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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE
CONSIGNE GENERALE

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

Tout dommage corporel ou matériel 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, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque
signalétique et/ou le manuel. 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 inflalmmable ou autres substances corrosives
de méme pour son stockage. S'assurer d’une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLES ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs
électromagnétiques (attention aux porteurs de pacemakers), de risque d’électrocution, de bruit et d'émanations
gazeuses. Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

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

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

&e

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (va-
riable selon les applications). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact
sont particuli@rement proscrites.

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de sou-
dage des rayons de I'arc, des projections et des déchets incandescents.

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

X

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).

©

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

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

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

>
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FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

3 4

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

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

Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs
le soudage de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre
particuliérement nocifs.

Dégraisser également les piéces avant de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale
et maintenues a un support ou sur un chariot.

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

RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

A

;\ Protéger entierement la zone de soudage, les matieres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11
meétres.

Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source
d'incendie ou d'explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a distance de la sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou il 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 vers des matieres
inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

& Le gaz sortant des bouteilles peut-étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage
(bien ventiler).

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent
étre entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

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

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

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.
Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte de la robinetterie et s'assurer que le gaz
utilisé est approprié au procédé de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

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

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

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

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

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

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

Sous réserve que l'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage
DD commun soit inférieure a Zmax = 0,339 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut
étre connecté aux réseaux publics d'alimentation basse tension.

Il est de la responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant
c I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que l'impédance de réseau est conforme aux
restrictions d'impédance.

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et

S 4
%* magnétiques (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du
—*M

circuit de soudage et du matériel de soudage.

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.

Tous les soudeurs doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques
provenant du circuit de soudage :

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

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

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

e ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme coté du corps;
e raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

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

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé
que l'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 l'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, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels
dans la zone environnante. Ce qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a l'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) l'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'heure du jour ol le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.
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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 |'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 l'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 l'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’'amorgage et de stabilisation
d’arc soit réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

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

d. Liaison équipotentielle : I| 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 'opérateur de chocs électriques
s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. II convient d'isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece 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 piéce a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n‘autorisant
pas cette connexion directe, il convient que la connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction
des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante
peuvent limiter les problémes de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des
applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d’'une (de) poignée(s) permettant le portage a la main.

Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La (les) poignée(s) n‘est (ne sont) pas considérée(s) comme

un moyen d‘élingage.

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre dépla-
A cée en position verticale.

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

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de

transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

e Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.
e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
e Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
e Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
e Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :
- une protection contre |'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,
- une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau
e Les cables d'alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

Avertissement: Une augmentation de la longueur de la torche ou des cébles de retour au-dela de la longueur maximale
prescrite par le fabricant augmentera le risque de choc électrique.
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A 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

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

_;:)- . Régul_iérenjent,_enlever le capot et dépoussiérer ala soufﬂett_e_., En profiter pour faire vérifier la tenue des
connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
e Controler régulierement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout
danger.
» Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d'air.
» Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/
accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

DESCRIPTION

Les TIG PRO 201 AC/DC et TIG PRO 201L AC/DC sont des sources de courant de soudage Inverter permettant le sou-
dage a I'électrode enrobée (MMA), a I'électrode réfractaire (TIG) en courant continu (TIG DC) et en courant alternatif
(TIG AC). Le procédé MMA permet de souder avec plusieurs types d’électrodes : rutile, basique, inox et fonte.

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon). Le TIG PRO 201L AC/DC intégre de série, un groupe froid.

Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec I'appareil afin d’'obtenir les réglages optimums
du produit.

ALIMENTATION - MISE EN MARCHE

Le TIG PRO 201L AC /DC est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation
électriqgue monophasée 230 V (50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre.

Le TIG PRO 201 AC/DC est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et doit étre branché sur une installation élec-
triqgue monophasée (50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre. Ce matériel doté d’'un systéme « Flexible
Voltage » s’alimente sur une installation électrique avec terre, comprise entre 110V et 240V (50 — 60Hz).

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que
I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation.
Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions
maximales.

o L'appareil se met en protection si la tension d’alimentation est supérieure a 265 V. Pour indiquer ce défaut, I'afficheur

indique USL. Une fois en protection, débrancher I'appareil et le rebrancher sur une prise délivrant une tension correcte.
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 complet du générateur.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ces sources de courant de soudage peuvent fonctionner avec des groupes électrogenes, sous réserve que la puissance
auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 700 V,

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

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

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE
Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Veiller a utiliser une
rallonge conforme aux réglementations nationales.

: , Longueur - Section de la rallonge
Tension d'entrée
| <100 m

<45m
230 V 2.5 mm?
110 V 2.5 mm2 | 4 mm?
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PRO
RACCORDEMENT GAZ

Le TIG PRO 201 AC/DC et le TIG PRO 201L AC/DC sont équipés de raccords. Utiliser les adaptateurs livrés d’origine
avec le générateur,

ACCESSOIRES ET OPTIONS
Chariot Chariot Torche Commande Pédale
. a distance manuelle
| G|
| TIGPRO201 | TIGPRO201L | TIGPRO201 | TIGPRO201L | 045675 045682
015678 041257 038271 038202

ACTIVATION DE LA FONCTION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Ce dispositif permet de protéger le soudeur. Le courant de soudage est délivré seulement quand I'électrode est en
contact avec la piéce (résistance faible). Dés que I'électrode est retirée, la fonction VRD abaisse la tension a une valeur
tres faible.

