MOKPLIBAET BCE TEMO MOMHOCTLIO.

PaboTaliTe B 3alWMTHbIX pyKaBuLAX, 06ecreumnBaroLLme 3NeKTPO- U TEPMOU3OSISILMIO.

Wcnonb3yiTe cpeacTsa 3almThbl Ansi CBApKWM M/WAKW LWMEM AJ1s CBapKW COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHS 3aluuTbl (B 3aBUCUMOCTU OT
1CNosb30BaHwMst). 3alUMTUTE BaLUM Fnas3a Npy ornepaumsax 04MCTKM. HoLeHMe KOHTaKTHbIX JIMH3 BOCTpeLLaeTcs.

B HEKOTOpbIX CryYasix HEO6XOAMMO OKPYXMTb 30HY OrHEYMOPHLIMU LITOpPaMM, YTO6bI 3alUMTUTL 30HY CBapKW OT jy4yelt, 6pbi3r 1
HaKaneHHOro Lwaka.

MpeaynpeanTe OKpyXatoLmx He CMOTPETb Ha fyry U obpabaTbiBaeMble AeTanu v HafeBaTb 3alUTHY0 pabouyto oaexay.

HocuTte HayLwHWKM NpoTKB WyMa, ecnu CBapOHHbIVI npouecc gocturaert 3ByKOBOl‘/‘I YPOBEHb BblLLE J03BO/IEHHOMO0. TO e OTHOCUTCA
K I0AAM, Haxoasawumcsa B CBapOLIHOl‘;i 30HE.

©O 8

[JepxuTe pyku, BOMOChI, OAEXAY NoAasblie OT NMOABWKHbIX YacTel (ABUraTesb, BEHTUSTOP...).

Hukorga He CHUMalTe 3aLLlI/|THbIl7I KOpMNyC C CUCTEMbI OXNtaXXAeHUA, Korga UCTOYHUK NMoA HanpsXXeHUEM. npOMBBO,CI,VITeJ'Ib HE HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B C/iydae HECHACTHOro ciy4as.

ToNbKO YTO CBapeHHble AETasM ropsiuM U MOryT BbI3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMU. BO BpeMsi TeX06CyXMBAHWUS FOPENKU
y6eanuTeCh, UTO OHa AOCTATOYHO OX/IAAMSIACh W MOAOXKANTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepea HauasnoM paboT. Ecim ropeska c BOAHbLIM
OX/TaXKAEHMEM, TO CUCTEMA OXMAKAEHUS AO/HKHA 6bITb BKIOUEHA, UTOBbI HE OBXEUbCS KMAKOCTHIO.

OueHb BaXkHO 06€30MacuTb pabouyio 30HY Nepea TeM, Kak e MOKUHYTb, YTO6bI 3aLMTUTL SI0AEN U UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

" BbigensiemMble npy CBapke AblM, a3 W Mblfb OMACHbl A 340pOBbs. BeHTUnsuMs fomkHa 6biTb AOCTATOYHOM, M MOXET
noTpeboBaTbCs AOMNONHUTENbHAsA Nojaya Bo3ayxa.
Mp1 HeJOCTaTOUHON BEHTUNISILMM MOXHO BOCMO/b30BATLCS MAcKOW CBapLUMKa-peCrMpaTopoM.
= MpoBepbTe, YTObLI BCackiBaHWe BO3Ayxa 6b110 3¢hpeKTUBHLIM B COOTBETCTBMM C HOpMaMu 6e30MacHOCTU.

ByzbTe BHMMAaTENbHbI: CBapka B HEGOMbLMX MOMeLleHUsX TpebyeT HabniofeHUs Ha 6e30MacHOM pacCTosiHMM. KpoMe TOro, cBapka HEKOTOPbIX
METassoB, COAEPXKALUMX CBUHEL, KaAMUIA, LIMHK, PTYTb UK Aaxe 6EPUNIUIA, MOXET 6biTb Upe3BbIUaHO BPEAHOW. Takxke, CieayeT OYUCTUTb OT Xupa
[eTanv nepes CBapKow.

[a30Bble 6a/10HbI [OMKHbI BbITb CKIAAMPOBaHbI B OTKPBITHIX UM XOPOLUO MPOBETPUBAEMbIX MOMELLEHUSX. OHU [OMKHbI BbiTb B BEPTUKATLHOM
NOMOXEHWW W 3aKPEMNEHbI HA CTOMKE UMW TENEXKE.

HK B KOEM CNlyyae He BapuUTb BONM3M XKMpa UK Kpacku.
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PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

MOMHOCTBIO 3aLUMTUTE 30HY CBapku. BosropaeMble MaTepuanbl A0/MKHbI GbiTb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTuBONOXapHoOe 060pyA0OBaHME AOMKHO HAXOAUTLCA BOM3U NPOBEAEHMSI CBAPOYHbIX PaboT.

:;Té OCTOPOXHO C 6pbl3ramMu ropsvero MaTepuana Umn UCkp, AaXe Yepes Lenn.

OHu MOrYT BbI3BaTb NOXap WU B3pbIB.

Ypanute J'IIO,CI,EIZ, BO3ropaemble NpeamMeTbl U BCE EMKOCTU NoA AaBJIEHUEM Ha 6e3onacHoe pacCTosHKMeE.

Hun B KOEM criyyae He BapuTe B KOHTeIZHean MIN 3aKPbITbIX pr6ax. B cnyyae, ecnmn oHKM OTKpbITHI, TO Nepes CBapKOl‘/'I NX HY>XXHO 0cBoboANTb OT BCEX
B3pbIBYATbIX NN BO3ropaeMbIX BeELLECTB (MaCI'IO, TOMN/NBO, OCTATO4YHbIE ra3bl )

U_]J'II/ICbOBaJ'lebIe paGOTbI He A0MKHbI BbIThb Hanpas/iEHbl B CTOPOHY UCTOYHUKA WU B CTOPOHY BO3ropaeMbIX MaTtepuasios.

FA30BbIE BAJIJZIOHbI

['a30M, BbIXOASLUMM U3 ra3oBbiX GanNoOHOB, MOXHO 330XHYTbCS B C/lyYae ero KOHLEHTpauuy B MOMELIEHUM CBapKM (XOPOLUO
NpoBETpUBaNiTE).

TpaHCNopTMpOBKa AO/MKHA 6bITb 6E30MACHON : NPU 3aKPbITbIX rA30BbIX 62/17T0HOB W BbIK/IIOYEHHOM UCTOYHUKE. BanioHbl 40MKHBI
6bITb B BEPTVKASILHOM MOMOXEHUN U 3aKPEN/IEHbl Ha NMOACTABKE, YTOObI OrpaHUYUTL PUCK MafEHMS.

3akpbiBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMsi UCMOMb30BaHUSMU. ByabTe BHUMaTENbHbI K U3MEHEHWIO TeMMepaTypbl v NpebblBaHWIo Ha COMHLE.
BannoH He AOMKEH COMpUKacaTbCs C MAaMeHEM, SMIEKTPUYECKON Ayrol, ropesikor, 3aXMMOM Macchl UM C Nt0BbIM APYrMM UCTOYHUKOM Tera unm
CBeYeHusi.

[JepxwuTe ero nopanblue OT 3NEKTPUYECKUX U CBAPOYHbIX Lienel 1, CneaoBaTesbHO, HUKOrAa He BapuTe 6anioH nog AaBfieHueM.

ByabTe BHUMaTeNbHbI: NpY OTKPLITUM KNanaHa 6annoHa ybepuTte ronosy OT kianaHa u ybeautech, YTo

UCMONb3yeMblii ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKY.

ANNIEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb

) Mcrionb3yeMas anekTpuyeckast CETb A0/HKHA 0653aTeNbHO BbITb 3a3emMneHHoi. CobtoaaiiTe Kanuép NpeaoXpaHUTENs yKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUIA Pa3psiL MOXKET BbI3BaTb MPAMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHMS, U [AXKe CMEPTb.

Hukoraa He goTparvMBanTeCh [0 YacTell Nof HamnpshKeHUEM Kak BHYTPU, Tak U CHapYXU UCTOYHUKA, KOrAa OH MOAKOYEH K CETU NUTaHus (ropenku,
3aXWMbI, kKabenu, aneKTpoAbl), T.K. OHU NMOAK/IOYEHbI K CBApPOYHON Lieny.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €F0 HYXXHO OTK/IKOUUTb OT CETU W NOAOXKAATb 2 MUHYTI, ANl TOro, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI Pa3psiAnIINCh.
Hukoraa He goTparvBaiTeCb OAHOBPEMEHHO [10 FOPESNIKM UMM 3MEKTPOAOAEPXKATENS U 0 3aXKMMa MacChl.

Ecnu kabenu noBpexzaeHbl, NONpocuTe KBanudULUMPOBaHHbIX U YNOSHOMOYEHHbIX CMELMANUCTOB UX 3aMEHUTD.

O6paTuTe BHUMaHUE Ha CeYeHre, KOTOPOe AOMMKHO BbiTb 4OCTAaTOUHbIM.

Bcerga HocuTe Cyxyto OAexay B XOPOLUEM COCTOSIHUM A1 U30JISILMK OT CBapoYHoi Lienu. Hocute usonumpytoLlyto o6yBb HE3aBUCUMO OT TOM cpefbl,
rae Bbl paboTaerte.

KJIACCUOUKALUA SJTIEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

510 obopynoBaHue Knacca A He MOAXOAMT ANS UCMOSb30BaHWsl B XWAbIX KBapTanax, rae 3J'IEKTpVILIECKMl‘/‘I TOK nojaeTcAd
06LUECTBEHHON CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOrO HanpsbkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HUKHYTb TPYAHOCTM obecrnevyeHus
SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb N3-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHbBIX MOMEX Ha paano4acTtoTe.

DD TIG 300DC e cootBetcTBYeT HopMe CEI 61000-3-12. CneuvanucTt, yCTaHOBMBLLMIA annapaT, WAM MoNnb30BaTesNb, AO/KHbI
y6eanTbCsl, 06paTUBLLKCL NPU HAAOBHOCTM K OpraHM3aLymn, OTBEUAOLLEN 3@ SKCM/yaTalMio CUCTEMbI MUTAHUS, B TOM, YTO OH

2 MOXET K Hel NOAKMIOYNTBLCS.

ANNEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

DNEKTPUYECKMIA TOK, NMPOXOASILLMIA Yepes NPOBOAHMK Bbi3bIBAET 3N1E€KTPOMArHuTHble nosnist (EMF). CBapLUMKM AOMKHbI CleioBaThb

\a’
\‘ CreayroLLMM npaBuiaM 6e30MacHOCTM, YTO6bI 10 MUHMMYMa CHU3WUTb BO3AENCTBUE 3/IEKTPOMArHUTHBIX NOJEN CBAPOYHON LENW.
2 )

- O6beANHUTL Kabenn 3NeKTPoAoAEPXaTENS U 3aXKMMa Macchl. 10 BO3MOXHOCTY CKPEMUTL MX JIUMKOW IEHTOM.

- Hukorga He obMaTtbiBaTh Kabesnb 3NeKTpoaoAepXKaTens, ropesiky unm kabenb 3axxuMa Maccbl BOKpYr Tena.

- He HaxoauTbca Mexay kabenen. Ecnv kabenb anekTpoaoaepartens Unm ropenka HaxoaaTcs Crnpasa, To Kabesb MacChl Takxke A0/MKEH HaXoAMThCs
M0 Mpasyto CTOPOHY.

- MoacoeanHuTe Kabenb Macchl K AETanM Kak MOXHO 6/IMKe K CBapOYHOM 30He.

- He paboTaiiTe B HEMOCPeACTBEHHOW 6M30CTM K MCTOYHMKY CBApOYHOrO TOKA.

Jlua, vcnonb3yowme 3neKTPOKapAUOCTUMYSTOPbI, AOMKHbI MPOKOHCYNbTUPOBATLCS Yy Bpaya nepes paboTon € AaHHbIM
WCTOYHUKOM TOKa.

Bo3peiicTBMe 3MeKTPOMarHUTHOro Mosisi B NPoLecce CBapku MOXET MMETb U [pyrue, elle He U3BECTHbIe Hayke, NOCNeacTBus
AN1S 3[0POBbSI.

49
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PEKOMEHOALMM A1 OLEHKW CPEAbI AN1S1 CBAPOYHOI YCTAHOBKU

O6Lwure NosoXKeHUs

Monb3oBaTesb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMO/Ib30BaHME annapaTta py4YHoii AyroBoi CBapKuy, crleays ykasaHusiM npoussoantens. Mpu o6Hapy>XeHun
3/1eKTPOMarHUTHbIX U3yYeHMiA NONb30BaTENb annapaTta py4HoN 1yroBoi CBapky A0MKEH pa3peLlnTb NPobaeMy C MOMOLLbIO TEXHUUECKOM NOAAEPKKM
Npo13BoANTENS. B HEKOTOPLIX C/TyYasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE AENCTBUE MOXKET BbITb AOCTATOYHO NPOCTbIM, HAMPUMEP 3a3eMJIEHNE CBAPOYHON LIENW.
B apyrux cnyyasx BO3MOXHO NOTpebyeTcs CO3AaHMe 31EKTPOMArHUTHOrO 3KpaHa BOKPYr UCTOYHMKA CBAPOYHOro TOKa M BCEl CBapMBaeMoW AeTanu
NyTEM MOHTUPOBAHMSI BXOAHBIX (PUNbTPOB. B Nt06OM Criyuae aneKTpoOMarHUTHbIE U3/TyYEeHUS AO/MKHbI 6biTb YMEHbLLUEHBI TaK, YTO6bl OHW 6osbLue He
Co37aBasnu MoMex.

OueHKa CBapoUHOM 30HbI

Mepen yCTaHOBKOM MCTOUYHMKA MOSb30BaTE b OHKEH OLIEHWUTb BO3MOXHbIE 3/IEKTPOMArHUTHBIE MPOBIEMbI, KOTOPbIE MOTY BO3HUKHYTb B OKPY)KatoLLEN
cpepe. CrieytoLme MOMEHTbI AOMKHbBI BbiTb MPUHSATHI BO BHUMAHWE:

a) HanMume Hag, noa WK psaaoM ¢ 060pyAOBaHNEM AN AyroBOii CBapKM, APYruX Kabenei nuTaHus, yNpasBieHus, cMrHanmsaumm n tenedoHa;

b) NpUEMHMKK 1 NeEpeaaTUMKM Paamro 1 TeNeBuaeHNs;

C) KOMMbIOTEPOB M APYTWX YCTPOWCTB yrpaBnenus;

d) o6opyaoBaHve ans 6€30MacHOCTY, HanpuMep, 3alKTa NPOMbILLIEHHOTO 060pYAOBaHNS;

€) 30pOBbE HAXOAAMXCA MO-6M30CTM NIOAEN, HANMPUMEP, UCMONB3YIOWMX KaPANOCTUMYISATOPLI U YCTPOICTBA OT ryXOThl;

) MHCTPYMEHT, 1CMOMb3YEMbI AN KaNUBPOBKM UK U3MEPEHUS;

g) MOMEX0yCTOWYMBOCTb APYroro 060pyA0BaHusl, HaxOAsLErocst MO6M30CTL.

Monb30oBaTesb AOMKEH Y6EAUTLCA B TOM, YTO BCE amnapatbl B MOMELLEHUMM COBMECTUMbI ApYr C APYroM. 3TO MOXET noTpe6oBaTh COBMoAeHNs
[OMNONHUTESNbHBLIX MEP 3aLUNThI:

h) onpenenenHoe Bpemsi AHS, koraa ceapka UM Apyrvie paboTbl MOXHO 6yAEeT BbIMOMHUTD.

PasMepbl OKpYyXatollel Cpefbl, KOTOPble HaZ0 Y4YWTbIBATb, 3@BUCAT OT KOHCTPYKLMM 3[4aHUS M APYyruxX paboT, KOTOpble B HEM MPOBOAATCS.
PaccMaTpuBaeMasi TEpPUTOPUS MOXKET MPOCTUPATLCA 33 MPEAesbl NPEAnpUITHS.

OLueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMKUMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKA anmnapaToB py4HOW AyroBOW CBApPKN MOXET NMOMOYb ONPEAENUTL U PELLMTb ClyYamn 31EKTPOMarHUTHBIX rMoMex. OueHka
M3MYYEHUI [O/MKHA YUYUTbIBaTb U3MEPEHUS B YCNOBUSIX IKCMyaTaumu, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHusi B yCnoBUsIX
3KCMnayaTaumm MOryT TakxKe MO3BONNTb NOATBEPANTL 3PPEKTUBHOCTL MEP MO CMSAFYEHUIO BO3AEUCTBUS.

PEKOMEHAALMU MO METOAUKE CHM)KEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3J1TYYEHUA

a. O6LecTBeHHass CUCTEMa MWUTAHMSA: annapaT PYYHOW [yroBOM CBApKWM HY)XXHO MOAKIIOUYWTL K OOLIECTBEHHOW CETU NUTaHWUs, cneays
pEKOMeHaLMsaM NPoU3BOAUTENS. B crlydae BO3HUKHOBEHMS MOMEX BO3MOXHO BYAET HEO6XOAMMO MPUHATL AOMONHUTENLHLIE MNPEAYNPEANTENbHbIE
Mepbl, TakMe Kak uIbTpaums OBLLECTBEHHOW CUCTEMbI MUTAHWS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LUHYP NUTaHWS annapaTta C NMOMOLLbIO 3KPaHWU3MPYIOLLEN
onNéTKM, NNBO MOXOXMM MpUCNocobieHneM (B Cilyyae eciv annapaT pyyYHO AyroBol CBApKM MOCTOSIHHO HaXOAMTCS Ha onpeaeneHHoM paboyeM
mecte). HeobxoanMo 06ecneunTb 3MEKTPUYECKYHO HEMPEPLIBHOCTb 3KPaHU3MPYHOLLEH OMNETKM MO BcCell AnHe. HeobxoauMo MoACOeAnHUTb
3KPaHM3UPYIOLLLYO OMNETKY K UCTOUYHMKY CBAPOYHOrO TOKA A/18 06eCreYeHs XOPOLLErO SNEKTPUUECKOrO KOHTaKTa MeXay MeXy LUHYPOM 1 KOPMycoM
MCTOYHMKA CBAPOYHOro TOKa.

b. Texo6cny>xuBaHue annaparta py4Ho# AyroBoOi CBApKM: annapaT py4yHol AyroBoi CBapku HY>XHO HEOBX0AMMO MEPUOANYECKM 06CTyXKMBaTb
COrnacHo pekoMeHaaUMsM npomssoanTens. Heo6xoanmo, YTobbl Bce AOCTYMbI, SIOKU M OTKUAbIBAIOLIMECS YacTW KOpryca 6bln 3aKpbiThl ¥ NPaBUIIbHO
3aKperJieHbl, Koraa annapaT pyyHol AyroBoi CBAapku roToB K paboTe unu HaxoamTcs B paboyeM cocTosiHuu. HeobxoamMmo, YTobbl annapaT py4Ho
[yroBOl cBapku He 6bin nepefenaH kakuMm 6bl TO HU 6b10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKasaHHbIX B PYKOBOACTBE Npou3BoauTens. B
YacTHOCTW, CrlieayeT OTPErynMpoBaTb U 06C/YXXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayrv YCTPOUCTB MOMKMra v CTabunusaumm Lyrm B COOTBETCTBUM C
peKoMeHZauMsaM1 NPOU3BOANTENS.

C. CBapO‘IHbIe kabenwm : kabenm AoMKHbI ObITb Kak MOXHO KOpOo4e U NOMELLEHbI Apyr psaaoM C ApyromM B6M3M OT Nona WK Ha nony.

d. 9KkBMNOTEHUMaJIbHbIE COEAUHEHMS : HeobXoanMO 0becneunTb COeaMHEHNE BCEX METaNINYECKMX npeaMeTos 0pr>|<a|ou4e1‘/'| 30Hbl. TeM He
MEHee, METa/NIM4YecKmne npeameTbl, COEANHEHHbIE CO csapMBaeMoﬁ AETaNblo, YBENNYMNBAIOT PUCK AN NONIb30BaTENSA yAapa 3NEKTPUHECKMM TOKOM,
€CJ/IN OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX META/NTMYECKUX MPEAMETOB U 3NEKTPOAa. OnepaTop [IOJKeH 6bITb M30/IMPOBaH OH TakKuUX METa/JTMYECKUX
NpeAMETOB.

e. 3azeMneHue CBapMBaeMOﬁ aetanu : B cnydae, ecnv cBapuBaeMasi AeTasnlb He 3a3eMsieHa no COOﬁpa)KeHVIﬂM 3J'|eKTp|/1L|eCKOI‘/lI 6e3onacHocTK
nnn B CUJy CBOUX PasMEPOB U CBOEI0 pPacnoJiIoXKEHUSA, KaK, HarnpuMep, B Clly4ae Kopnyca CyaHa Uian METaIJTIOKOHCTPYKLUUN NPOMBbILLIEHHOIO O6'beKTa,
TO coeanHeHne aetanu C 3eM}'Ief/'I, MOXET B HEKOTOPbLIX Ciy4asax, HO HE CUCTEMATUYECKN, COKPaTUTb Bbl6p0CbI. Heobxoanmo nsberatb 3a3emneHne
,quaneVl, KOTOpbIE MOIrn 6bl YBENNYUTL ANA nosib3oBatenen PpUCKH paHeHMl‘/lI WU e NoBpeauTb Apyrue 3MeKTpoyCcTaHOBKU. [pu HaﬂOGHOCTM,
cneayeT Hanpamyro NoACOEANHUTDL AETallb K 3€MJ1€, HO B HEKOTOPbLIX CTpaHaX, KOTOPbIE HE pa3peLllatoT npaMoe noaCcoeanHEHNE, Ero Hy>XHO caenaTb
C NOMOLLbIO NoaxoAsLlero KoHaeHcaTopa, BblspaHHOFO B 3aBUCMMOCTU OT HaLMOHa/IbHOIo 3aKOHOAaTENbCTBA.

f. 3awWwmTa ¥ 3KPAHU3UPYIOLLAA OMIETKA : BbIGOPOYHAs 3alimMTa 1 SKpaHM3MpytoLlas oniéTka Apyrux kabenen n 060pyaoBaHUs, HAXOASALUMXCS B
6nm3nexallem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUYMTbL NPO6IEMbI, CBSI3aHHbIE C MOMEXaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOIA 30Hbl MOXET paccMaTpUBaThCS
B HEKOTOPbIX 0COBbIX CIyyasXx.

TPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT AMMAPATA

CBery MCTOYHMKA CBAPO4YHOIo TOKa €CTb pPy4kKa ANd TPaHCNOPTUPOBKK, MO3BOSiAKOWLAA NEPEHOCUTb annapart. By,que
BHUMATENbHbI: HE He,Cl,OOLleHVIBaVITe BEC alnnapaTa. PyKosm(a He MOXET 6bITb MCMOb30BaHa Anst CTPONOBKMW.

He I'IO}'Ib3yl‘/'ITECb kabenamu mnm ropenK0|7| ang nepeHoca MCTOYHMKa CBapO4YHOro TOKa. Ero mMoxHo NEPEHOCUTb TOJ/IbKO B
BEPTUKAJIbHOM MOJIOXKEHUN.

Hukoraa He nogHUMalTe ra3oBbii 6aNoH U UCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA OAHOBPEMEHHO.. VX TPaHCMOPTHbIE HOPMbI pasnnyatoTcs. Mx TpaHCnopTHble
HOPMbI pasnnyatoTcs. He NepeHoCHTb MCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKAa Haj NoAbMU UK NpeaMeTamu.
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YCTAHOBKA AMAPATA

Cobntogaiite cneaytolme npaswna :

o [ocTaBbTE UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKA Ha MOJI, MakCMMasbHbI HaKMoH koToporo 10°.

o [peaycMoOTpUTE AOCTATOYHO 60MbLLOE NPOCTPAHCTBO ANSt XOPOLUEro NpOBETPUMBAHMS UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA M AOCTYMa K YNpaBieHuto.
o /ICTOYHMK CBApOYHOro TOKa AO/MKEH OblTb YKPBIT OT MPOMMBHOMO A0XKAS U HE CTOSATb Ha COMHLE.

* He ncnonb3oBaTtb B cpefe coaepxkallent MeTanIMUYecKyto Mblib-NPOBOAHMK.

e ObopynoBaHue nmeeT 3awmTy IP21, 4yTO O3HayaeT :

- 3aWwumTy OT NonagaHus B onacHble 30Hbl TBEpAbIX TeN AnameTpom >12,5um u,

- 3aWmTy OT BepTUKaNbHbIX Kanenb BOAbI.

e ObopynoBaHue nmeeT 3awmTy IP23, 4yTO 03HayaeT :

- 3aWwumTy OT NonaaaHus B onacHble 30Hbl TBEpAbIX TeN AnaMeTpom =12,5um u,

- 3almMTy NPOTUB Kanesb A0XAS, HanpaBneHHbIX nog yrioM 60% OTHOCUTENbHO BEPTUKANW.

3710 060pYyAOBaHNE MOXET ObITb MCMONb30BAHO BHE MOMELLEHNS COOTBETCTBEHHO CTEMeHu 3almThbl IP23.

LLHyp nuTaHus, yanueutens 1 CBapOLIHbIl‘;i Kabenb AOMKHbI MOMHOCTHIO Pa3MoTaHbl BO U3bexaHune neperpesa.

MNpou3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENBHO yu.lep6a, HaHECEHHOro muaM Unu npeamMeTaMm, U3-3a HenpaBuJIbHOro
1 OMNacHOro NCnonb3oBaHUs 3Toro o6opy/:103ava.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

> o TexHnyeckoe ob6CnyxvBaHNe AOMKHO NPOM3BOANTLCS TOMBbKO KBANMMULIMPOBaHHLIM cneuuannctoM. CoBeTyeTCs NpOBOAUTL
exxerogHoe TexobcnyxvsaHuve.
o OTKNIOUMTE NWUTAHWE, BbIAEPHYB BUJIKY U3 PO3ETKM, U AOXAMTECh OCTAaHOBKW BEHTWUNATOpa nepes TeM, Kak MpUCTynuTb K
TexobcnyxvBaHuio. BHyTpu annapaTa BbICOKME M OMacHbIe HanpsXXeHne v TOK.

e PerynsipHo OTKpbIBaliTe annapaTt 1 npofyBaiTe ero, YTobbl OUMCTUTbL OT Mbl. HeobxoamMMo Takoke NPOBEPSTb BCE SMEKTPUYECKUE COEAMHEHUS C

NMOMOLLbIO M30IMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. [NpoBepka A0MKHa OCYLLECTBAATLCA KBAMPULMPOBAHHBIM CMELMANICTOM.

e PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOSIHWE LIHYpa NUTaHWs. ECu WHYp NUTaHWUsi NOBPEXAEH, OH JOMKEH BbiTh 3aMEHeH NPOU3BOAMTENEM, €r0 CEPBUCHON

cny>60i 1 KBanubULMPOBaHHbIM CNELMANMCTOM BO U36eXaHue OrnacHOCTY.

o OcTaBnslTE OTBEPCTUS UCTOYHUKA CBAPOYHOTO TOKA CBOGOAHLIMU ANsi MPOXOXAEHWS BO3AYyXa.

He ucnonb3oBaTh AaHHbIVA annapaT Ans pa3Mopo3ku Tpy6, 3apsiaku 6aTapei/akkyMynsiTOpoB Uiu 3anycka ABUraTenei.

YCTAHOBKA 1 NPUHLUWN AEACTBUSA

TONbKO OMbITHBIN U yHOHHOMOHEHHbIﬁ nNpou3BoAMTENEM CNELMANUCT MOXET OCYLLECTBNSATL YCTAHOBKY. Bo BpeMs yCTaHOBKM yﬁe,ClVITECb, YTO UCTOYHUK
OTKJ/ItOYEH OT ceTu. MNocnenoBaTesibHbIe UKW NapasnesnbHble COEAUHEHNSI NCTOUYHMKA 3anpeLleHbl.

OMUCAHME AMMAPATA (FIG-1)

A3t annapatbl TIG SBNSIOTCA CBAPOYHLIMWU MHBEPTOPaMM, MPeAHAa3HAYEHHbIMU A1 CBApKW TYroniaBkvuM anekTpoaoM (TIG) Ha NOCTOSIHHOM Toke
(DC) v cBapku anekTpooM ¢ obMaskon (MMA).

Metop TIG TpebyeT 3almnTHYt0 ra3osyto cpesy (AproH).

PexxvmM MMA Mo3BONSIET BapUTb BCEMM TUMAMU 3/IEKTPOLOB: PYTUIIOBbIE, C OCHOBHOW 06Ma3Koii, U3 HEpPXaBeWKM U YyryHa.

311 annapatbl TIG MoryT 6bITb 060pyAOBaHbI PyYHbIM AMCTAaHLUMOHHBLIM yripasneHuneM (apT. 045675) nnu nepansio (apT. 045682).
Annapat TIG 300 DC moxeT 6biTb OCHaLLeH aBTOMaTUYECKUM ANCTAHLUMOHHBIM ynpasneHnem (CONNECT-5).

1-  MaHenb yrnpasneHns + MHKPEMEHTHblE KHOMKW 5- KoHHekTOp Tpurrepa
2-  THe3a0 MonoXUTENbHON NONSAPHOCTY 6- Bxopa ans auctaHumoHHoro ynpaeneHus (remote control)
3- THe3po OTpuUaTESIbHON NONSPHOCTM 7- Mepekntovatens BKJ1/BbIKJ1
4-  KoHHeKTOpbl ANs rasa Ha ropesnke 8- LUHyp nuTaHus
9-  ToaksoyeHne rasa

WHTEP®ENC YENTOBEK/MALLIMHA (IHM) (PUC-2)

1-  Bblbop MeTOAa CBapKM 5- MHankaTop TepMo3aLumThl
2- Boblbop pexvma Tpurrepa 6- NHankaums v onumm
3-  Bbl6op onumit MeTofa CBapKm 7- KHomMka pexvMa oxuaaHus

4-  HacTpoika CBapoYHbIX NapaMeTpoB

NMUTAHUE - BKJTFOMEHUE

e TIG 300 DC nocrtaBnsietTcsi ¢ BUIKol TpexdasHoro nutaHus 5 nontocos (3 dasbl + HyneBol NpoBoa + 3alMTHBIN NpoBoaHMK) 400B 16A Tuna EN
60309-1 1 nuTaeTcsa oT TpexdasHoi anekTpuyeckoit yctaHoku 400B (50-60 My) C 3A3EMJIEHVEM. 3To 060pyaoBaHmne MOXHO NMOAK/IOYATHL TOMBKO K
TpexcasHOMY MUTAHUIO C YETLIPbMS NMPOBOAAMM U C 3a3EM/EHHBIM HyNEBbIM NpoBoAoM. TIG 220 DC nocTaBnseTcs C BUAKOW 04HOMA3HOro NuTaHus
3 nontoca (chasa + HyneBoi NPoBOA + 3aLUMTHLIM NPoBOAHMK) 230B 16A Tuna CEE17, oH ocHalleH cucTeMoii «Flexible Voltage» n nutaetcs ot
3MEKTPUYECKON YCTaHOBKM C 3a3emneHnemM mexxay 110B n 240B (50 - 60 'y).

SddekTBHOE 3HaYeHne noTpebnsemoro Toka (I1eff) Ans Mcnonb3oBaHUS NPU MaKCUManbHbIX YCIOBUSIX YKa3aHO Ha UCTOYHMKE CBApOYHOro TOKa.
MpoBepbTE YTO NUTAHWE M €ro 3almThl (NIaBKMUIM NpeaoXpaHUTeNb U/Wnn NpepbiBaTeNb) COBMECTUMBI C TOKOM, HEO6XOAMMBIM Anst paboThl annapara.
B HeKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAAOOWTCS MOMEHSTb BWAKY ANS WCMONb30BaHUS MpW MaKCMManbHbIX ycnoBusx. [onb3oBaTtesnb A0MKeH
obecneunTb JOCTYN K BUSKE.