La fonction VRD est d’origine désactivée. Celle-ci peut néanmoins étre activée au moyen d’un interrupteur ON/OFF
situé sur la carte de commande des générateurs. Pour y accéder, suivre les étapes ci-dessous :

. DECONNECTER LE PRODUIT DE L’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT TOUTE MANIPULATION.
. Retirer les vis afin de retirer le capot du générateur.

. Repérer l'interrupteur sur la carte de commande (encadré rouge sur schéma ci-dessous - n° 2).

. Basculer l'interrupteur situé sur cette carte de commande.

. La fonction VRD est activée.

. Revisser le capot du générateur.

. Sur l'interface (IHM), la LED de la fonction VRD est allumée : (vrD

NOUTDWN

Pour désactiver la fonction VRD, il suffit de basculer de nouveau l'interrupteur situé sur la carte de commande sur OFF.

La LED VRD sur I'THM du poste s'éteint :

Y
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REINITIALISATION DU POSTE

Il est possible de restaurer les paramétres d'usine du poste. Lorsque le poste est en veille, appuyer pendant 3 secondes
sur le bouton poussoir de sortie de veille. Le poste affiche alors "3", "2", "1" puis réinitialise I'appareil.

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)
La figure ci-dessous présente I'THM des TIG PRO 201 AC/DC et TIG PRO 201L AC/DC.

Mise en veille/ Bouton - Création / Rappel /
Sortie de veille Courant froid  S€lection Suppression
Afficheur affichage
A/V de JOBS

TIG AC

Bouton
Courant
de montée T |

Bouton
Pré Gaz — |

Bouton
Post Gaz

Cyede | —— AC

soudage Courant de

d
A INVERTER
Procédés  Mode Bouton Sous - Procédés  AC/DC
gachette Fréquence
pulse

Fonctions Pictogrammes MMA | TIGDC | TIGAC | Commentaires

Bouton permettant la mise en veille et la sortie

Mise en veille/ de veille du produit.

Sortie de veille

Pulse En procédé MMA : permet d’accéder au mode
« MMA Pulsé »,

En TIG DC : permet d'accéder au mode

« Pulsé » ou « Spot ».

Spot

Sous-procédés

Permet de sélectionner entre TIG « DC », TIG «

AC/DC AC » et TIG « AC - Easy »

Permet de sélectionner le paramétre a régler
AC ° entre « Frequency » et « Balance ».

A la fin d'un cycle de soudage, le courant de
Sélection soudage s'affiche sur I'afficheur. Un appui sur ce
affichage A/V ° ° ° bouton permet de passer de I'affichage de ce

courant a l'affichage de la tension de soudage.

(oo ol e
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- Permet de rappeler, créer et supprimer un job.

JOB ' . . . S_e référer a la section JOB pour plus d'informa-
tions.

Réglage du temps de Pré-Gaz. Ce temps corres-

Pré-Gaz pond au temps de purge de la torche et de créa-

° ° tion de la protection gazeuse avant amorcage.
Rampe de montée de courant.
Courant de P
montée ° ° °
i Réglage de la fréquence de pulsation (unique-

Frequence R ment en TIG DC).

Pulse
Réglage du courant froid en mode pulsé (TIG DC)

Courant froid o o Réglage de I'Arc Force. (MMA)

Evanouisseur ° ° Réglage de la rampe de descente du courant.
Réglage du temps de Post-Gaz. Ce temps cor-
respond a la durée de maintien de la protection

Post-Gaz ° ° gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de
protéger la piéce ainsi que I'électrode contre les
oxydations.

FONCTIONNEMENT DE L'IHM ET DESCRIPTION DE SES BOUTONS

. Bouton Mise en veille/ Sortie de veille
Cette touche est utilisée pour activer ou sortir I'appareil du mode veille. L'activation du mode veille n'est pas possible
lorsque le poste est en condition de soudage.

. Bouton de sélection du procédé de soudage
Cette touche permet de sélectionner le procédé de soudage. Chaque appui successif engendre le basculement entre les
procédés de soudage suivant : TIG HF / TIG LIFT / MMA. La LED indique le procédé sélectionné.

Note : le procédé sélectionné par défaut au démarrage du poste correspond au dernier procédé utilisé avant la derniére
mise en veille ou mise hors tension.

. Bouton de sélection du mode de gachette
Cette touche permet de configurer le mode d'utilisation de la gachette de la torche. Chagque appui successif engendre le
basculement entre les modes suivants : 2T / 4T / 4T LOG. La LED indique le mode sélectionné.

Note : le mode gachette sélectionné par défaut au démarrage du poste correspond au dernier mode utilisé avant la
derniére mise en veille ou mise hors tension. Pour en savoir plus, se référer a la section « Torches compatibles et com-
portements gachettes ».

° Bouton de sélection des sous-procédés

Cette touche permet la sélection du « Sous-procédé ». Chaque appui successif engendre le basculement entre les
sous-procédés suivants : PULSE / SPOT (uniquement en mode TIG) / MMA PULSE (uniquement en mode MMA). La LED
indique le procédé sélectionné.

Note : le mode PULSE n’est accessible qu’en TIG DC.

Le mode SPOT n’est pas accessible en configuration gachette 4T & 4T Log et en mode de soudage MMA PULSE.

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

° Bouton de sélection du courant AC ou DC
Cette touche permet de sélectionner le type de courant lorsque le procédé TIG est activé. Chaque appui successif en-
gendre le basculement entre les modes suivants : DC / AC / AC - Easy. La LED indique le procédé sélectionné.