* B MCTOYHMKe cpabaTblBaeT 3alimTa, eCM HanpsXKEHWE NUTaHWUS HKE UK Bbllwe 15% 3aaaHHoro(bix) HanpshxeHusi(Min) (Ha ancnnee nosiBRseTcs
KOZ OLNBKN).
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TIG 220 DC / 300 DC

e Brntoyerune annapata TIG 300 DC npov3BoaMTCS MOBOPOTOM rnepektovaTens Bk/Bblki (7) Ha nonoxenue I, n HaobopoT, 0OCTaHOBKa NMPOU3BOANTCS

nosopoToM Ha O. Bkntouenne annapata TIG 220 DC npov3BOAMTCS HaXaTWEM Ha KHOMKY PeXunMa OXUAaHus.
BHuMaHue! Hukorga He OTK/IIOYaUTE NUTAHUE, KOrAa MCTOYHMK TOKA NOA Harpy3KOM.

e BeHTunstop : B pexume MMA BeHTUnaTOp pabotaeT nocTosiHHO. B pexxume TIG BeHTUnATOp paboTaeT TOMbKO BO BpeMsi CBAapKW, 3aTeMm

OCTaHaB/IMBAETCA NoC/e OXNaXaeHus.

NOAKJ/TFOYEHMUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

MICTOUHMK CBapoO4YHOrO TOKa MOXET paboTaTb OT 3/EKTPOreHepaTopoB MpW YCNOBUM, YTO BCMOMOraTesibHasi MOWHOCTb OTBEYAET CreAyowmuM

TpeboBaHMAM :

- HanpskeHne AOMKHO 6bITb NepeMeHHbIM, HACTPOEHHbIM COrMIacHO YKa3aHusaM, U nMukosoe HanpsbkeHve 700B ans TIG 300 DC n 400B ana TIG 220

DC,

- YacroTa gomkHa 6biTb 50 - 60 I'u.

OueHb BaXKHO NPOBEPUTb 3TN YCNOBUSA, TK MHOIME 3TIEKTPOreHepaTopbl BblAaloT MUKW BbICOKOIO Hanps>eHUs, KOTopble MOryT NOBpeAnTb UCTOYHUK

CBapOYHOTO TOKa.

MUCNoOJIb3OBAHUE YAJIUHUTENA

YANVMHATENN [OMMKHBI UMETb pa3Mep M cevyeHue B COOTBETCTBUM C HampshKEHUEM arnapara.
Vicnonb3yiTe yanuHUTENb, OTBEYaOWMI HaLUMOHaIbHBIM HOpMaM.

[nvHa - CeyeHve yanuHuTens
HanpsxeHne Ha Bxoae
< 45m | < 100m
TIG 300 DC 400B 2.5 mm2
230B 2.5 mmz2
TIG 220 DC
1108 2.5 mm2 | 4 mm2
ONMUCAHME OVHKLIMVI, MEHKO U CUMBOJ10B
TN
®YHKUNA CMBO/1bl DC MMA | KoMMeHTapuu
BbICOKOYACTOTHbIN MOAKUT O TIG-HF X Ceapka TIG € BbICOKOYACTOTHbIM MOAPKUIOM
Momxkur kacaHnem O 1G-vFT X Ceapka TIG ¢ nogxurom kacaHuem (LIFT)
Mpen-ras (npoayeka rasa D X BpeMs ynaneHusi Bo3ayxa v3 ropesikv U yCTaHOBKM ra3oBOM 3aluuTbl nepes
nepez CBapKoW) MOKUIOM.
Tok HapacTaHus Ve X KpuBas HapacTaHusi Toka
CBapoyHbIli TOK I X BTOpOW CBapOYHbI TOK
. % BTOpOIi CBapOyYHbIN, Tak Ha3blBaeMblii "XONOAHbLIN", TOK B CTaHAAPTHOM
XOnoAHeIN TOK I X pexxume 4T LOG nnm B uMnynbcHOM pexmme PULSE
Yactota PULSE F(H2) X X Yactota MMMNYJIbCOB pexxuma PULSE (I'y)
q 10s
3aTyxaHue Toka % 0 X KpuBasi 3aTyxaHusi Toka A5t u3bexaHusi TpeLumH 1 kpaTtepos (S)
0s \
MocT-ra3 (npoayeka rasa B D X MoapepykaHve ra3oBoV 3alMThl NMOC/E 3aTyXaHus Ayru. 3TO No3BossieT
KOHLIe CBapKm) 3aWMTUTL CBApUBaEMYIO AeTaslb U 3N1EKTPOA NPOTUB OKncnenns (S).
HotStart /-\— X CBEpXTOK, perynvpyemblii B Hauyane ceapku (%)
OyHKUMSA, NPENSTCTBYIOLWAS 3a/IMMAHMIO 3N1eKTPoAa MyTeM yBennyeHns
ArcForce (®opcax [lyru) Il X CBapOYHOro TOKa B MOMEHT KacaHUsl 3M1EeKTPOAOM CBapOYHOM BaHHbI.
TIG PULSE m X VIMNYnbCHBIN peXxum
TIG SPOT (@ Srot ] X CBapka NnpuxBaTKoi
MMA PULSE mmﬂ X Csapka MMA B UMMY/NIbCHOM pexunMe
2T (@ 27 ] X 2-TaKTHBIit Pexxum Foperku
a7 (@ «1 ) X 4-TaKTHbII Pexum Mopenku
4T LOG X Pexxm ropenkiu 4-TakTHbin LOG
Amnep (eanHuua) () A X X EavHuubl AMNep Anst HaCTPOVKM U MHAMKALMKU CBaPOYHOrO TOKa
BonbT (eanHuua) O v X X EanHMubl BonbT Ans MHAMKaUMKM CBapOYHOro HanpshXeHus
(C:A(Z:Ssz)nM Fepu () S/Hz X X EanHuubl cekyHa unm Fepu Ans perynvpoBKy BPEMEHU WIIU YacTOTbI




TIG 220 DC / 300 DC

[poueHTHOe COOoTHOLLEHME o o
pou O % X X | Eannmubl MpoLEHTOB AN HACTPOMKM MPOMopLiA
(eanHnua)
MNepekntoueHne nHanKaumm A
A vnn V v X X MNepeksoyeHne nHAMKaUMM ToKa UNN Hanps>keHUs BO BPEMS U MOCe CBapKu
OCTYN K pexnMm MEM
A P Y oROG X X [ocTtyn k MeHto nporpamMmupoBaHust (SAVE, JOB,...)
nporpamm
Tennosas 3awuTa X X HopMaTuBHbIN CMMBON, YKa3blBaloLLMIA HA COCTOSIHWUE TEMIOBOW 3alLUTbI
MNepeknoyeHne B pexum
P P b X X MNepeksntoyeHne annapaTa B peXUM OXnUAAHUSA
oXnaaHUs

CBAPKA 3/IEKTPOJOM C OBMA3KOM (PEXXUM MMA)

NOAKNHOYEHWE N COBETbI

* [oakntounTe Kabenu 3eKTPOACAEPXKATENS U 3aXMMa MaCChl K KOHHEKTOPaM NOACOEANHEHWS,
o CobnioaaliTe NnosiiPHOCTb M CBApOYHbIE TOKU, YKa3aHHbIe Ha KOpOBKe C aneKTpoaamu,
o CHMMaliTe 311eKTPOA C 3NEKTPOAOAEPKATENS, KOrla UCTOYHUK CBAPOYHOro TOKa He UCTONb3yeTcs.

A@AMD X

MADE IN FRANCE

b

@ MMA Pulse )

©

MMA (MMA PULSE)
30HbI Ceporo UBeTa He HY>XHbl B AHHOM pexXuMe.

s

o

| PerynupyeMble BeNUUMHBI

0 - 100%

0 - 100%

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOIO FA3A (PEXXUM TIG)

NOAKNHOYEHUE U COBETbI

MOAKNOUNTE 33XMM MACChl K MONIOXUTEIbHOMY KOHHEKTOPY MOACOeAMHeHMs (+). Moakniounte Kabesb MOLHOCTU FOpesikuM K OTPULIATESIbHOMY
KOHHEKTOpY noacoeanHeHns (—), a Takxe noacoeanHuTe Tpurrep(bl) rOpesku v ras.
Y6eanTech B TOM, YTO rOpesika MpaBuIbHO OCHALLIEHa M YTO PAcXOAHbIE KOMMEKTYoLME (pyUHbIE TUCKU, AepXKaTesb BTYNIKK, Auddy30op 1 conso)

HE U3HOLLEHbDI.

CBAPOYHbIE METObI TIG

A@AM X

0

S/Hz
%

) (@ 4T

@ MMA (@) 47106 %1
@‘ @

30HbI CEPOro LBETA HE HYXHbl B JAHHOM PEXUME.

TIG

MADE IN FRANCE

.‘Pulse%l
‘.‘Spot

©

MADE IN FRANCE

‘%‘Pulsemuu
‘.‘Spot

©

30HbI CEPOro LBETA HE HYXKHbl B AAHHOM PEXUME.

TIG PULSE
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TIG 220 DC / 300 DC

e TIG DC
SToT CBapOLIHbIVI PEXNM Ha NOCTOAHHOM TOKE NpeAHa3Ha4vYeH ANA TakKuX XENE3HbIX CM1aBoB, KakK CTajibHbIE CMJlaBbl, a TaKXe Ana Mean U MeAHbIX
CnnaBoB.

e TIG DC Pulsé - Pulsé

[aHHblii peXxuM UMMy/bCHO-AYroBOM CBapKU uYepesyeT MMMynbCbl cunbHoro Toka (I, cBapouHbId UMNy/bC) M uMnynbcbl cnaboro Toka (I_Froid,
UMMY/bC OXNAXAEHUS AeTanu). TOT UMMNYSbCHBIN PEXUM MO3BOJISIET COEANHSATL AeTanu, orpaHMuMBas Temnepartypy.

Hanpumep :

CBapouHbiii Tok I oTperynmposaH Ha 100A n %(I_Froid) = 50%, To ecTb x0noaHbIM Tok = 50% x 100A = 50A. F('y) oTperynuposaH Ha 10 'y, nepvoa
curHana byaet paseH 1/10Hz = 100 mcexk.

Kaxable 100 mcek yepeaytoTcs umnynscol 100A ¢ umnynscamm 50A.

Bbi6op yacToThl

- B cnyyae cBapky ¢ ucnonb3oBaHneM npucagoyHoro Metanna F(M) CMHXPOHU3MPYETCS C )XECTOM NpUCaZKH,

- B cnyyae cnaboit TonwmHbl 6e3 npucagoyHoro metanna (< 8/10 mm), F(My) >> 10My

- B cnyuae ocobeHHoro MeTanna, Tpebytowero Bubpaumm cBapoYHOM BaHHbI AN yaaneHus rasa F(My) >> 100y

e MpuxsaTka-SPOT

MADE IN FRANCE

(@ Pulse D %1

&:«Spot

TIG SPOT

30HbI CEPOro LBETa HE HYXXHbI B JaHHOM PEXUME.

e TIG DC - PaclumpeHHOe MeHIo
CyLuecTByeT BO3MOXHOCTb HAaCTPOUTb CTyneHu Start u Stop cBapo4HOro uukna.

< <

[JlocTyn K 3TUM LOMNOMHWTENbHBIM NapaMeTpaM NPOU3BOANTLCS HaxaTueM bonee 3 cek.

MEM

Ha KHOMKy =, noka He nosisutcs SET u 3ateM UP, HenpepbiBHO BbICBEUMBAKOLLMECS.
Mocne Toro, Kak Bbl OTMYCTUTE KHOMKY, C MOMOLLbIO LIEHTPaNbHON KPYTALWENCS KHOMKM

MEM
HanauTe «SET» B BbIMaAaloLIEM MEHIO U NMOATBEPAMTE, HAXKAB Ha KHOMKY ' m«

START o sToP

Bpaluas KHOMKy, Bbl MOAy4MTe AOCTYN C C/IefyoWmUM AONOSHUTENbHLIM NapamMeTpam:
Parametre Description Réglage
I_Start courant du palier au démarrage du soudage 10% - 200%
T_Start temps du palier de démarrage du soudage 0s - 10s
I_Stop courant du palier d'arrét du soudage 10% - 100%
T_Stop temps du palier d'arrét du soudage 0s - 10s

Bbl60p napaMmeTpa, KOTOprI;I Tpe6yeTc9| WU3MEHUTb, NPOMU3BOAUTCA HaXXaTMEM Ha KHOMKY :z: . MNMocne TOro, Kak Bbl €ro U3MeHUTEe C MOMOLLbIO

LIeHTpanbHol kpyTsweiics kHonku(I), ero Haao NOATBEPAUTL HAXKATUEM Ha KHOMKY | .
BbIx04 13 paclUMpPEeHHOro MeHI0 NPOM3BOAMTCS NoATBEPXKAEHNEM «ESC».

BblBOP BUAA NMOMXWUIA

TIG HF : BbICOKOYACTOTHbIN NOMKUI 6€3 KOHTaKTa.
TIG LIFT : KOHTaKTHbIV noaxur (Ans cpeabl, YyBCTBUTENLHOM K noMexam BY)



TIG 220 DC / 300 DC

Touch Switch
1- KocHWUTECh 311eKTPOAOM CBapMBaeMoOW AeTanm
¢ A\ & T 2- HaxxmuTe Ha Tpurrep
3- OTBeauTe anekTpoa.

Pré Gaz 0. 55 <« <ls —

NoAXOAALIMNE FOPEJIKN

TIG 300 DC v v e

FTOPEJIKW U NOBEAEHWE TPUITEPA

B cnyyae ropenku c 1 KHOMKOM KHOMKa Ha3blBAETCS «INIAaBHOW KHOMKOW>.
B cny4yae ropenku ¢ 2 KHOMKaMu nepBas KHOMKa Ha3bIBaeTca «rNaBHON KHOI'IKOI‘/II», a BTopad <<BT0pOCI'EI'IeHHOl7I KHOMKOW>».

PEXXUM 2T

,Q/ ,</ T1 - CnaBHas KHOMKa Ha)xaTa, HaYMHAETCS CBAPOYHbIN LMK
(Npearas, I_Start, UpSlope n cBapka).

T2 - TnaBHas KHOMKa OTMyLLEHa, CBapOYHbIN LMK NpekpaLlaeTcs
(DownSlope, I_Stop, PostGaz).

N\t
Ve B cnyyae ropenku ¢ 2 KHOMKaMun u Tonbko B pexxume 2T

" : BTOPOCTENEHHAs KHOMKA KHOMKa YNpaB/sieTcs, Kak riaBHas.
TMaBHO
KHOMKO# @ @

PEXXUM 4T

T1 - TnaBHas KHOMKa HaXkaTa, CBApPOYHbIM LMK HaYMHaAeTCs C
Mpealasa v npekpawaercs Ha sTane I_Start.

T2 - CnaBHas KHOMKa oTrnyckaeTcsl, umkn npogomkaeTcs B UpSlope u
B CBapkKe.

T3 - CnaBHas KHOMKa Ha)xaTa, UMk nepexoaut B DownSlope 1
npekpalyaetcs Ha stane I_Stop.

T4 - [NaBHas KHOMKa OTMyLEHa, UMK 3akaHuymnBaeTcs lMNoctlazom.

NB : Ans ropenok ¢ AByMst TpUrrepamu v ¢ AByMsi Tpurrepamu +
NOTEHLUMOMETPOM => aKTUBHblE TPUITEP « BEPXHUI/CBAPOYHbIA TOK »

TMaBHoN o .
KHOKO M NOTEHLMOMETP, HEAKTUBHBIN « HWXKHWUIN» TpUrrep.
PEXXWUM 4T log
055 05 >055 T1 - TNaBHas KHOMKa HaXkaTa, CBApOYHbIM LMK HaYMHAeTCs C
¥ P oA /,9 P / A Mpealasa v npekpalyaeTcs Ha 3Tane I_Start.
»
~ \ \ \ \ \ T2 - [naBHas KHOMKa OTNyCKaeTcsl, LMk npoaomkaetcs B UpSlope v
; ; ; : : B CBapKe.
LOG : 3TOT pexuM (PyHKLMOHUPOBAHNS UCMONb3YeTCs Ha 3Tane
CBapKu:
- KOPOTKOE HaXkaTue Ha rnaBHyto KHoMKy (<0.5 cek), Tok nepexoaut
OT cBapo4YHoro Toka I k xonogHomy I n obpaTtHo.
. - BTOPOCTEerNeHHasi KHOMKa YAEPXXUBAETCS HaXaToM, TOK NepexoanT oT
MaBHoN CBaApOYHOro Toka I B XONoAHbIN Tok I
KHOMKO - BTOPOCTEnNeHHas KHOMKa OTMYCKAeTCs, CBApOUHbIi TOK NepexoanT

nu OT XOMI0AHOr0 Toka I B CBapOYHbIl ToOK I
BTOPOCTENEHHOI KHOMKOIA

T3 — [lonroe HaXxaTve Ha rnaBHyto KHoMKy (>0.5 cek) u umkn
nepexoanT B DownSlope 1 octaHaBnmBaeTcs Ha sTane I_Stop.

T4 - MnaBHasa KHoOMKa oTrnyLeHa, UMK 3akaHuynsaetcs MNoctlasoMm.

[lns ropenok ¢ AByMsi KHOMKaMW UK C ABYMSI TPUITEPaMm + MOTEHLMOMETP, « BEPXHUM » TPUITEP COXPaHSIET Te e (PYHKLMM, YTO 1 Ha
ropenke C OAHUM TPUITEPOM MU C MAACTUHKON. «HWKHWUIN» TpUrTep, ecnv ero Aepxxatb HaXaTbIM, NO3BOSIET NMEPENTU K XONOAHOMbI TOKY.
MOTEHUMOMETP ropesiki1, Ciiv OH UMEETCS1, NO3BONSIET PErYIMPOBATL CBAPOYHbIN TOK 0T 50% A0 100% OT aduwmMpoBaHHON Ha auchnee
BEMNYMHBI.
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TIG 220 DC / 300 DC

PEKOMEHAYEMbIE KOMBUHALIUN

Process Type HF Lift
STD v v
TWUI DC PULSE v v
SPOT v -
MMA STD
PULSE
G Tok (A) SnekTtpoa (MM) Conno (Mm) FEBTE EER e
3 (n/mnH)
0.3-3mm 5-75 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 9.5 7-8
6.8 -8.8 mm 170 - 250 11 8-9
9-12mm 225 - 300 12.5 9-10

3ATAYUBAHMUE SJIEKTPOOA

[ns onTUManbHOro yHKUMOHMPOBAHUS PEKOMEHAYETCS MCMO/b30BaHWUE 3MIEKTPO/R, 3aTOUEHHOTO C/IEAYHOLMM 06pasoM :

L

>

L = 3 x d ans cnaboro Toka.
d 5 L = d anga BbICOKOro Toka.

COXPAHEHMUE U BbI30B N3 NAMATU HACTPOEK CBAPO4YHbIX MAPAMETPOB

KonnyectBo syeek namatu : 10 B pexxume MMA 1 10 B pexxume TIG DC.

[loCTyn K MEHIO OCYLLECTB/IIETCA MYTEM HAXATUA HA KHOMKY |y -

CoxpaHuTb KOH(Urypaumo

Mocne Bxoaa B pexwuM nporpamm, BolbepuTe IN 1 HaXXMUTE Ha KHOMKY AOCTyna.
BbibepuTe HoMep nporpamMmbl oT P1 ao P10. Haxxmute Ha KHOMKY AOCTyna 1 Tekyluas KoHdurypaumsa 6yaeTt coxpaHeHa.

Bbi30B cyLiecTByIOLlel KOH(pUrypaumm

Mocne Bxofa B pexum nporpamM, Bbibepute OUT 1 HaXMWUTE Ha KHOMKY AO0CTyna.
BbibepuTe HoMep nporpamMMbl oT P1 go P10. Haxmute Ha KHOMKY AOCTyna u KoHdurypaums 6yaeT Bbi3BaHa.

KOHHEKTOP YIPABJIEHUA TPUITEPA

DB

i

P
|

1

i = |
' 2] torch tgchh
3

CxeMa kabenbHOM nNpoBoaku ropenku SRL18.

3 DB torch
3 —4
foXe) L torch
O 0)2 R
® O
6 1 2
® NC < 5 DB+P
torch
1

3J'IeKTpVI‘-IeCKaﬂ CXeMa B 3aBUCMMOCTU OT BUAA FOPENKU.

LUTbIpb
Tunbl ropenku Hanmenosakne COOTBETCTBYIOLLErO
nposoaa
KOHHEKTopa
O6wwin/Macca 2 (3eneHblit)
['openka ¢ 2 Tpurrepamm [openka ¢ 1 Tpurrepom .
[openka ¢ 2 Tpurrepamm + P P P I'Iefe;?rlgqule 7 4 (6enbin)
MOTEHLMOMETPOM P P
Mepekntoyatens o
3 (KOpUYHEBBIN)
Tpurrepa 2
06wwit/ Macca 2 (cepbiil)
noTeHUmomMeTpa
5B 1 (kenTbiin)
Kypcop 5 (po30BbIit)
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ANCTAHUMOHHOE YMNPABJIEHUE

AuncTtaHUMOHHOeE ynpaBsieHue pabortaer B pexxumax TIG u MMA.

G
. PRl —o &
h N\ 045682
E F C
‘ =5 €D
% D C A 045675
apT. 045699 BHeLwHui BuA DNeKTpUYECKME CXEMbI B 3aBUCMMOCTMN OT AUCTAHLMOHHOMO YNpaBieHus.

NoancoeanHexnune:
1- MoaKoumMTe AMCTAHLUMOHHOE YNpPaBieHUE K 3aAHEN NaHenm CTOYHMKA CBapoYHOro ToKa.
2- NHTepdeiic onpefensieT NpucyTCTBUE AMCTAHLMOHHOMO YNPABEHNs 1 OTKPLIBAET OKOLIKO BbIGOPA, AOCTYMHOO C MOMOLLbIO MOBOPOTHOM KHOMKY :

I:IE d Bbibop nepanu.

P I:l t BbI6Op BbIHECEHHOMO YNpaBieHusl, TUNa NoTEHLMOMETPA.
[ I:l 5 Bbi6op pexvma CONNECT-5 (aBTomMaT-po6oT).
M |:| YripaBneHue NpuUcyTCTBYET, HO HE aKTUBHO.

CoeauHeHus

AnnapaT UMeeT rHe3[0BOW pasbeM AJis ANCTAHLMOHHOMO YrpaB/ieHus.

Cneumnduyeckas 7-wTbipHas Bunka (onumsa apt.045699) no3sBonsieT NOACOeAMHNUTDL pasHble TUMbl AUCTAHLMOHHOIO yrpaBneHus. [ns MoHTaxa
crnepyvite NpUBEAEHHOW HIKE CXEME.

LUTbLIpb
BU[ ANCTAHLMOHHOIO YMPABJIEHUS Ha"ﬂ"i’:;“aa""e COOTBETCTBYIOLIEr0

posoa KOHHeKTopa
5B A
MNeganb PyuyHoe aucraHumoHHoe Kypcop B

yrnpas/eHve

061wmit/Macca C
CONNECT-5 MNepekntoyaTtenb D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REG I G

MpuHUKNN aeiicTBUNA:

e PyyHoe ancraHuMoHHOe ynpasneHue (onuus apt. 045675).
Py4HOe AUCTaHUMOHHOE ynpaBfieHWe No3BOSISIET M3MeHSTb TOK oT 50% Ao 100% OT 3ajaHHOro Toka. B 3Toi KoHdMrypaumm, Bce pexxumsl U hyHKLUK
OCTalOTCA UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKA AOCTYMHBIMUA U perynvpyembiMu.

e Mepanb (onums apt. 045682) :

Mepanb NO3BONSIET U3MEHNTb TOK OT MUHMMAsIbHO HAaCTPOEHHOM BennuuHbl A0 100% cBapo4HOro Toka. B pexume TIG UCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa
paboTaeT TONbKO B 2-TakTHOM pexume (2T). K ToMy xe, HapacTaHue 1 3aTyxaHne CBapO4HOro Toka 60sblue He yrnpaBsioTCs UCTOYHUKOM CBApOYHOMO
ToKa ((PyHKLMWN HE aKTVBHbI), @ CAMUM OMePaTopoM C MOMOLLBIO Nejanu.

e Connect 5 - pexxum aBTOMaTa:

DTOT pexuM No3BonseT ynpasnaTb annapatoM TIG 300 DC ¢ nomoLubto NynbTa ynpaBnaeHus unv asToMaTta 6narogapst Bbi30By 5-Tu npeaBaputenbHO
COXPaHEHHbIX NPOrpamMM.

Ha nepanun «Switch (D)» no3BonsieT HayaTb WA NpepBaTh CBAPOYHbI NPOLECC B 3aBMCMMOCTM OT BbIGPAHHOrO LiMKIa. 3HaueHWe HanpsdKeHus,
NpUMEHEHHOTO K Kypcopy «Curseur (B)», COOTBETCTBYET NpOrpaMMe Ui TeKyLLen cuTyaLum.

3T0 HanpshkeHne AoMKHO 6biTb Mexxay 0 v 5,0B cTyneHsimu B 0,5B, COOTBETCTBYHOLIEE BbI3BAHHOWN NporpamMme :

- Hactosiwas cutyaums : 0 - 0,7B

- MNporpamma 1: 0,8 - 1,5B

- Mporpamma 2 : 1,6 - 2,2B

- Mporpamma 3 : 2,3 - 3,0B

- MNporpamma 4 : 3,0 - 3,7B

- MNporpamma 5 : 3,8 - 4,5B

[lononHWTENbHbIN NOTEHUMOMETP MO3BOJISIET M3MEHSTL TOK BHE M BO BPEMSI CBapku B npeaenax +/- 15%. UHdopmaumns ARC ON (npucyTctaue ayru)
NO3BONISIET aBTOMaTy CUHXpOHM3MpoBaTbest (Bxoa Pull Up 100k Ha aBTomate). MNMoacoeanHerne wrbips AUTO_DETECT k Macce no3BONsieT BKIOUNUTD
annapar, UrHopupys stan Bbibopa BuAa AMCTaHLMOHHOMO YNpaB/ieHNs B COOTBETCTBYIOLLEM OKHE.

5 BbI3BaHHbIX MPOrpaMM COOTBETCTBYIOT 5 NepBbliM COXpaHeHHbIM nporpammam (ot P1 go P5).
Bxop 1 BbIxo4 cvrHan 3awmiieHsl npu 6.1B.
[lononHuTenbHas HgopMaums AOCTYMNHa ANns CkaumBaHus Ha Hawem cante (https://goo.gl/il46Ma).

57



58

TIG 220 DC / 300 DC

RY

CUCTEMA OXJIAXXAEHUSA
TIG 220 DC
P 1L/min — >00W IMpn avanasoHe HanpsxeHus nuTaHus 185B-265B cuctema oxnaxaeHus ynpasnisema,
WCUO.5kW_A EmkocTb = 1.5 Mpwv amanasoHe HanpsbkeHust NuTaHus 85B-185B cuctema oxnaxaeHns 6e3nencTeyeT
Ul = 185V - 265V ’
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A EmkocTb = 3n CucTeMa OXNaxAeHUs YNpaBeTcs Npy HanpsbkeHnn NMTaHnsa B AnanasoHe 85B-265B.
Ul = 85V - 265V
TIG 300 DC
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B EmkocTb = 3n Cucrema oxnaxaeHust ynpasreTcs Npy Hanps>keHUW NUTaHUS B AnanasoHe.
Ul = 400V +/- 15%

STOT annapat MOXeT ObITb MOAKIIOYEH K Kynepy AN oxnaxaeHus ropenku. B meHto OPTION csapoyHOro annapara Kynep MOXeT 6biTb 3a610K1poBaH.

HaxaTue B TeueHe 6onee 3 CekyH/ Ha KHOMKY i | MO3BOMSIET OCTYN K MEHIO 610Ka OXNaX/aeHus!.

Y6eamtecb B TOM, UTO CUCTEMA OX/IAXAEHMS BbIK/IOUEHa Nepea TeM, Kak OTCOeANHWUTL pykaBa NoAauM v BbIBOAA XXUAKOCTM OT
rOpenKu.

OxnaxzatoLas XUAKOCTb BPeHa M pa3apaXkaeT rnasa, CM3nCTyto 060104Ky 1 KOXY. Fopsyast XXMAKOCTb MOXET Bbi3BaTb

0Xoru.

COOBLLEEHMSA Ob OLUMBKE, HEMCIMMPABHOCTU, UX NPUYNHDbI U YCTPAHEHMUE

[laHHoe 060pyA0BaHMe UMEET CUCTEMY MPOBEPKM HEUCTPABHOCTEN.
PasfninyHble COOBLLEHMS HA MaHeNM yrpasfieHns NO3BOMSIOT BbiSIBUTb HEUCTIPABHOCTU U OLINGKN.

HEMCNPABHOCTHU

N NHAWKALUA HA
WHTEP®ENCE

NMPUYUHDI

YCTPAHEHME

MCTOYHUK CBAPOYHOI O TOKA

«dEF» « 1»

MNepepava MHbOpMaLMKn OTCYyTCTBYET

MpoBepbTe KabesnbHble COEAMHEHUS BHYTPU UCTOUHMKA
MeXay MHTEPdECOM 1 NNaTol MOLLHOCTU.

«dEF» « 2»

KHonku nHTepdelica aedektHble

3aMeHuTe uHTepdelic.

«dEF» « 3 »

Owwmbka Tpurrepa(oB) ropenku

3aMeHuUTE ropesky.

« dEF » «

MepekntoyaTtens neganv ﬂeCI)EKTHbIVI unun Bcerpa
aAKTUBMPOBaH

3aMeHuTe nefanb UK NPOBEPLTE, YTO KOMMYTATOp He
BAABJIEH.

«Err»« Co5»

B pexxume aBTOMaTa 0bHapy»eHa oLnbka yrnpasneHus.

I'IpOBepre kabenbHble coeanHeHns ynpaBneHus
aBTOMATOM.

K ===»

Cnyumnocb nepeHanpsKeHUe 3NeKTPOCETU.

MepeHanps>keHne NpUBENO K MOSIBIEHNIO

« Ph» He xBaTaeT 1 dasbl B TpexcdasHol ceTu. coobLeHns n ero Buay ocnabnenve
« dE» O6Hapy>eH ancbanaHc Ha UCTOYHMKE CBAPOYHOro ToKa. HarpysKku ABuratens, MOHuS ...
MCTOYHUK CBAPOYHOI'O TOKA + CUCTEMA OXJTAXXAEHWUSA
«Pb.1» OLLINKa OBHAPYKEHHS CHCTEMbI OXABKACHNS. MpoBepbTe CoeAMHEHNS MEXAY UCTOYHMKOM CBapOYHOro
TOKa 1 6/10KOM OXNaXAEHUS.
« Pb.2 » Owmbka ypoBHS oxnaxzaatoLLe XXUaKoCTy. 3anonHuTe 6ak 6510ka OXNaXAEHUS.
«Pb.3 » OwWM6Ka PACXOaa OXIAKAIOIEN KMAKOCTH. MpoBepbTe HENPEPLIBHOCTb LIMPKYNSLMN OX/TaXAAIOLLEN

XNAKOCTU rOpenKun.
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WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

AL

Voor het gebruik moeten deze instructies gelezen en begrepen worden.
Voer geen wijzigingen of onderhoud aan het apparaat uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk

letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald worden op de fabrikant

van het apparaat. Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd persoon om het apparaat correct te

gebruiken.

OMGEVING

Deze lasvoeding

mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en de 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 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).

Tot 2000 m boven de zeespiegel (6500 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Bij 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, en aan lawaai en uitstoting van gassen.

OO ®S

>

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 elektrische en thermische isolatie garanderen.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af 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.

Het is noodzakelijk om een lashelm type «bivakmuts» te dragen, NR10 of meer, en om de ogen te beschermen tijdens
schoonmaakwerkzaamheden.
Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lasproces een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane norm. Dezelfde regels
gelden voor elk persoon die zich in de laszone bevindt.