Note : le procédé sélectionné par défaut au démarrage du poste correspond au dernier procédé utilisé avant la derniere
mise en veille ou mise hors tension.
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o Codeur incrémental principal

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

° Bouton de « Pré-Gaz »

Le réglage du Pré-Gaz se fait par un appui et un relachement du bouton de Pré-Gaz puis en actionnant le codeur incré-
mental principal. La valeur de Pré-Gaz augmente lorsque le codeur incrémental est actionné dans le sens horaire et di-
minue lorsqu'’il est actionné dans le sens antihoraire. Une fois le réglage effectué, il est possible de réappuyer et relacher
le bouton de Pré-Gaz pour que le codeur incrémental principal soit a nouveau lié au réglage du courant ou d'attendre 2
secondes. Le pas de réglage est de 0,1 sec. La valeur minimale est de 0 sec. et la valeur maximale est de 60 sec.

o Bouton de « Post-Gaz »

Le réglage du Post-Gaz se fait par un appui et un relachement du bouton de Post-Gaz puis en actionnant le codeur
incrémental principal. La valeur de Post-Gaz augmente lorsque le codeur incrémental est actionné dans le sens horaire
et diminue lorsqu’il est actionné dans le sens antihoraire. Une fois le réglage effectué, il est possible de ré appuyer
et relacher le bouton poussoir de Post-Gaz pour que le codeur incrémental principal soit a nouveau lié au réglage du
courant ou d‘attendre 2 secondes. Le pas de réglage est de 0,1 sec. La valeur minimale est de 0 sec et la valeur
maximale est de 60 sec.

° Bouton de réglage du courant de montée ou « Up Slop »

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

° Codeur incrémental de réglage de I'évanouisseur ou « Down Slop »

Le codeur incrémental « Down-Slop » permet de régler la valeur de I'évanouissement du gaz (incrémentation dans le
sens horaire et décrémentation dans le sens antihoraire). La valeur est visible sur I'afficheur 7 segments et reste affichée
pendant 2 secondes si une action sur le codeur incrémental est effectuée.

o Bouton de réglage du courant froid

Lorsqu’un des 2 procédés "TIG HF" ou "TIG LIFT" est sélectionné, la touche permet d‘ajuster la valeur du courant froid
(uniguement en configuration gachette 4T Log). La valeur peut-étre ajustée entre 1 % et 99 % du courant de soudage.
Le pas d'incrémentation est de 1 %. Cette valeur est également réglable dans les procédés « TIG DC Pulse » et « MMA
Pulse ».

En mode MMA, I'Arc Force se régle de -10 a +10 (-10 » pas d'Arc Force, de -9 a +10 = réglage de I'Arc Force possible).

o Bouton « AC »

Utilisation du bouton « AC » en mode « AC - Easy » : Un appui sur ce bouton permet d‘accéder au réglage du diamétre
de I'électrode tungsténe. Le réglage de ce parameétre se fait de la maniére suivante :

- Appuyer sur la touche « AC »,

- Dans les 3 secondes qui suivent, actionner le codeur incrémental. Une rotation horaire de ce codeur entraine une
augmentation du diameétre de |'électrode et une rotation antihoraire entraine une diminution de la valeur du diamétre de
I'électrode. La valeur de I'électrode sélectionnée est visible sur les LED de I'THM situées en dessous du mode AC Easy.
- Une fois le réglage effectué, aprés 2 secondes passées sans activer le codeur incrémental, celui-ci se retrouve de
nouveau lié au réglage du courant.

Utilisation du bouton « AC » en mode « AC » : Un appui sur ce bouton permet de sélectionner et de régler les para-
meétres de « Balance » et de « Frequency » (la LED associée s'allume en fonction du parameétre sélectionné). Le codeur
incrémental agit sur la valeur de ces 2 paramétres et doit étre actionné dans les 5 secondes. Au-dela, le générateur
affichera de nouveau le courant de soudage.

o Réglage de la fréquence en TIG AC (Frequency)
Le réglage de la fréquence du courant de soudage en TIG AC va de 20 Hz a 200 Hz. Le pas d‘incrémentation dépend de
la plage de fréquence sélectionnée :
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Fréquence de TIG AC (Hz) Pas d'incrémentation (Hz)
[20 Hz ; 50 Hz] 5Hz
[50 Hz ; 100 Hz] 10 Hz
[100 Hz ; 200 Hz] 20 Hz
. Réglage de la balance en TIG AC (Balance)

Le réglage de la balance pour le soudage en TIG AC s'échelonne de 20 % a 60 %. Le pas d'incrémentation est de 1 %.
Note : La touche « AC » n’est pas active en mode « DC ».
SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEILS
e Brancher le porte-électrode et la pince de masse dans les connecteurs prévus a cet effet en veillant a respecter les
polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d'électrodes.
o Retirer I'électrode enrobée du porte-électrode lorsque la source de courant de soudage n’est pas utilisée.
e Les appareils sont munis de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

- L'Hot Start procure une surintensité en début de soudage afin d'éviter le collage.

- L'Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I’électrode rentre dans le bain.

- L’Anti-Sticking permet de décoller facilement |'électrode sans la faire rougir en cas de collage.
MMA PULSE
Ce mode de soudage MMA Pulsé convient a des applications en position verticale montante (PF). Le pulsé permet de
conserver un bain froid tout en favorisant le transfert de matiére. Sans pulsation, le soudage vertical montant demande
un mouvement « de sapin », autrement dit un déplacement triangulaire difficile. Grace au MMA Pulsé, il n‘est plus
nécessaire de faire ce mouvement, car selon I'épaisseur de la piéce, un déplacement droit vers le haut peut suffire. Si
toutefois le bain de fusion doit étre élargi, un simple mouvement latéral similaire au soudage a plat suffit. Ce procédé
offre ainsi une plus grande maitrise de 'opération de soudage vertical.