Houd uw handen, haar en kleding op afstand van de bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van het koelelement :dit onderdeel staat onder spanning, de fabrikant kan 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, tijdens
onderhoudswerkzaamheden aan de toorts, dat deze voldoende afgekoeld is en wacht minstens 10 minuten alvorens met de
werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet aan staan tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen
dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

LASDAMPEN EN GAS

) 4
)

Dampen, gassen en stof uitgestoten bij het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor goede ventilatie en verse lucht
tijdens het lassen. Een lashelm met frisse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
Controleer of de zuigkracht efficiént is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: het lassen in kleine omgevingen vraagt om een veiliheidscontrole op afstand te houden. 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

Bescherm volledig het lasgebied, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.
T Een brandblus installatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

>~ é Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren.
;\ Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare objecten en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar product

(olie, brandstof, gas residuen....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet uitgevoerd worden in de richting van de lasstroomvoorziening of brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van te hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed
ventileren). Vervoer moet veilig worden gedaan: de flessen goed dicht 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 e

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, elektroden...) die onder spanning staan wanneer de
machine aanstaat. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel het apparaat, alvorens het te openen, eerst los van het stroomnetwerk en wacht 2 minuten zodat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, dat ze vervangen worden door gekwalificeerde personen.

De afmetingen van de onderdelen moet passend zijn.

Gebruik 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 woonwijken, waar de stroom wordt voorzien door een openbare
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze werkomgevingen,
vanwege storingen of radiofrequente straling.

:DD: Deze apparaten zijn niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm. Als het apparaat aangesloten wordt op een openbaar
laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier

2 te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten kan worden.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. Lassers zouden de volgende

\Q'
:?W adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum te beperken:
ERAR)

- Groepeer de elektrode kabels en de kabels van de massa klem. Zo mogelijk met tape vastbinden.
- Wikkel nooit de elektrodekabel, de toorts of de massaklem rond het lichaam.
- Niet tussen de kabels gaan staan. Als de elektrodekabel of de toorts zich rechts bevinden moet ook de retourkabel zich aan de rechterkant bevinden.

- Sluit de massakabel op een voorwerp aan dat zich zo dicht mogelijk bij de laszone bevindt.
- Niet vlakbij de de voedingsbron werken.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van de voeding van het lasapparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet
bekend zijn.
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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 door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van de lasstroomvoorziening, moet de gebruiker de mogelijke elektromagnetische problemen, die zich in de ruimte voor zouden
kunnen doen, evalueren. Er moet in het bijzonder rekening gehouden worden met de volgende aanwijzingen :

a. Andere bekabeling, controle-bekabeling, telefoon- en communicatiekabels : boven, onder en naast de stroomaansluiting van het lasapparaat.

b. Ontvangers en zenders radio en televisie,

c. Computers en andere controle apparatuur,

d. Essentiéle veiligheidsapparatuur zoals controles op de veiligheid van industri€le apparatuur,

e. De gezondheid van personen in de buurt van de voedingsbron van de lasapparatuur, bijvoorbeeld personen met een pacemaker, een gehoorapparaat
enz. ...,

f. Ijk- en meetapparatuur,

g. De immuniteit van andere machines die in dezelfde ruimte als de lasapparatuur gebruikt worden. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle
apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan betekenen dat andere of meer veiligheidsmaatregelen genomen moeten worden,

h. Het aantal uren per dag dat de lasvoeding moet functioneren,

Het oppervlakte van de benodigde ruimte rondom de lasbron heen zal afhangen van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten die
op en rondom de werkplek plaatsvinden.  De omgeving die in acht genomen moet worden kan groter zijn dan de begrenzing van het bedrijfspand.

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 11:2009. 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 af te schermen in een metalen buis 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 stroomvoeding, om er zeker van te zijn dat
er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroom voeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud het booglasmateriaal regelmatig, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant op. Alle
toegangen, service ingangen en kleppen moeten correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op
geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en afstellingen 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 is aan te raden 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 vergroot wordt op verwondingen van de gebruikers of beschadigingen van het andere elektrische materiaal. ~ 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 DOORVOER VAN HET APPARAAT

De voeding is uitgerust met een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat het
gewicht niet.
Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het moet in verticale positie verplaatst worden.

Til nooit een gasfles en het lasapparaat tegelijk. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de machine.
Til nooit het apparaat boven personen of dingen.
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INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

Respecteer de volgende regels :

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

¢ 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.

De fabrikant JBDC kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door
niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD/ADVIES

- Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.
» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht tot de ventilator stilstaat alvorens
D werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanningen binnenin zijn hoog en gevaarlijk.

¢ De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Gebruik deze gelegenheid om met behulp van geisoleerd gereedschap ook de
elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

e Niet geschikt voor het ontdooien van leidingen.

INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie uitvoeren. Verzeker u ervan dat de generator tijdens de installatie niet
aan het netwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator verbindingen zijn verboden.

OMSCHRIJVING MATERIAAL (FIG-1)

De TIG 300 DC is een driefasig Inverter lasapparaat voor het lassen met vuurvaste elektrode (TIG) in gelijkstroom (DC) en het lassen met gevulde
elektrode (MMA).

Bij TIG lassen wordt altijd een bescherm gas gebruikt (Argon).

Met de MMA procedure kan ieder type elektrode gelast worden : rutiel, basisch, en rvs.

De TIG 300 DC kan worden uitgerust met een afstandsbediening (ref. 045675) of een pedaal (ref. 045682).
De TIG 300 DC kan worden uitgerust met een PLC-besturing (CONNECT-5).

1- Toetsenbord + stapsgewijze knoppen 5- Aansluiting trekker

2- Positieve polariteit aansluiting 6- Ingang afstandsbediening
3- Negatieve polariteit aansluiting 7- Schakelaar ON/OFF

4-  Aansluiting Toorts-gas 8- Voedingskabel

9- Gasaansluiting

INTERFACE HUMANE MACHINE (IHM) (FIG-2)

1- Keuze procedure 5- Lampje voor thermische beveiliging
2- Keuze trekker modus 6- Weergave en keuzes
3- Keuze optie procedures 7- Knop stand-by.

4- Ingeven lasinstellingen

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

¢ Het apparaat wordt geleverd met een driefasen 5-polige aansluiting (3P+N+PE) 400V 16A, type EN 60309-1.

De TIG 300 DC wordt gevoed door een GEAARDE driefasen 400V elektrische installatie (50 - 60 Hz). Dit apparaat kan alleen aangesloten worden aan
een driefasen stroomvoorziening met 4 kabels met geaarde stekker.

De effective stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en de beveiligingen
(netzekering en/of uitschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In bepaalde landen kan het nodig zijn om
het stopcontact aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het stopcontact goed
toegankelijk is.

¢ Het apparaat is bedoeld om te functioneren op een spanning van 400V +/- 15%. Het apparaat bereikt de thermische beveiliging als de netspanning
lager is dan 340Veff of hoger dan 460 Veff (display toont foutmelding).

¢ Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uit-schakelaar (7) op I te zetten, en het uitschakelen door de schakelaar op O te zetten.
WAARSCHUWING ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

« ventilator gedrag: in de MMA modus zal de ventilator zal permanent. In de TIG modus, werkt de ventilator alleen tijdens het lassen en zal stoppen
na afkoeling.
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AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Dit materiaal kan functioneren met generators, mits de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :
- De spanning moet wisselspanning zijn, altijd hoger dan 400V £15%, en de topspanning moet lager zijn dan 700V,
- De frequentie moet tussen de 50 en de 60 Hz. liggen.

Het is noodzakelijk deze omstandigheden te controleren, daar veel generators hoge spanningspieken produceren die het materiaal kunnen bescha-

digen.

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)

400V

2.5 mm2

DESCRIPTION DES FONCTIONS, DES MENUS ET DES PICTOGRAMMES

TIG

FUNCTIE PICTOGRAM DC MMA | Commentaar
HF start O TIG-HF X TIG Procedure met HF starten
LIFT start O nG-vFT X TIG Procedure met LIFT starten
D Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas
Pre-gas X
voor het opstarten.
Oplopende stroom Ve X Opvoeren van de stroom
Lasstroom I X Tweede lasstroom
Koude stroom OI/° X Tweede lasstroom, genoemd «koude» stroom, in standaard 4TLOG of in PULS
PULS frequentie F(H2) X X Pulsfrequentie van de modus PULS (Hz)
q 10s
Down Slope % i X Afbouwen van de stroom om barstjes en kraters (S) te voorkomen
0s \
Post Gas D X Duur van het behouden van de gasbescherming na uitschakelen van de las-
boog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie (S)
HotStart /-\— X Overstroom in te stellen aan het begin van het lassen (%)
ArcForce Il X Geleverde overstroom tijdens het lassen om te vermijden dat de elektrode in
het smeltbad plakt.
TIG PULS (@ Pulse) X Puls modus
TIG SPOT (@ Srot ] X Punt modus
MMA PULS mﬁ"ﬂ X | MMA prodedure in de Puls modus
2T (@ 27 ] X Modus toorts 2T
47 (@ 41 ) X Modus toorts 4T
4T LOG X Modus toorts 4T LOG
Ampeére (eenheid) () A X X Eenheid Ampéres voor het afstellen en weergave van de lasstroom
Volt (eenheid) (v X X Eenheid Volt voor het weergeven van de lasspanning
igfgnde of Hertz (eenhe- () S/Hz X X Eenheid seconden of Hertz, voor het weergeven van de duur of frequentie.
Percentage (eenheid) O % X X Eenheid percentages, voor het weergeven van afstellingen in proporties
Overschakelen weergave A X X Overschakelen van de weergave in stroom of spanning tijdens en na het
Aof V v lassen
Toegang tot programma MEM .
modus oROG X X Toegang tot programmeringsmenu (SAVE, JOB, ..... )
Thermische beveiliging X X Normatief symbool voor weergave thermische beveiliging
Stand-by b X X Stand-by van het apparaat
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LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MODE MMA)

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,
« Verwijder de elektrode uit de elektrodehouder wanneer het materiaal niet gebruikt wordt.

A@AD X GOy

&

@) MMA Pulse )

MMA (MMA GEPULSEERD LASSEN)
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

= oL

| Afstelbare waardes 0 - 100% 0 - 100%

LASSEN MET WOLFRAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODUS)
AANSLUITING EN ADVIEZEN
Sluit de massaklem aan aan de positieve (+) aansluiting. Sluit de voedingskabel van de toorts aan aan de negatieve aansluiting (-), evenals de
connecties van de trekker(s) van de toorts en het gas.
Verzeker u ervan dat de toorts goed is uitgerust en dat de lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider en contactbuis) niet versleten zijn.

TIG LASSEN PROCESSEN

é\ @ Am X “MADE IN FRANCE é @ Am X MADE IN FRANCE

A
| A MEM

____->

. Pulse J[T02 %1 0"0 Pulsem
. Spot ‘.‘Spot
TIG TIG PULSE
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus. De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

¢ TIG DC
Deze gelijkstroom lasmodus wordt gebruikt voor ijzerhoudende materialen zoals staal, maar ook voor koper en koperlegeringen.

e TIG DC Pulsé - Pulsé
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Deze lasmodus met pulsstroom wisselt sterke lasstroom (I, lasimpuls) af met zwakkere stroomimpulsen (I_Koud, afkoelingsimpulsen van het werks-
tuk). De pulsmodus wordt gebruikt om de las stukken samen te voegen, met een beperkte temperatuur stijging.

Voorbeeld :

De lasstroom | is afgesteld op 100A en %(l_koud) = 50%, dus : een Koude stroom = 50% x 100A = 50A. F(Hz) is afgesteld op 10Hz, de periode van
het signaal is 1/10Hz = 100ms.

Iedere 100ms volgen een impuls van 100A en een andere van 50A elkaar op.

Keuze van de frequentie :

- laswerk met handmatig toevoegen van metaal : F(Hz) is gesynchroniseerd met het toevoegen van het materiaal
- In geval van dun plaatwerk zonder toevoeging (< 8/10 mm) : F(Hz) >> 10Hz

- In geval van speciaal metaal waarbij vibraties van het smeltbad nodig zijn voor het ontgassen : F(Hz) >> 100Hz

e SPOT PUNTEN

MADE IN FRANCE

(@ Pulse D %1

&:«Spot

TIG SPOT
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

e TIG DC - Geavanceerd menu
Het is mogelijk om de Start en Stop-fases van de las-cyclus in te stellen.

t‘</ t‘<}'

& Een druk op knop geeft toegang tot deze geavanceerde instellingen. Houd knop k-

: langer dan drie seconden ingedrukt, tot de melding SET verschijnt. Vervolgens verschijnt
de melding UP, die continu te zien zal zijn. Wanneer u de knop loslaat, kunt u met de
centrale draaiknop via het keuzemenu naar «SET». Bevestig uw keuze door een druk op

MEM

knop e/,
| START - sToP

Door aan de knop te draaien krijgt u toegang tot de volgende geavanceerde instellingen :
Instelling Beschrijving Instellen
I_Start stroom tijdens de fase waarin het lassen gestart wordt 10% - 200%
T_Start duur van de fase waarin het lassen gestart wordt 0Os - 10s
I_Stop stroom tijdens de fase waarin het lassen gestopt wordt 10% - 100%
T_Stop duur van de fase waarin gestopt wordt met lassen 0s - 10s

MEM

De keuze van de te wijzigen instelling gebeurt met een druk op knop |« . Wanneer de wijziging met behulp van de centrale knop (l) gedaan is, kunt

MEM

u uw keuze bevestigen met een druk op knop ' .U kunt het geavanceerde menu verlaten door op «ESC» te drukken.
INSTELLING START

TIG HF: start met hoge frequentie zonder contact.
TIG LIFT: start met contact (voor de omgevingen die gevoelig zijn voor HF storingen)

Touch Switch
1- Raak het te lassen voorwerp aan met de elektrode
¢ \ @ T 2- Druk op de trekker
3- Trek de elektrode terug.

Pré Gaz 0. 55 «— <ls —»
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COMPATIBELE TOORTSEN

TIG 300 DC

TOORTSEN EN GED TREKKER

In geval van een toorts met 1 knop, wordt deze knop «belangrijkste knop» genoemd.
In geval van een toorts met 2 knoppen wordt de eerste knop «belangrijkste knop» genoemd. De tweede knop wordt «secondaire knop» genoemd.

2T MODUS

// v

,\

-

Bouton principal @ @

4T MODUS

vy

Bouton principal @\ @ @ E

4T log MODUS

SV

Bouton principal

ou

Bouton secondaire

1 - De belangrijkste knop is ingedrukt, de lascyclus start (Pregas,
|_Start, UpSlope en lassen).

T2 - De belangrijkste knop wordt losgelaten, de lascyclus wordt gestopt
(DownSlope, |_Stop, PostGas).

T1 - De belangrijkste knop is ingedrukt, de cyclus start vanaf Pregas en
stopt in de fase |_Start.

T2 - De belangrijkste knop wordt losgelaten, de cyclus gaat verder in
UpSlope en in lassen.

T3 - De belangrijkste knop is ingedrukt, de cyclus gaat over in Downs-
lope en stopt in de fase I_Stop.

T4 - De belangrijkste knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met
PostGas.

NB : voor de toortsen met dubbele trekkers en dubbele trekkers +
potentiometer

=> « bovenste trekker/lasstroom » en potentiometer actief,

« onderste » trekker inactief.

T1 - De belangrijkste knop is ingedrukt, de cyclus start vanaf Pregas en
stopt in de fase |_Start.

T2 - De belangrijkste knop wordt losgelaten, de cyclus gaat verder in
UpSlope en in lassen.

LOG : deze modus wordt gebruikt tijdens de lasfase :

- een korte druk op de belangrijkste knop (<0.5s), de stroom schakelt
over van | lasstroom naar | koud en vice versa.

- de secondaire knop wordt ingedrukt gehouden, de stroom schakelt
van | lassen naar | koud

- de secondaire knop wordt losgelaten, de stroom schakelt van | koud
naar | lassen

T3 - De belangrijkste knop wordt ingedrukt gehouden (>0.5s), de
cyclus gaat over in Downslope en stopt in de fase |_Stop.

T4 - De belangrijkste knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met
PostGas.