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

BRANCHEMENT ET NSEIL

¢ Le soudage TIG DC et TIG AC requiert une protection gazeuse (Argon).

e Brancher la pince de masse dans le connecteur positif (+). Brancher le cable de puissance de la torche dans le connec-
teur négatif (=) ainsi que la connectique de commande de la torche et le gaz.

e S'assurer que les différents éléments qui composent la torche sont bien présents (pince-étau, support collet, diffuseur
et buse) et qu'ils sont en bon état.

e Le choix de I'électrode est a définir en fonction du courant de soudage TIG DC ou AC.

AFFOTAGE DE L'ELECTRODE
Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d'utiliser une électrode afflitée de la maniére suivante :

a a=@0.5mm
d 3 L = 3 x d pour un courant faible.

Ly L | L = d pour un courant fort.
- »!

Y

~ Vs

CHOIX DU DIAMETRE DE L'ELECTRODE

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

11
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4

TIG HF : amorgage haute fréquence sans contact de I'électrode tungsténe sur la piece.
TIG LIFT : amorcage par contact (pour les environnements sensibles aux perturbations HF).

1. Placer la torche en position de soudage au-dessus de la

1 2 3 piece (écart d'environ 2-3 mm entre la pointe de I'électrode
et la piece).
2. Appuyer sur le bouton de la torche (I'arc est amorcé sans
) contact a l'aide d'impulsions d'amorgage haute tension HF).
E | [ | E

TIG HF

3. Le courant initial de soudage circule, la soudure se
poursuit selon le cycle de soudage.

1. Positionner la buse de la torche et la pointe de I'électrode

1 2 3
sur la piéce et actionner le bouton de la torche.
2. Incliner la torche jusqu'a ce qu'un écart d'environ 2-3 mm
) sépare la pointe de I'électrode de la piéce. L'arc s'amorce.
E | | T

TIG LIFT

3. Remettre la torche en position normale pour débuter le
cycle de soudage.

e Ve Ve

e Le TIG DC est dédié au soudage des métaux ferreux tels que l'acier, |'acier inoxydable mais aussi le cuivre et ses
alliages, le titane.
e Le TIG AC est dédié au soudage de I'aluminium et de ses alliages.

LE SOUDAGE TIG DC

e TIG DC - Standard

Le procédé de soudage TIG DC Standard permet le soudage de grande qualité sur la majorité des matériaux ferreux tels
que l'acier, 'acier inoxydable mais aussi le cuivre et ses alliages, le titane... Les nombreuses possibilités de gestion du
courant et du gaz permettent une maitrise parfaite des opérations de soudage, de 'amorcage, jusqu’au refroidissement
final du cordon de soudure.

e TIG DC - Pulsé

Ce mode de soudage a courant pulsé enchaine des impulsions de courant fort (I, impulsion de soudage) puis des
impulsions de courant faible (I_Froid, impulsion de refroidissement de la piéce). Ce mode pulsé permet d’'assembler les
pieces tout en limitant I"élévation en température. Il est notamment préconisé pour I'assemblage de pieces de faibles
€paisseurs.

Ex. : Le courant de soudage I est réglé a 100 A et % (I_Froid) = 50 %, soit un courant Froid = 50 % x 100 A = 50
A. F(Hz) est réglé a 10 Hz, la période du signal sera de 1/10 Hz = 100 ms. Au cours de ces 100 ms, une impulsion a
100 A puis une autre a 50 A se succéderont.

Le choix de la fréquence :
o Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) > 10 Hz,
¢ Soudage en position, alors F(Hz) 5 < 100 Hz.

Le réglage de la fréquence en TIG DC pulsé se fait par un appui et un relachement du bouton de réglage de la fréquence
du pulse puis en actionnant le codeur incrémental principal. La valeur de cette fréquence augmente lorsque le codeur
incrémental est actionné dans le sens horaire et diminue lorsqu’il est actionné dans le sens antihoraire. Cette fréquence
s’échelonne entre 0,1 Hz et 900 Hz. Le pas d'incrémentation varie en fonction de la plage de la fréquence :

Fréquence de DC PULSE (Hz) Pas d'incrémentation (Hz)
[0,1 Hz ; 4 Hz] 0,1 Hz

[4 Hz ; 25 HZ] 1Hz

[25 Hz ; 100 Hz] 5Hz

[100 Hz ; 200 Hz] 10 Hz

[200 Hz ; 700 Hz] 50 Hz

[700 Hz ; 900 Hz] 100 Hz
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Une fois le réglage effectué, appuyer de nouveau sur la touche de réglage de cette fréquence ou attendre 2 secondes
pour que le générateur revienne au menu principal. Le soudage en DC pulsé est accessible pour les procédés « TIG HF
» et « TIG LIFT » et les modes de gachette « 2T » et « 4T ».

LE SOUDAGE TIG AC

e TIG AC - Easy

Ce mode permet une utilisation rapide du soudage en AC via le réglage du diamétre de I'électrode (la valeur sélectionnée
est indiquée via les différentes LED présentes sur I'THM). Dans ce mode, les réglages des paramétres « Balance » et
« Frequency » sont figés. Le choix du diametre de I'électrode impacte les valeurs du courant de soudage et du décapage
de la maniere suivante :

Diamétre électrode I I Décapage / Balance
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75 A 200 A 50 %

Dans ce mode, la valeur de la fréquence est liée a la valeur du courant de soudage de la maniére suivante :

Courant (A) Fréquence (Hz)
De 10 a 40 117

De 41 a2 90 100

De 91 a 140 79

De 141 a 170 70

De 171 a 200 60

Lors du basculement du mode « AC - Easy » en mode « AC », les derniers paramétres de soudage « AC - EASY » sont
conservés et peuvent servir de base pour ensuite étre affinés en « AC »(ex. : fréquence de soudage et balance).