Voor de toortsen met dubbele knoppen of dubbele trekkers, + potentiometer heeft de « bovenste »trekker dezelfde functie als de trekker van een
toorts met maar één enkele trekker. Met de « onderste » trekker kan, wanneer deze ingedrukt wordt gehouden, overschakelen naar koude stroom.
Met de potentiometer van de toorts, indien aanwezig, kan de lasstroom afgesteld worden van 50% tot 100% van de getoonde waarde.

GEADVISEERDE COMBINATIES
Process Type HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -




TIG 220 DC / 300 DC
STD
MMA PULSE
:ﬁ Lasstroom (A) Elektrode (mm) Buis (mm) Gasstroonq';nA)rgon <
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 - 250 2.4 11 8-9
9-12mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10
SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE
Voor optimaal gebruik slijp de elektroden als volgt:
v
d L =3 xd voor de lage stoom
L=d voor de hoge stoom
0 z L
!
OPSLAAN EN OPROEPEN VAN DE LASINSTELLINGEN
Aantal geheugenplaatsen : 10 in MMA en 10 in TIG DC.
Een druk op knop X geeft u toegang tot het menu g .
Een instelling opslaan
In de programma modus : kies IN en druk op de access knop.
Kies een nummer, van P1 tot P10. Druk op de access knop, en de instelling wordt opgeslagen.
Een nde instellin I n
In de programma modus : kies OUT en druk op de access knop.
Kies een nummer, van P1 tot P10. Druk op de access knop, en de instelling wordt opgeroepen.
TREKKER CONTROLE CONNECTOR
DB (- N )
P 3 DB torch
i \ -
1 4 3 4
[ 7S _/_ 5 00 L torch
= OeO 5
2] torch tg?ch 6 1 2
3 ® NC «— 5 DB +P
torch
1

J

Aansluitschema van de toorts SRL18.

Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts.

Types toorts Omschrijving

Pin du connec-

draad teur associée

Algemeen/Massa 2 (groen)

Toorts 2 trekkers Toorts 1 trekker
Toorts 2 trekkers + poten- Schakelazlar trekker 4 (wit)
tiometer
Schakelagr trekker 3 (bruin)
Algemeen/Massa .

potentiometer 2 (grijs)

3.3V 1 (geel)

Curseur 5 (roze)
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AFSTANDSBEDIENING
De afstandsbediening werkt in de TIG en MMA functie.

G
F A Q:S
~ b X
K N\ 045682
E F C
—o D
D C A 045675
ref. 045699 Buitenaanzicht Elektrische schema’s overeenkomstig de afstandsbediening.

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 :

PE d Keuze pedaal.

P |:| t Keuze afstandsbediening type potentiometer.

E |:| EI Keuze CONNECT-5 modus

|_| |:| Een bediening is aanwezig maar niet actief.
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
5V A
Cursor

Handmatige afstandsbe-

Pedaal 7=
diening

Algemeen/Massa
CONNECT-5 Schakelaar
AUTO-DETECT

ARC ON

O|mm OO |m

REG |

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 de minimaal afgestelde stroom in | Start tot 100% van de normale intensiteit. In de TIG
modus werkt het toestel alleen in 2-takt (2T-modus). Daarna worden de up- en down slope niet meer door het toestel geregeld (inactieve functies),
maar door de gebruiker via het pedaal.

e Connect 5 - PLC modus :

Met deze modus kan de TIG 300 DC bestuurd worden vanaf een bedieningspaneel of een PLC, dankzij de mogelijkheid 5 programma’s voor te
programmeren.

Met het pedaal principe wordt de «Switch (D)» gebruikt om te starten of te stoppen met lassen volgens de gekozen cyclus. De waarde van de
aangebrachte spanning op «Cursor (B)», komt overeen met een programma of met de geldende context.

Deze spanning moet tussen 0 en 5,0V (in stappen van 0,5 V) overeenkomen met het oproepen van een programma:

- Geldende context : 0-0,7V

- Programma 1:0,8 - 1,5V

- Programma 2 : 1,6 - 2,2V

- Programma 3 : 2,3 - 3,0V

- Programma 4 : 3,0 - 3,7V

- Programma 5 : 3,8 - 4,5V

Een extra potentiometer kan de stroom laten variéren met +/- 15%, buiten en tijdens het lassen.

Met de informatie ARC ON (aanwezigheid van de arc) kan de PLC gesynchroniseerd worden (ingang Pull Up 100k aan de zijde van de PLC). Door
het verbinden van de pin AUTO_DETECT aan de massa kan het apparaat opgestart worden zonder het type afstandsbediening te hoeven inbren-
gen.
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De 5 opgeroepen programma’s corresponderen aan de 5 eerste opgeslagen programma’s (van P1 tot P5).

Verdere uitleg kan gedownload worden op onze site (https://goo.gl/i146Ma).

KOELGROEP

Dit apparaat kan aangesloten worden op een koelgroep WCU1kW_B, die als functie heeft het afkoelen van de toorts.
De aanbevolen koelgroep wordt automatisch gedetecteerd door het apparaat. In het menu OPTION kan deze koelgroep geblokkeerd worden.

Een druk op knop |

Men moet zich ervan gewissen dat de koelgroep uitgeschakeld is alvorens slangen af te koppelen van de ingang en de uitgang

tijdens 3 seconden geeft toegang tot het menu Koel groep.

van de toorts.

De koelvloeistof is schadelijk en irriteert de ogen, de slijmvliezen en de huid. Warme vloeistof kan brandwonden veroorzaken.

FOUTMELDINGEN, AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Dit materiaal beschikt over een controle systeem.
Met behulp van een serie foutmeldingen op het controlepaneel kan een diagnose van de storing gemaakt worden.

AFWIJKINGEN EN
OPLOSSINGEN IHM

OORZAKEN

VOEDINGSBRON LASSEN

OPLOSSINGEN

«dEF» « 1»

Geen communicatie

Controleer de interne bekabeling tussen de
IHM en de vermogensprintplaat.

«dEF » « 2 »

Knoppen IHM defectief

Vervang de IHM.

«dEF » « 3 »

De trekker(s) van de toorts zijn defectief

Vervang de toorts.

«dEF » « 4 »

De schakelaar van de pedaal is defectief of altijd actief

Vervang de pedaal of kijk of de switch niet
ingedrukt is.

«Err»« Co5»

In de PLC modus is een storing in de bediening geconstateerd.

Controleer de bekabeling van de PLC.

K ===>

Er is overspanning op het elektrisch net.

Een overspanning is de oorzaak van

« Ph» Er mist een fase op het driefasen net. de melding en betreft storing
« dE» Er is een onevenwichtigheid op de voedingsbron geconstateerd. opladen motor, onweer, .....
SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE + GROUPE FROID
«Pb.1» Geen koelgroep gedetecteerd. C_ontroleer de aansluitingen tussen de voe-
dingsbron en de koelgroep.
« Pb.2 » Fout in niveau koelvloeistof. Vul het reservoir van de koelgroep.
«Pb.3» Fout in de koelvlogistof stroom. Controleer het circuleren van de koelvloeistof

van de toorts.
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AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

/'\ m; Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
° Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Qualsiasi danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni di questo manuale non potra essere ritenuto a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questa fonte di corrente di saldatura deve essere utilizzata esclusivamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati dalla targhetta e/o
dal manuale. Devono essere rispettate le istruzioni 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 acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura:
Uso tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -25 e +55°C (-13 e 131°F).

Umidita dell’aria:
Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).
Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Fino a 2000 m al di sopra del livello del mare (6500 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore, di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolti, isolati, secchi, ignifugati e in buono stato, che coprono l'insieme
del corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggete i vostri 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.

Informate le persone nella zona di saldatura di non fissare i raggi dellarco né i pezzi in fusione e di indossare vestiti adeguati per
proteggersi.

Mettere delle cuffie/casco contro il rumore se la procedura di saldatura arriva ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato. Lo
stesso vale per tutti coloro che sono presenti nella zona di saldatura.

© Q@ &8

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vesititi.
Mai sollevare le protezioni carter dall’unita di raffreddamento mentre la fonte di corrente di saldatura & sotto tensione, il fabbricante
non potra essere ritenuto responsabile in caso di incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Durante I'intervento di manutenzione sulla
torcia, bisogna assicurarsi che quest’ultima sia sufficientemente fredda e aspettare almeno 10 minuti prima di qualunque intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importante rendere sicura la zona di lavoro prima di lasciarla per proteggere persone e oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

.' I fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ventilata 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 luoghi di piccole dimensioni necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Dal momento che la saldatura di
determinati materiali che contengono piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nociva, sgrassare anche i pezzi prima di
saldarli.
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Le bombole devono essere messe in locali aperti e ben aerati. Devono essere in posizione verticale e tenute da un supporto o da un carrello.
La saldatura € proibita in prossimita di grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

:;Té Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure.

Esse possono essere fonte di incendi o d’esplosione.

o Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.

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 sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo

(olio, carburante, residui di gas...).
Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corente di saldatura o verso dei materiali infammabili.

BOMBOLE DI GAS

1l gas che esce dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocamento in caso di concentrazione negli spazi di saldatura (ventilare

correttamente).
1l trasporto deve essere fatto in sicurezza : bombole chiuse e la fonte di corrente di saldatura spenta. Devono essere messe

verticalmente e tenute 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 fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di massa o ogni altra fonte di calore o d'incandescenza.

Fate in modo di tenerla lontana dai circuiti elettrici e di saldatura e dunque mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante |'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dalla valvola e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
:Q ] La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia del fusibile consigliato sulla tabella
segnaletica.

Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione allinterno cosi come all'esterno della fonte di corrente di saldatura quando questa e alimentata (Torce,

morsetti, cavi, elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare nello stesso momento la torcia o il portaelettrodo e il morsetto di massa.

Assicuratevi di far cambiare da persone qualificate e abilitate i cavi e le torce se questi ultimi sono danneggiati.

Attenzione al dimensionamento che deve essere sufficiente.

Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, qualsiasi sia 'ambiente di lavoro.

CLASSIFICA CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non € progettato per essere utilizzato in un ambiente residenziale dove la corrente elettrica
e fornita da una rete pubblica di alimentazione a bassa tensione. Potrebbero esserci potenziali difficolta per assicurare la
compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate a frequenza radioelettrica.

DD II TIG 300DC non & conforme alla CEI 61000-3-12. Se si € connessi ad una rete di alimentazione pubblica a bassa tensione, &
responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del materiale di assicurarsi, consultando I'operatore della rete di distribuzione,

j che il materiale possa essere collegato.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

Le correnti elettriche che attraversano un conduttore causano campi elettrici e magnetici (EMF). I saldatori dovranno seguire le

\:'
:?W istruzioni seguenti al fine di ridurre al minimo l'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura.
ERAR)

- Radunare i cavi dell’elettrodo e il morsetto di terra. Fissarli se possibile con del nastro adesivo.

- Non cingere mai il cavo elettrodo, la torcia o il morsetto di terra intorno al corpo.

- Non sostare tra i cavi. Se il cavo dell’elettrodo o la torcia si trovano a destra, il cavo di ritorno deve trovarsi ugualmente a destra.
- Collegare la messa a terra alla parte piu vicina della zona di saldatura.

- Non lavorare accanto alla fonte di corrente di saldatura.
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I portatori di stimolatori cardiaci devono consultare un medico prima di utilizzare la fonte di corrente di saldatura.
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'operatore & responsabile dell'installazione e dell'utilizzo del materiale di saldatura ad arco seguendo le istruzioni del fabbricante. Se vengono
individuate delle perturbazioni elettromagnetiche, dev’essere responsabilita dell'operatore del materiale di saldatura all‘arco risolvere la situazione
con l'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva puo essere semplice come una messa a terra del circuito di saldatura.
In altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano pil 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) I'immunita 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) l'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 estendersi oltre ai limiti delle installazioni.

Valutazione dell‘installazione di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misure sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure sul posto
possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: € opportuno collegare il dispositivo di saldatura all'arco alla rete di alimentazione pubblica seguendo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come
I'installazione di filtri della rete pubblica di alimentazione [elettrica]. E opportuno prendere in considerazione di armare il cavo di alimentazione
elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un dispositivo di saldatura all'arco fissati stabilmente. Conviene anche assicurarsi della
continuita elettrica dell'armatura su tutta la lunghezza. E opportuno collegare I'armatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico fra il condotto e la copertura della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura all’arco: E opportuno che il dispositivo di saldatura all’arco sia sottoposto a manutenzione di
routine seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che tutti gli accessi, porte di servizio e coperture siano chiusi e correttamente
bloccati quando il dispositivo di saldatura ad arco € al lavoro. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo,
salvo le modifiche e le impostazioni menzionate dalle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolare, che il sistema di innesco e di stabilizzazione
dell’arco siano regolati e manutenzionati seguendo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura : E opportuno che i cavi siano pill corti possibile, posizionati I'uno a fianco all‘altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: & oppurtuno considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per 'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'utente da questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non & collegato al terreno per la sicurezza elettrica, per le sue dimensioni o per
la sua posizione (& il caso, per esempio, degli scafi delle navi o delle strutture metalliche delle costruzioni) un collegamento tra il pezzo e il terreno puo,
in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di lesioni per l'utente o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, € opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e armatura: La protezione e I'armatura selettive di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di
perturbazione. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DEL DISPOSITIVO

La fonte di corrente di saldatura & fornita di una maniglia superiore che permette il trasporto a mano. Attenzione a non sottovalutare
il peso. L'impugnatura non & considerata come un mezzo di imbracatura.
Non utilizzare cavi o torce per spostare la fonte di corrente di saldatura. Il dispositivo deve essere spostato in posizione verticale.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte. Le loro norme di
trasporto sono distinte. Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

Regole da rispettare :

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo di inclinazione massima di 10°.

» 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.

o I| dispositivo di grado di protezione IP21, comporta :

- una protezione contro I'accesso alle perti pericolose di corpi solidi di diam >12.5mm e,

- una protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua

o I| dispositivo di grado di protezione IP23, comporta :

- una protezione contro I'accesso alle perti pericolose di corpi solidi di diam >12.5mm e,
- una protezione contro la pioggia inclinata del 60% rispetto alla verticale.

Questo dispositivo puo quindi essere utilizzato secondo l'indice di protezione IP23.

I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati al fine di evitare qualsiasi surriscaldamento.

1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> ° La manutenzione deve essere effettuata solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
« Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
D e le intensita sono elevate e pericolose.

e Sollevare il coperchio e spolverare con una pistola ad aria, periodicamente. Cogliere l'occasione per far verificare da personale qualificato lo stato
delle connessioni elettriche con un utensile isolato.

« Verificare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal
suo servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

e Lasciare le aperture laterali della fonte di corrente di saldatura libere per I'entrata e I'uscita di aria.

Non utilizzare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare le canalizzazioni, ricaricare batterie/accumulatori o innescare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo il personale esperto e abilitato dal fabbricante puo effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o in parallelo di generatori sono proibite.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG-1)

Questi TIG sono delle fonti di corrente di saldatura Inverter per la saldatura ad elettrodo refrattario (TIG) in corrente continua (DC) e per la saldatura
ad elettrodo rivestito (MMA).

Il processo TIG richiede una protezione gas (Argon).

Il processo MMA permette di saldare tutti i tipi di elettrodo : rutile, basico, inox e ghisa.

Questi TIG possono essere dotati di un comando a distanza manuale (ref. 045675) o a pedale (ref. 045682).
1I TIG 300 DC pud essere dotato di un comando automa (CONNECT-5).

1- Tastiera + pulsanti incrementali 5- Connettore pulsante

2-  Connettore di Polarita Positiva 6- Entrata per comando spostato (remote control)
3- Connettore di Polarita Negativa 7- Commutatore ON / OFF

4- Connettore gas della torcia 8- Cavo di alimentazione

9- Collegamento gas

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IUM) (FIG-2)

1- Selezione processo 5- Spia di protezione termica
2-  Selezione della modalita pulsante 6- Schermo e opzioni
3- Selezioni dei processi possibili 7- Pulsante standby

4- Regolazione dei parametri di saldatura

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

o II TIG 300 DC & fornito con una presa trifase 5 poli (3P+N+PE) 400V 16A di tipo EN 60309-1 e si alimenta su un’installazione elettrica da 400V (50
- 60 Hz) trifase CON messa a terra. Questo dispositivo deve essere utilizzato esclusivamente su un sistema di alimentazione trifase a quattro fili con il
neutro collegato a terra. Il TIG 220 DC é fornito con una presa monofase 3 poli (P+N+PE) 230V 16A di tipo CEE17, & dotato di un sistema «Flexible
Voltage» e si alimenta su un’installazione elettrica con messa a terra compresa tra 110V e 240V

(50 - 60 Hz) e si alimenta su un’installazione elettrica CON messa a terra.