¢ TIG AC - Standard

Ce mode de soudage TIG AC Standard est dédié au soudage de I'aluminium et de ses alliages (Al, AlSi, AlMg, AlMn....).
Le courant alternatif (AC) intégre une phase de décapage indispensable pour le soudage de I'aluminium.

La balance : Elle permet de décaper la piéce lors du soudage. Elle est réglable entre 20% et 60%.

La fréquence : la fréquence permet d'ajuster la concentration de I'arc. Une fréquence haute généere un arc concentré.
Une fréquence faible engendre un arc plus large.

bR, |

Fréguence haute Fréquence faible

La caractéristique Courant — Fréguence du TIG PRO 201 AC/DC et TIG PRO 201L AC/DC : En AC, la valeur du courant
de soudage et sa fréquence sont liées par la fonction ci-dessous :

Courant en AC en fonction de la Fréquence

T Courant (A)
200

Jusqu’a 100 Hz, il est possible de
150 souder & un courant de soudage
de 200 A. Entre 100 Hz et 200 Hz,
la valeur maximale du courant de
soudage décroit de 200 A a 150 A.

Fréquence (Hz
I l d

50 100 150 200
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¢ Le pointage TIG DC ou AC

Le mode « SPOT» permet le préassemblage des pieces par pointage. L'ajustement du temps de pointage permet une
meilleure reproductibilité et la réalisation de points non oxydés. Par défaut, lorsque le mode « SPOT » est sélectionné,
le début et la fin du soudage se font a la gachette. Cependant, le bouton « F(Hz) » et le codeur principal permettent a
I'utilisateur d'affiner ce temps. Le temps de ce mode de pointage « SPOT » est réglable de 0,1 sec. a 60 sec. par pas
d’incrémentation de 0,1 sec. Le début du soudage se fait alors a la gachette. Pour revenir a un temps de spot non défini,
il suffit de sélectionner "0,0s".

GESTION DES JOBS

Les paramétres en cours d'utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage. En plus des
parameétres en cours, il est possible de sauvegarder et rappeler des configurations dites « JOB ». Le bouton « JOB »
permet d’enregistrer, de rappeler ou de supprimer une configuration. 50 Jobs sont mémorisables par procédé de
soudage.

e Rappel de job

- En dehors du fait ne pas étre en cours de soudage, le rappel d'un job ne nécessite pas de condition initiale particuliere,
- Effectuer un appui court (ne dépassant pas 2 sec.) sur le bouton « JOB »,

- Lindication « OUT » apparait sur I'afficheur de I'THM,

- Avec le codeur incrémental, sélectionner un numéro de job. Seuls les numéros associés a des jobs existants apparaissent
sur l'afficheur. Si aucun job n‘est enregistré, I'THM affiche « - - - ».

- Une fois le numéro de job sélectionné, appuyer sur le bouton « JOB » pour valider la configuration. Le numéro de job
clignote alors sur I'afficheur, indiquant que le job a été chargé. Le numéro continue a clignoter jusqu’a ce qu’un autre
parameétre soit modifié ol jusqu’a un appui sur la gachette de la torche pour lancer le cycle de soudage.

e Suppression d'un job

- Effectuer un appui court (ne dépassant pas 2 sec.) sur le bouton « JOB »,

- Lindication « OUT » apparait sur l'afficheur de I'THM,

- Avec le codeur incrémental, sélectionner un numéro de job. Seuls les numéros associés a des jobs existants peuvent
s'afficher,

- Appuyer 3 fois successivement sur le bouton « JOB ». Le job sélectionné est désormais supprimé et le générateur
affiche de nouveau le courant de soudage.

e Création d'un job

- Ajuster I'ensemble des paramétres de soudage souhaités,

- Effectuer un appui long (supérieur a 3 sec.) sur le bouton « JOB »,

- Lindication « IN » apparait sur I'afficheur,

- Sélectionner un numéro de job a I'aide du codeur incrémental. Seuls les numéros n‘étant déja pas associés a un job
préalablement enregistré sont sélectionnables et sont indiqués sur l'afficheur,

- Une fois le numéro de job choisi, appuyer sur le bouton « JOB » pour valider et I'enregistrer sous le numéro sélectionné,
- Le numéro de job reste ensuite affiché, indiquant que I'action de sauvegarde a bien été réalisée. L'affichage du numéro
perdure jusqu’a ce qu’un autre bouton ou la gachette de la torche soit activé.

Note : Si tous les numéros sont déja affectés a des jobs enregistrés, I'THM affiche « Full ».

Précisions pour un rappel de job en TIG AC : La particularité liée au rappel d’un job en TIG AC réside dans l'affichage
des paramétres liés aux fonctions « AC ». Lorsqu’un job configurant le poste en « AC » est appelé, I'THM affiche alors
successivement les valeurs du courant de soudage (en A), de la balance (en %) et de la fréquence (en Hz) suivant un
cycle répétitif. Ce cycle dure jusqu’a un appui sur la gachette de la torche pour démarrer un cycle de soudage.

TORCHES COMPATIBLES ET COMPORTEMENTS GACHETTES

0 0 s‘.m
‘DE ;

v v v

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

T2 : Le bouton principal est relaché, le cycle de soudage
est arrété (DownSlope, 1_Stop, PostGaz).

NS

Pour la torche a 2 boutons et seulement en 2T, le bouton

Bouton principal @ @ secondaire est géré comme bouton principal.

PN

\
\
\
\
\
\
\
\
\
\
}
}
\
\
\
\
|

v MODE 4T

,Q( ,<, ,Q ,4 T1: L,e bouton prinAcipaI 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 en phase de I_Stop.

T4 : Le bouton principal est relaché, le cycle se termine par le
PostGaz.
Bouton principal @ @ @

v MODE 4T LOG

Sy 05 T1 : Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre
ALK “« ) . . !
"Q ’q ’QH ’Qﬁ ’<'( ’<”< "( 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 (<0,5 sec.), le courant

Bouton principal ’—I@ H bascule le courant de I soudage a I froid et vice versa.
- Le bouton secondaire est maintenu appuye, le
g” " dai ’—’ courant bascule le courant de I soudage a I froid.
oulon secondaire - 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 (>0,5 sec.),
le cycle passe en DownSlope et s'arréte en phase de
I_Stop.

T4 : Le bouton principal est relaché, le cycle se ter-
mine par le PostGaz.

Pour les torches "double bouton" ou "double bouton + potentiomeétre", la gachette principale garde la méme fonctionnalité
que la torche simple gachette ou a lamelle. La gachette secondaire permet, lorsqu’elle est maintenue appuyée, de
basculer sur le courant froid. Le potentiomeétre de la torche, lorsqu'il est présent permet de régler le courant de soudage
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de 50 % a 100 % de la consigne.

CONNECTEUR DE COMMANDE GACHETTE

16

DB
P 3  DBtorch
o 4 3 | 4
//—— 5 torch 00 L torch
- 5(0°e0)2 )
X“ 2 ‘
” 6 1
l 2] torch DBh 2
t
3 ore ® NC ||_5 DB + P
torch
1

Schéma de cablage de la torche SRL18

Schéma électrique en fonction du type de torche

- . . Pin du connecteur
Types de torches Désignation du fil associée
. Torche 1 aachette Commun/Masse 2 (vert)
Torche 2 g_ach‘ettes Torche 2 gachettes g Switch gachette 1 4 (blanc)
+ potentiometre -
Switch gachette 2 3 (marron)
Commun / Masse du | 2 (gris)
potentiométre
10V 1 (jaune)
Curseur 5 (rose)
COMMANDE A DISTANCE
La commande a distance analogique fonctionne en procédés TIG et MMA.
G
< F A | D
2
B C
E
D C <R
External view A

Ref. 045699

Branchement :

Vue extérieure

Schémas électriques en fonction des
commandes a distance

1- Brancher la commande a distance sur la face arriére de la source de courant de soudage.
2- L'IHM détecte la présence d'une commande a distance et propose une sélection entre une commande a distance
de type "pédale" et une commande a distance de type "potentiometre", accessible via le codeur incrémental principal.

Connectique :

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

Type de commande a distance

Désignation du fil

Pin du connecteur
associée
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. 10V A
Commande a
i . Curseur B
Pédale distance manuelle
Commun / Masse C
Switch D
Fonctionnement :

e Commande a distance manuelle (option réf. 045675)
La commande a distance manuelle permet de faire varier le courant de 50 % a 100 % de l'intensité réglée. Dans cette
configuration, tous les modes et fonctionnalités de la source de courant de soudage sont accessibles et paramétrables.

e Pédale de commande (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 uniquement 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 |'utilisateur via la pédale.

VENTILATION
Le générateur intégre une ventilation pilotée.

VERSION AVEC GROUPE FROID INTEGRE : TIG PRO 201L AC/DC

Les protections supportées par le groupe froid afin d’assurer la protection de la torche et de I'utilisateur sont :
e Protection thermique du liquide de refroidissement.
Les connexions liquide chaud et liquide froid sont repérées par des bagues de couleurs, respectivement rouge et bleue.

A Iarriere du poste, une jauge permet de déterminer visuellement le niveau du liquide dans le réservoir.

Veiller a ce que le poste soit débranché de I'alimentation électrique avant la connexion ou la
déconnexion des tuyaux d’entrée et de sortie de liquide de la torche.

A Le liquide de refroidissement est nocif et irrite les yeux, les muqueuses et la peau. Le liquide
chaud peut provoquer des br{lures.

CONDITIONS DE GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

 Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des piéces (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 'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture...)
- une note explicative de la panne.
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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

Read and understand the following safety instructions before use.
A&J Any modification or updates that are not specified in the instruction's manual should not be under-

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

properly.
ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive
panel and/or in the user manual. Safety instructions must be followed. In case of improper or unsafe use, the manu-
facturer cannot be held liable.

This equipment must be used and stored in a room free from dust, acid, flammable gas 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).
Storage between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious injury or even death.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, risk of electric shock, noise and gas
fumes. People wearing pacemakers are advised to consult a doctor before using the welding machine. To protect one-
self as well as others, ensure the following safety precautions are taken :

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies de-
pending on the application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Contact lenses are
prohibited during use.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatter
and sparks. Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal,
and to wear protective clothes.

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

© ® 6

Keep hands, hair and clothes away from moving parts such as fans, and engines.
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in. The manufacturer
is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the safety precautions.

Parts that have just been welded will be hot and may cause burns when touched. During maintenance
work on the torch or the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10
minutes before any intervention. When using a water-cooled torch, make sure that the cooling unit is
switched on to avoid any burns that could potentially be caused by the liquid.

It is important to secure the working area before leaving it to ensure protection of the goods and the
safety of people.