La corrente assorbita effettiva (I1eff) € indicata sulla fonte di corrente di saldatura per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione
e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la
presa per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali. L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita della presa.
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« La fonte di corrente di saldatura si mette in protezione se la tensione di alimentazione € inferiore o superiore al 15% della o delle tensioni specificate
(un codice predefinito apparira sullo schermo della tastiera).

e L'avvio del TIG 300 DC si effettua mediante rotazione del commutatore avvio / arresto sulla posizione I, al contrario I'arresto si effettua mediante
rotazione sulla posizione O.L'avvio del TIG 220 DC mediante pressione del pulsante standby. Attenzione! Mai interrompere I'alimentazione
mentre la fonte di corrente di saldatura € in uso.

o Comportamento del ventilatore : in modalita MMA, il ventilatore funziona permanentemente. In modalita TIG, il ventilatore funziona solamente in
fase di saldatura, poi si spegne dopo il raffreddamento.

COLLEGAMENTO AL GENERATORE

La fonte di corrente di saldatura puo funzionare collegata a dei generatori a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle seguenti caratteristiche :

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e di tensione di picco inferiore a 700V per il TIG 300 DC e 400V per il TIG 220 DC,
- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 60 Hz.

E imperativo verificare queste condizioni, perché numerosi generatori producono dei picchi di alta tensione e possono danneggiare la fonte di corrente

di saldatura.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

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
TIG 300 DC 400V 2.5 mm2
230V 2.5 mmz2
TIG 220 DC
110V 2.5 mm2 | 4 mm?

DESCRIZIONE DELLE FUNZIONI, DEI MENU E I PITOGAMMI

FUNZIONE PITTOGRAMMA | D° | MMA | Osservazioni
Innesco HF O mG-HF X Processo TIG con innesco HF
Innesco LIFT O TIG-LIFT X Processo TIG con innesco LIFT
Pre Gas ﬁ X Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'in-
nesco.
Corrente di ascesa va X Rampa di aumento di corrente
Corrente di saldatura I X Seconda corrente di saldatura
% Seconda corrente di saldatura indicata con «fredda» in standard 4TLOG o in
Corrente fredda X
I PULSE
Frequenza PULSE F(H2) X X Frequenza della PULSAZIONE della modalita PULSE (Hz)
q 10s
Evanescenza della corrente % i X Rampa di discesa per evitare I'effetto crepe/cratere (S)
0s \
Durata di manutenzione della protezione gas dopo l'estinzione dell'arco. Per-
Post Gas X - - N ; .
mette di proteggere il pezzo cosi come l'elettrodo contro le ossidazioni (S)
HotStart /-\_ X Sovracorrente regolabile all'inizio della saldatura (%)
ArcForce Il X Sovracorrente I|be.rata_durante la saldatura per evitare l'incollaggio dell'elet-
trodo nel bagno di fusione
TIG PULSE (@ Pulse) X Modalita Pulsato
TIG SPOT (@ spot ] X Modalita di Puntatura
MMA PULSE (@ MMA Pulse[I52) X | Processo MMA in modalita Pulsato
2T (@ 27 ) X Modalita torcia 2T
4T (@ +T ] X Modalita torcia 4T
4T LOG X Modalita torcia 4T LOG




Ampére (unit3) oy X X Unita degli Amper per le regolazioni e la visualizzazione della corrente di
saldatura

Volt (unita) (v X X Unita dei Volts per la visualizzazione della tensione di saldatura

Secondo o Hertz (unita) () SIt X X Unita dei secondi o Hertz per regolazioni del tempo o della Frequenza

Percentuale (unita) O % X X | Unita delle Percentuali per le regolazioni in proporzione

Alternanza visualizzazione A X X Alternanza di visualizzazione in corrente o in tensione durante e dopo la

AoV v saldatura

Accesso alla modaltta uEw X X | Accesso al menu programmazione (SAVE, JOB, ...)

programma PROG

Protezione termica X X Simbolo normativo che indica lo stato della protezione termica

Standby b X X | Standby del prodotto

SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (MODALITA MMA)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

e Collegare cavi, portaelettrodo e morsetto di terra ai connettori di raccordo,

» Rispettare le polarita e le intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi,

» Sollevare I'elettrodo dal portaelettrodo quando la fonte di corrente di saldatura non € in uso.

A@AD X T

@ MMA Pulse )

©

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

MMA (MMA PULSE)

- oL

| Valori regolabil 0 - 100% 0 - 100%

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODALITA TIG)

LLEGAMENTO E NSIGLI
Collegare il morsetto di terra al connettore di collegamento positivo (+). Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore di collegamento negativo
() cosi come ai connettori del/dei pulsante/i della torcia e del gas.
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.
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I PROCESSI DI SALDATURA TIG

&@Am Z EMADEINERENCER é‘@ m X MADE IN FRANCE
- A
| v MER] MEM
o ) Sk v (3 PROG
%
10s
20s
@ Pulse T %1 #30Pulse [T %1
Oni @ )spot @ Spot
(@) 47106 %I
TIG TIG PULSE
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita

e TIG DC
Questa modalita di saldatura a corrente continua € adatta ai materiali ferrosi come gli acciai, ma anche al rame e le sue leghe.

e TIG DC Pulsato - Pulsato

Questa modalita di saldatura a corrente alternata fornisce degli impulsi di corrente forte (I, impulso di saldatura) e degli impulsi di corrente debole
(I_Froid, impulso di raffreddamento del pezzo). Questa modalita alternata permette di unire i pezzi limitando 'aumento di temperatura.

Esempio :

La corrrente di saldatura I & regolata a 100A e %(I_Froid) = 50%, dove una corrente Froid = 50% x 100A = 50A. F(Hz) & regolata a 10Hz, il periodo
del segnale sara di 1/10Hz = 100ms.

Ogni 100ms, un impulso a 100A e poi un altro a 50A si succedono.

La scelta della frequenza

- Se saldatura con apporto di metallo in manuale, allora F(Hz) sincronizzata sull’azione di apporto,

- Se spessore basso senza apporto (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz

- Se metallo particolare che necessita di una vibrazione del bagno per degasaggio, allora F(Hz) >> 100Hz

e o La puntatura-SPOT

MADE IN FRANCE

(@ Pulse T %1

&:«Spot
TIG SPOT

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

e TIG DC - Menul avanzato
E’ possibile regolare la fase Start e Stop del ciclo di saldatura.

<&

L'accesso a questi parametri avanzati si ottiene con una pressione prolungata per pil

MEM
di 3 sec. sul pulsante ' = finche appare SET poi UP che viene visualizzato in modo
continuo. Una volta lasciato il pulsante, posizionarsi con la manopola centrale su «SET»

MEM
e convalidare premendo sul pulsante ' »s /.

START sToP



TIG 220 DC / 300 DC

Ruotando la manopola, i parametri avanzati accessibili sono i seguenti :

Parametro Descrizione Regolazione
I_Start Corrente della fase di avvio della saldatura 10% - 200%
T_Start Tempo della fase di avvio della saldatura 0Os - 10s
I_Stop Corrente della fase d'interruzione della saldatura 10% - 100%
T_Stop Tempo della fase d'interruzione della saldatura 0s - 10s

La selezione del parametro da modificare si ottiene con una pression sul pulsante |

si ottiene premendo sul pulsante | .
L'uscita dal menl avanzato si ottiene selezionando «ESC».

. UEseguita la modifica con la manopola centrale (I), la convalida

SCELTA DEL TIPO DI INNESCO

TIG HF : innesco ad alta frequenza senza contatto.
TIG LIFT : innesco per contatto (per le zone sensibili alle interferenze HF).
Touch

1- Toccare l'elettrodo sul pezzo da saldare
2- Premere sul pulsante
3- Sollevare I'elettrodo.

] W=]

Pré Gaz 0. 55 «— <1s —»

TORCE COMPATIBILI

\\ \\

DB
4 4 4

LE TORCE E LA GESTIONE DEI PULSANTI

Per la torcia a 1 pulsante, il pulsante si chiama «pulsante principale».
Per la torcia a 2 pulsanti, il primo pulsante si chiama «pulsante principale» e il secondo si chiama «pulsante secondario».

MODALITA 2T

< <

T1 - Quando il pulsante principale & premuto, il ciclo di saldatura
comincia (PreGas, I_Start, UpSlope e saldatura).

T2 - Quando il bottone principale viene rilasciato, il ciclo di saldatura si

L arresta (DownSlope, I_Stop, PostGas).
= : -
i Per la torcia a 2 pulsanti e solamente in 2T, il pulsante secondario &
; v gestito come pulsante principale.
Bouton principal @ @
MODALITA 4T

// T1 -.Quando il puIsanFe princip.ale viene; premuto, il ciclo comincia a
partire dal PreGas e si spegne in fase di I_Start.

T2 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo continua in
= i UpSlope e in saldatura.

: ’ T3 - Quando il pulsante principale viene premuto, il ciclo passa in
DownSlope e si spegne in fase di I_Stop.
T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si conclude
con il PostGas.

P

vy

Nb : per le torce, doppi pulsanti e doppi pulsanti+ potenziometro

Bouton principal @ :@

=> pulsante « alto/corrente di saldatura » e potenziometro attivi,
pulsante « basso » inattivo.
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MODALITA 4T log

>0.55 >0.9s

>0.5s
¥ < PO PaAYerdy
LE L LY LG LY L LE L

Chi

Bouton principal

ou
Bouton secondaire

T1 - Quando il pulsante principale viene premuto, il ciclo comincia a
partire dal PreGas e si ferma in fase di I_Start.

T2 — Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo continua in
UpSlope e in saldatura.

LOG : questa modalita di funzionamento € utilizzata in fase di saldatura

- con una pressione sul pulsante principale (<0.5s), la corrente passa
da corrente di I saldatura a I freddo e viceversa.

- quando il pulsante secondario & premuto, la corrente passa da cor-
rente di I saldatura a I fredda

- quando il pulsante secondario € rilasciato, la corrente passa da cor-
rente di I fredda a I saldatura

T3 — Con una pressione prolungata sul pulsante principale (>0.5s), il
ciclo passa in DwonSlope e si arresta in fase di I_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato il ciclo termina con il
PostGas .

Per le torce a doppio pulsante o doppio pulsante + potenziometro, il pulsante « alto » mantiene la stessa funzione della torcia a pulsante semplice
0 a «lamella». Il pulsante « basso » permette, quando viene premuto, di passare alla corrente fredda. Il potenziometro della torcia, quando & pres-
ente, permette di regolare la corrente di saldatura dal 50% al 100% del valore nominale.

MBINAZIONI NSIGLIATE
Processo Tipo HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
STD
MMA PULSE
¥ :
% Corrente (A) Elettrodo (mm) Ugello (mm) Flusso Argon (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
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 250 2.4 11 8-9
9-12mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10
AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO

Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

'
d
f L

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

MEMORIZZAZIONE DELLE CONFIGURAZIONI DI SALDATURA

Le memorie sono 10 in MMA e 10 in TIG DC.
L'accesso al menu si effettua mediante pressione sul pulsante | .

Registrare una configurazione

Una volta in modalita programma, selezionare IN e premere il pulsante di accesso.
Selezionare il numero di un programma da P1 a P10. Premere il pulsante d'accesso e la configurazione in corso € salvata.

Memorizzare una configurazione esistente

Una volta in modalita programma, selezionare OUT e premere il pulsante d’accesso.
Selezionare il numero di un programma da P1 a P10. Premere il pulsante d'accesso e la configurazione viene selezionata.
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CONNETTORE DI CONTROLLO DEL PULSANTE

DB (- N
P 3 DB torch
A \ —
1 3 4
[ 7S ¢ _/_ 5| P 00 L torch
IAN=E 2 )
2 ] torch tgchh 6 1 2
3 ® NC 5 DB +P
torch
1
Schema di cablaggio della torcia SRL18. Schema elettrico in funzione del tipo di torcia.
Perno del
Tipi di torcia Scelta del filo connettore
associato
. . . Comune/Massa 2 (verde)
Torcia 2 pulsanti + poten- Torcia 2 pulsanti Torcia 1 pulsante -
Ziometro Interruttore a pulsante 1 4 (bianco)
Interruttore a pulsante 2 3 (marrone)
Comune/Massa del poten- .
ziometro 2 (grigio)
5V 1 (giallo)
Cursore 5 (rosa)
COMANDO A DISTANZA

Il comando a distanza funziona in processo TIG e MMA.

G
. Pl —o &
K N\ 045682
E F C
I
D C A 045675

ref. 045699 Vista esterna

Collegamento :
1- Collegare il comando a distanza alla parte posteriore della fonte di corrente di saldatura.

Schema elettrico in funzione dei comandi a distanza.

2- L'THM individua la presenza di un comando a distanza e propone una selezione accessibile a rulli:

Selezione del pedale.
Selezione di un comando spostato tipo potenziometro.

Selezione della modalita CONNECT-5 (automate-robot).

O Mo
O 0 oorro
[ [

Un comando & presente ma non & attivo.

E

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.
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TIG 220 DC / 300 DC
TIPI DI COMANDO A DISTANZA Scelta del filo Perno del connettore
associato
5V A
Pedale Comarr:::l;)nié:lléstanza Cursore B
Comune/Massa C
CONNECT-5 Interuttore D
AUTO-DETECT E
ARCO ON F
REG I G

Funzionamento :

e Comando a distanza Manuale (opzione réf. 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 réf. 045682) :

1l pedale permette di far variare la corrente dallla minima alla massima (100% dell'intensita). In TIG, la fonte di corrente di saldatura funziona uni-
camente in modalita 2T. Inoltre, 'aumento e I'evanescenza della corrente non sono pill gestiti dalla fonte di corrente di saldatura (funzioni inattive)
ma dall’utilizzatore con il pedale.

e Connect 5 - modalita automa :

Questa modalita permette di comandare il TIG 300 DC a partire da una console o da un automa grazie alle selezioni di 5 programmi preregistrati.
All'inizio del pedale, |" «Interruttore (D)» permette di avviare o interrompere la saldatura secondo il ciclo scelto. Il valore della tensione applicata al
«Cursore (B)», corrisponde ad un programma o al contesto attuale.

Questa tensione deve essere compresa tra 0 e 5.0V con un cuscinetto di 0,5V corrispondente ad una selezione del programma :

- Contesto in corso : 0 - 0,7V

- Programma 1:0,8 - 1,5V

- Programma 2 : 1,6 - 2,2V

- Programma 3 : 2,3 - 3,0V

- Programma 4 : 3,0 - 3,7V

- Programma 5 : 3,8 — 4,5V

Un potenziometro addizionale permette di far variare la corrente dopo e durante la saldatura del +/- 15%. Linformazione ARCO ON (presenza
dell’arco) permette all'automa di sincronizzarsi (entrata Pull Up 100k lato automa). Mettere il perno AUTO_DETECT alla piastrina di contatto per-
mette di avviare il prodotto senza passare per le finestre di selezione del tipo di comando a distanza.

15 programmi richiamati corrispondono ai primi 5 programmi registrati (da P1 a P5).
Gli E/S dei segnali sono protetti a 6.1V.

Delle spiegazioni complementari sono scaricabili dal nostro sito (https://goo.gl/i146Ma).

UNITA DI RAFFREDDAMENTO

TIG 220 DC

P 1L/min = 500W
WCUO.5kW_A Capacita = 1.5 L
Ul = 185V - 265V

Sul valore di tensione di alimentazione compreso tra 185V-265V, I'unita di raffreddamento & controllato,
Sul valore di tensione di alimentazione compreso tra 85V-185V, l'unita di raffreddamento & sempre inattiva.