>
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WELDING FUMES AND GAS

3 4

. Q Fumes, gas and dust produced during welding are hazardous to health. It is mandatory to ensure adequate
ventilation and/or extraction to keep fumes and gas away from the work area. Using an air fed welding helmet is
recommended in case of insufficient ventilation in the workplace.

Check that the suction is effective by referring to the recommended safety regulations.

Precautions must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance.
In addition, the welding of certain materials containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium may be particularly
harmful.

Also remove any grease on the metal pieces before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. They must be stored vertically and held by a support or
trolley to limit the risk of fall.

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

FIRE AND EXPLOSION RISKS

A

;\ Protect the entire welding area. Flammable materials must be moved to a minimum safe distance of 11
meters.

A fire extinguisher must be readily available near the welding operations.

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

Inflammable material, explosive material, containers under pressure must stay at a safety distance.

Welding in closed containers or pipes is forbidden and, if they are opened, they must be emptied of any flammable or
explosive material (oil, fuel, gas ...).

Grinding operations should not be carried out close to the power supply or any flammable materials.

GAS CYLINDERS

& Gas leaking from the cylinders can lead to suffocation if present in high concentration around the work area
(ventilation required).

Transport must be done safely: cylinders closed and welding machine switched off. They must be stored vertically and
held by a support to limit the risk of falling.

Close the cylinder between two uses. Beware of temperature variations and sun exposure.

The cylinder must not be in contact with a flame, electric arc, torch, earth clamp or all other sources of heat.

Always keep gas cylinders away from electrical circuits, and therefore never weld a cylinder under pressure.

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

SELECTRICAL SAFETY

R The electrical mains used must have an earth terminal. Use the recommended fuse size.
} An electric shock could cause serious injuries or potentially even deadly accidents.

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

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors
are discharged. Do not touch the torch or electrode holder and the earth clamp at the same time.

Make sure to replace the torches and cables if they are damaged. This should be done by a qualified and authorised
technician. Make sure that the cable cross section is adequate with the usage (extensions and welding cables). Always
wear dry clothes which are in good condition in order to be isolated from the welding circuit. Wear insulating shoes,
regardless of the workplace/environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

This Class A machine is not intended to be used on a residential site where the electric current is sup-
ﬁ plied by the domestic low-voltage power grid. There may be potential difficulties in ensuring electro-
magnetic compatibility at these sites, due to conducted interferences as well as radiation.
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Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point
DD is less than Zmax = x Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to
public low-voltage electrical mains.

It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, in consultation with the
c distribution netwtork operator if necessary, that the network impedance complies with the impedance
restrictions.

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

ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

The electric current flowing through any conductor causes electrical and magnetic fields (EMF). The

9
:?%\Y welding current generates an EMF around the welding circuit and the welding equipment.

The EMF electromagnetic fields can interfere with certain medical implants, such as pacemakers. Protective measures
must be taken for people having medical implants. For example, by restricting access to passers-by or conducting an
individual risk evaluation for the welders.

All welders must use the following procedures to minimize exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:
e position the welding cables together - fix them with a clamp, if possible;

e position yourself (torso and head) as far away from the welding circuit as possible;

¢ never wrap the welding cables around the body;

e do not position the body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

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

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

e do not weld when transporting the welding machine or its wire feeder.

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 identified.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for the installation and use of the arc welding equipment according to the manufacturer's
instructions. If electromagnetic disturbances are detected, the user is responsible for resolving the situation with the
manufacturer's technical assistance. In some cases, this corrective 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 inconvenient.

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. The following elements should be taken into account:

a) the presence (above, below and next to the arc welding machine) of other power cables, remote cables and telephone
cables;

b) television transmitters and receivers;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment;

g) the isolation of other pieces of equipment which are in the same area.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This
may require extra precautions;

h) the time of day during the welding or other activities have to be performed.

The dimension of the cutting area that has to be considered depends on the size and shape of the building and the type
of work undertaken. The area taken into consideration might go beyond the limits of the installations.

Welding area assessment

Besides the welding area assessment, the assessment of the arc welding systems installation 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.
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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 in
accordance with the manufacturer's recommendation. In case of interferences, it may be necessary to take additional
precautions such as the filtering of the power supply network. Consideration should be given to shielding the power
supply cable in @ metal conduit or equivalent of permanently installed arc welding equipment. It is necessary to ensure
the electrical continuity of the frame along its 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 subject to a routine maintenance
check according to the recommendations of the manufacturer. 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 starts and arc
stabilization devices must be adjusted and maintained according to manufacturer's recommendations.

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

d. Equipotential bonding: consideration should be given to bond all metal objects in the surrounding area. However,
metal objects connected to the workpiece increase the risk of 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 workpiece: When the part is not earthed due to electrical safety reasons or because of its size
and its location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some
cases but not systematically, reduce emissions. It is preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk
of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the earthing of the part
is done directly, but in some countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection
is made with a capacitor selected according to national regulations.

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

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

Do not place/carry the unit over people or objects.
Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. The transport rules applying to
each item are different.

EQUIPMENT INSTALLATION

¢ Put the machine on the floor (maximum incline of 10°).
e The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.
¢ Provide an adequate area to ventilate the machine and access the controls.
¢ This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid, gas or any other corrosive substance.
e The machine protection level is IP21, which means:
- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,
- Protection against vertically falling drops.
¢ Power, extension and welding cables must be fully uncoil to avoid overheating.

Warning: Increasing the length of the torch or earth return cables beyond the maximum length specified by the
manufacturer will increase the risk of electric shock.