P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Capacita =3 L L'unita di raffreddamento & controllata sul valore di tensione di alimentazione compreso tra 85V-265V.
Ul = 85V - 265V

TIG 300 DC

P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Capacita =3 L L'unita di raffreddamento & controllata su tutti i valori di tensione di alimentazione.
Ul = 400V +/- 15%

La fonte di corrente di saldatura puo essere collegata ad una unita di raffreddamento che abbia come funzione il raffreddamento della torcia ad acqua.
UUna pressione di piti di 3 secondo sul pulsante m ' permette I'accesso al menl Unita Di Raffreddamento.

Bisogna assicurarsi che I'unita di raffreddamento sia spenta prima della disconnessione dei tubi d’entrata e dell’'uscita di liquido
dalla torcia.

1l liquido di raffreddamento € nocivo e irrita gli occhi, le mucose e la pelle. Il liquido caldo pud causare delle ustioni.
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MESSAGGI D’'ERRORE, ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Questo dispositivo integra un sistema di controllo dei cedimenti.
Una serie di messaggi alla tastiera di controllo permette una diagnosi degli errori e delle anomalie.

ANOMALIE E VI-
SUALIZZAZIONE

DELL'IHM

FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

RIMEDI

«dEF» « 1»

Assenza di comunicazione

Verificare il cablaggio interno tra I'IHM e la
scheda di potenza.

«dEF» « 2 »

Pulsante dell'THM difettoso

Sostituire I'THM

«dEF» « 3 »

Il (0 i) pulsante(i) della torcia sono in difetto

Sostituire la torcia.

«dEF » « 4 »

L'interruttore del pedale & difettoso o sempre attivo

Sostituire il pedale o verificare che l'interrut-
tore non sia rotto.

«Err»« Co.5»

In modalita automa, € rilevato un difetto sul comando.

Verificare il cablaggio del comando dell'au-
toma.

« ===>» Si & presentata una sovratensione. Una sovratensione ¢ all'origine del
« Ph» Manca 1 fase alla rete trifase messagio e del tipo di allentamento di
« dE» Viene rilevato uno squilibrio sulla fonte di corrente di saldatura. carico del motore, scarico ...
FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA + UNITA DI RAFFREDDAMENTO
« Pb.1 » Difetto di Individuazione dell'unita di raffreddamento. errlﬁcare le coPngs‘s loni tra la fonte di corrente
di saldatura e l'unita di raffreddamento.
«Pb.2 » Difetto del Livello del liquido di raffreddamento. ﬂgmg'm il serbatoio dell'unita di raffredda-
« Pb.3 » Difetto del Flusso del liquido di raffreddamento. Verificare la continunita della circolazione del

liquido di raffreddamento della torcia.
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12
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A RTRRIITIITTTNG,

Wi

TIG 220 DC
TIG 300 DC

Ay

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTHU / RE-

SERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
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TIG 300 | TIG 200

DC DC

1 Clavier TIG / TIG keypad / TIG-bedienfeld / Teclado TIG / MaHenb ynpaBnenust TIG / Tastiera TIG 51965
Bouton noir 15 mm / Black button 15 mm / schwarzer Druckknopf 15 mm / Botdn negro 15 mm / YepHas kHomnka

2 73011
15mMm / Pulsante nero 15 mm
Bouton noir 28 mm / Black button 28 mm / schwarzer Druckknopf 28 mm / Botdn negro 28 mm / YepHasi KHomnka

3 73016
28MM / Pulsante nero 28 mm

4 Connecteur torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conector antorcha / KoHHekTop ropenku / Connettore 51120
torcia
Douille male Texas 50 / Male socket Texas 50 / Buchse Texasstecker 50 / Conector macho Texas 50 / FHe3ao

5 ) 51461
«nana» Texas 50 / Connettore maschio Texas 50

6 Coupleur gaz BSP20 / Gas coupler BSP20 / Gasanschluss BSP20 / Acople gas BSP20 / CoeanHutens ans rasa 55090
BSP20 / Accoppiatore gas BSP20

7 Circuit microcontréleur / Microcontroller circuit / Mikrokontrolplatine / Circuito microcontrolador / MnaTa 97373C _
MUKpokoHTponnepa / Micro di controllo
Circuit principal / Main circuit / Hauptplatine / Circuito principal / OcHoBHast nnata / Circuito principale 97374C 97387
Circuit HF / HF circuit/ HF-Platine / Circuito HF / BY nnata / Circuito HF 97318C -

10 Circuit alimentation auxiliaire / Auxilliary power supply circuit / Hilfspeisekreis / Circuito alimentacion auxiliar / 97227C )
BcrniomoratenbHast nnata nutaxus / Circuito alimentazione ausiliaria

1 Presse étoupe PG16 / Cable gland PG16 / Stopfbuchsraum PG16 / Prensaestopas PG16 / CanbHuk PG16 / Pressa- 71148 )
cavo PG16
Cordon secteur 3P + Terre 1.5 mm?2 / Power supply cable 3P + Earth 1.5 mm2 / Versorgungskabel 3p + Leiter

12 1,5mm?2 / Cable de red eléctrica 3P + Terre 1.5 mm2 / CeTeBoii WwHyp 3 dasbl + 3emnsa 1.5Mm2 / Cordone presa 21485 21480
3P + Terra 1.5 mm?2

13 Commutateur 2P tri / Tri Switch 2P tri / Schalter 2P TRI / Conmutador 2P tri / MNepekntoyaTtens 2 ¢asbl 95570 )
TpexdasHbiii / Commutatore 2P tri

14 Circuit CEM / CEM circuit / EMV-Platine / Tarjeta CEM / NMnata CEM / Circuito CEM 63959 63950
Faisceau connectique commande a distance / Remote control cable connector / Fernregleranschluss / Conector

15 cableado de control a distancia / MoakntoyeHWe AUCTaHUMOHHOIO ynpaBnenus / Fascio connessioni comando a 71483 71508
distanza
Electrovanne 2 voies 24V / 2 way solenoid valve 24V / Magnetventil 2 Wege 24V / Electrovalvula 2 vias 24V /

16 o o - : 71542
[1BOIHOI 3neKkTpoMarHMTHLIN kKnanaH 24B / Solenoide 2 vie 24V

17 | Circuit primaire / Primary circuit / Primarplatine / Circuito primario / NepsuyHas nnata / Circuito primario 97389C -

18 Transformateur de puissance / Power transformer / Trafo / Transformador de potencia / TpaHcdopmaTop 64671 )
MoLyHocTm / Trasformatore di potenza

19 | Transformateur HF / HF transformer / HF-Trafo / Transformador HF / Trasformatore HF 63698 96130

20 Circuit IHM / HMI circuit / IHM-Platine / Tarjeta Interfaz / MNnata IHM / Circuito IHM 97377C

27 Circuit secondaire / Secondary circuit / Sekundarplatine / Circuito secundario / BropuuHas nnata / Circuito secon- 97396C )
dario

22 | Ventilateur 24V / 24V fan / Lifter 24V / Ventilador 24V / BeHtunsitop 24B / Ventilatore 24V 51034 51021

23 Grille de protection / Protection grill / Schutzgitter / Rejilla de proteccion / 3awmTHas pelweTka / Griglia di prote- 51010
zione

24 | Self PFC - 63691
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SCHEMAS ELECTRIQUES / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLANE / ESQUEMAS ELECTRICOS /

ANNIEKTPUYECKUE CXEMbI / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCHEMI ELETTRICI

TIG 220 DC
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TIG 220 DC / 300 DC

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELN®UKALIMN / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

| Tme300pc | TIG 220 DC
Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tensién de red ~ ~ ~
eléctrica / HanpsbkeHnue nutanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione 400V +/- 15% 230V +/- 15% 110V +/- 15%
Frequenc_e secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz
Frequentie sector / Frequenza settore
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor /
MnaBkuit npeaoxpanHuTens npepeiBatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile 16A 16A 32A
disgiuntore
igﬁgndalre / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secon- TIG MMA TG MMA TG MMA
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / 90V 76V

Hanps»keHune xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a vuoto

Tension créte du dispositif d’amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system'’s
maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung des manuellen Startgerétes (EN60974-
3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MNnkoBoe HanpshxeHue 9kv 9kV
MexaHu3Ma pyyHoro nomxura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige start-
systeem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3)

Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangss-
trom (I,) / Corriente de salida nominal (I12) / HoMMHanbHbI BbIxOAHOV Tok (12) / 5+300A 10+250A 5+220A 10+200A 5+180A 10»140A
Nominale uitgangsstroom (I2) / Corrente di uscita nominale (12)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) /
entsprechende Arbeitsspannung (U,) / Tension de salida convencional (U2) /

YCnoBHoOe BbIXOAHbIE HANPSXXEHNA EUZ) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / 10.2-22v 204230V 10.2218.8V 204228V 10.2217.2v 20.4925.6V
Tensione di uscita convenzionale (U2)

Facteur de marche a 40°C (10 min)* Imax 35% 30% 35% 25% 40% 30%
Norme EN60974-1.
Duty cycle at 40°C (10 min)* 60% 255A 220A 165A 135A 125A 120A

Standard EN60974-1.
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)*
EN60974-1 -Norm.

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1

MB% npu 40°C (10 MuH)* 100% 240A 210A 140A 120A 110A 100A
Hopma EN60974-1.
Inschakelduur bij 40°C (10 min)*
Norm EN60974-1.

Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1.

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur /
Temperatura de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Tempe- -10°C » +40°C -10°C » +40°C
ratura di funzionamento

Temperatt_Jre de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Te_mperaturq de 250C 5 +550C 250C  +550C
almacenaje / TemnepaTtypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccion / CTeneHb
. " . 1P23 P21
3awmThbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) /
Pasmepbl (OxLLUXB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 40x 52 x 25 cm 42x23x35cm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso 20 kg 12.5 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 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 k 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 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator k 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 Gerat wieder bereit ist.

Das Gerdt entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccién térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadort se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

*[1B% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C n ansi 10-MuHyTHOrO UmMKa.

Ty MHTEHCMBHOM MCrosb30BaHNK (> B%) MOXET BK/IIOYUTLCS TersoBas 3alyuta. B 3ToM criyyae Ayra rnoracHeT 1 3aropuTcs UHAUKaTop k
OcraBbTe annapar noAKMOYEHHbIM K MUTaHNI0, YTOBbI OH OCTbIT 10 MOSIHOM OTMEHbI 3aLUMTbI.
MCTOUHMK CBAPOYHOrO TOKa OMMUCHIBAET NaAaloLLyt0 BHELIHIOK XapaKTepUCTHKY.

*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 k gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica pud attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia k 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.



TIG 220 DC / 300 DC

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ZEICHEN / CUMBO/1bl / PICTOGRAMMEN

A\

- Attention ! Lire le manuel d‘instruction avant utilisation.
- BHmanue! MpoyTtnuTe MHCTPYKLMIO Nepes UCMosb30BaHNEM
- iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu.

- Undulating current source delivering direct curent.

- Invertergleichstromquelle (DC)

- VICTOYHMK TOKa C TEXHOMOrvel NpeobpasoBaTens, BblAAIOLLMIA NOCTOSHHbINA TOK.
- Stroomvoorziening met inverter technologie, continue stroom.

- Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

- MMA welding (Manual Metal Arc)

- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen)

- CBapka anekTpogoM ¢ obmaskoint (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 Gaz)

- TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas)
- CBapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux.

- Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. Such a current source must not however be placed in the welding room or in the
surroundings.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.
- MoAXoAUT ANs CBapku1 B CPEAE C MOBbILLEHHBIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM ciyyae UCTOUHMK TOKa He AOMKEH HAXOAUTLCS B TOM e CaMOM MOMELLEHUM.

- 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.

- Courant de soudage continu - Direct welding current - GleichschweiBstrom - MocTosiHHbIN cBapouHbIN ToK. - DC lasstroom - Corrente di saldatura continua.

Uo

- Tension assignée a vide - Open circuit voltage - Leerlaufspannung - HommHansHoe HanpsxeHue xonoctoro xoaa - Nullastspanning - Tensione nominale a vuoto

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richlinienkonform EN60974-1

- MB% cornacHo HopMme EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

12

12: courant de soudage conventionnnel correspondant / 12: corresponding conventional welding current / 12: entsprechender SchweiBstrom
12: COOTBETCTBYIOLLMIA HOMUHANBHBIN CBAPOYHBIN TOK. / 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom / I12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente.

A

Ampéres - Amperes - Ampere - AMnepsl - Ampére - Amper

U2

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads / U2: entsprechende Arbeitsspannung
- U2: HoMWHanbHble HanpsbkeHWs Npu COOTBETCTBYIOLLMX Harpy3kax. / U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting / U2: Tensioni convenzionali in
cariche corrispondenti.

Vv

Volt - Volt - Volt - BonbT - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - l'epu - Hertz

50-:55Hz D D

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz
- Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60H
- OpHodbasHoe anekTponuTaHue 50 nnm 60y
- Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz

3.
50-60 Hz Dﬂ)

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.
- Three-phase power supply 50 or 60Hz.

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz
- TpexcasHoe anekTponuTanue 50 nnm 60y

- Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz.

- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz

U1

- Tension assignée d’alimentation - Rated power supply voltage - Netzspannung - HoMuHabHOe HanpsbkeHue nuTtanus. - Netspanning - Tensione nominale di alimenta-
zione.

I1tmax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektiwert)

- MakcuManbHbli ceTeBoi TOK (3(dEKTUBHOE 3HAUEHME).

- Maximale nominale voedingstroom (effectieve waarde)

- Corrente di alimentazione nominale massima (valore effettivo).

Iieff

- Courant d’alimentation effectif maximal - Maximum effective rated power supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom
- MakcumanbHblii 3theKTUBHBIN ceTeBol Tok. - Maximale effectieve voedingstroom - Corrente di alimentazione massima effettiva.

C€

- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).
- Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

- Die Gerate entsprechen die europdischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.

- Het apparaat is in overeenstemming met met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.

- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

IEC 60974-1
IEC 60974 - 10
Class A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-1/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-1/-10 of class A.

- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-10, Klasse A-Gerét.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-10 y de clase A.

- WcTouHnk cBapoyHoro Toka oTBevaeT HopMaM EN60974-1/-10 n oTHocuTCs 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.
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TIG 220 DC / 300 DC

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-3.
- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-3.

IEC 60974-3 - cTouHMK cBapo4HOro Toka oTeBevaeT HopMaM EN60974-3.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-3.
- El aparato esta equipado es conforme a las normas EN60974-3.
- Ce matériel fait I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !
- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !
- Fir die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill ent-
sorgt werden.
- Fur die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill
entsorgt werden.

| ] - 370 0bopyAoBaHUE NOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuee EBpocoto3a 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 061t MyCOPOCOOPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systeme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- Produkt fiir getrenne Entsorgung (Elektroschrott). Werfen Sie es daher nicht in den Hausmdill!

- Annapart, Npo13BOAUTENb KOTOPOro Y4acTBYyeT B r106anbHoi nporpaMMe nepepaboTku ynakoBku, BbIGOPOUHOI yTUAU3aLmK U nepepaboTke GbITOBbIX OTXOAOB.

- Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla valorizzazione degli imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e riciclaggio
degli scarti d'imballaggio.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- DTOT annapat NOANEXUT YTUAM3aLWK.

- Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitéatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- 3Hak cooTBeTcTBUSI EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMMYECKoe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- WHdopmaums no TemnepaTtype (TepMosalumTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Entrée de gaz
- Gaseingang

- MNopava rasa
- Entrata di gas

- Sortie de gaz
- Gasausgang
- Boixop rasa
- Uscita di gas
- Salida de gas
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- Commande a distance

- Remote control

- Fernbedienung

- Control a distancia

- [IMCTaHUMOHHOE ynpaBneHue
- Afstandsbediening

- Comando a distanza

N

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec I'installation électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de
I'accessibilité de la prise

- [AUCTaHLMOHHOE ynpaBneHue YCTPOMCTBO OTKMOYEHUst 6e30MacHOCTU COCTOUT U3 BUIKM, MOAXOASLLEN ANS AOMaLUHeN 3neKkTpoceTH. Monb3oBaTenb AOMKEH
obecneumnTb AOCTYN K BUTKE.

- 1l dispositivo di sconnessione di sicurezza & costituito dalla presa in combinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utilizzatore deve assicurarsi dell’accessibilita
della presa.

- El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe asegu-
rarse de la accesibilidad de la toma de corriente.