A The manufacturer does not accept any liability in relation to damages caused to objects or harm caused to persons
as the result of incorrect and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

} ¢ Maintenance should only be carried out by a qualified person. A yearly maintenance is recommended.
5 ° Ensure the machine is unplugged from the mains, and then wait 2 minutes before carrying out maintenance

D work. Inside, voltages and currents are high and dangerous.
e Remove regularly the casing and any excess of 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 vents of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
¢ Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.
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INSTALLATION — PRODUCT OPERATION
DESCRIPTION

The TIG PRO 201 AC/DC and TIG PRO 201L AC/DC are inverter welding current sources for welding to the coated
electrode (MMA) and refractory electrode (TIG) in direct current (DC TIG ) and alternating current (AC TIG). The MMA
process can weld all types of electrodes : rutile, basic, stainless and cast iron.

TIG welding requires gas shield protection of pure gas (Argon). The TIG PRO 201L AC/DC incorporates a cooling unit
as standard.

It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the best performance.

POWER SUPPLY - POWER UP

The TIG PRO 201L AC/DC is supplied with a 16A plug type CEE7/7 and must only be used on a single-phase electrical
installation 230V (50-60 Hz) with 3 wires including one connected to earth.

The TIG PRO 201 AC/DC is supplied with a 16A plug type CEE7/7 and must only be used on a single-phase electrical
installation (50-60 Hz) with 3 wires including one connected to earth. This equipment features a "Flexible Voltage"
system is powered by an earthed electrical installation between 110V and 240V (50 - 60Hz).

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.

« It switches to protection mode if the power supply voltage is over 265 V. To indicate this fault, the display shows US!.
Once the machine is in protective mode, unplug the machine and plug it into an outlet supplying the correct voltage.

¢ Fan behaviour: in MMA mode, the fan works continuously. In TIG mode, the fan works only during welding, then stops
after the machine has cooled down.

WORKING OFF A GENERATOR

These machines can work on generators as long as the auxiliary power matches the requirements below:

- The voltage must be AC, always set as specified, and the peak voltage below 700V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements as certain generators can create high voltage peaks that can damage these
machines.

USE OF EXTENSION LEADS

All extension cables must have an adequate size and section, relative to the machine's voltage. Use an extension lead
that complies with national safety regulations.

; Length and thickness of the extension lead
Voltage input
<45m | < 100 m
230V 2.5 mm?2
110 V 2.5 mm2 | 4 mm2

GAS CONNECTION

The TIG PRO 201 AC/DC and the TIG PRO 201L AC/DC are equipped with connections. Use the adapters originally
supplied with the power source.

ACCESSORIES AND OPTIONS

Trolley Trolley Torch Manual remote control Foot pedal

P

{6 G| ey

| TIGPRO 201 | TIGPRO 201 | TIGPRO201 [ TGPROZ0M [ 045662
015678 041257 038271 038202
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ACTIVATION OF THE VRD FUNCTION (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

This device protects the welder. The welding current is delivered only when the electrode is in contact with the part (low
resistance). As soon as the electrode is removed, the VRD function lowers the voltage to a very low value.

The VRD function is originally disabled. However, this can be activated by means of an ON/OFF switch on the power
source control board. To access it, follow the steps below:

. DISCONNECT THE PRODUCT FROM THE POWER SUPPLY BEFORE HANDLING.
. Remove the screws to take the power source cover off.

. Locate the switch on the control board (red box on diagram below - n° 2).

. Turn the switch located on this control card ON. The red LED switches off.

. The VRD function is activated.

. Screw the power source cover back on.

. On the interface (HMI), the LED for the VRD function is lighted :

To deactivate the VRD function, simply turn the switch located on the control board back to OFF. The VRD LED on the

HMI is turned off :

NOUThAhWN =

\
I

RESETTING THE WELDING STATION

It is possible to restore the factory settings of the welding machine. When the station is in sleep mode, press the sleep
exit push button for 3 seconds. The station then displays "3", "2", "1" and then resets the unit.
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- Translation of the original instructions
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jms
PRO

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)
The figure below shows the HMI of the TIG PRO 201 AC/DC and TIG PRO 201L AC/DC.

Sleep Mode /

Sleep Exit

Up current
button

Pre-gas
button

Display

Cold current
button

A/ display
selection

Creating /
Recalling /
Deleting JOBS

O

16 24 32 40

0000

Post gas
button

——— AC
Courantde
soudage
INVERTER
Processes  Trigger Pulse Sub-processes  AC/DC
mode  Frequency
Button
Functions Pictograms MMA | TIGDC | TIGAC | Comments
Button to put the product into and out of sleep

Sleep Mode / mode.

Sleep Exit

Sub-processes

©w
°

In MMA process: access to "Pulse MMA"mode,
In TIG DC: access the "Pulse" or "Spot " modes.

Choose between TIG "DC", TIG "AC" and TIG

L ]
@ © @58

AC/DC o o "AC - Easy".

Select the parameter to be adjusted between
AC ° "Frequency" and "Balance".

At the end of a welding cycle, the welding cur-
A/V display rent is shown on the display. Pressing this button
selection ° ° ° switches between the display of this current and

the display of the welding voltage.

Allows you to recall, create and delete a job.
JOB JOB . R . Refer to the JOB section for more information.
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Setting the Pre-Gas time. This time corresponds
to the time it takes to purge the torch and to

Pre-gas protect the area with gas before ignition

Current rise ramp.
Up slope cur- P

rent

Pulse frequency setting (only in TIG DC).
Pulse Frequen-

cy

Cold current/ Cold current setting in PULSE mode.

Background ° °
current)
Downslope ° ° Current lowering ramp setting.
Post-Gas time setting. This time corresponds to
the duration of gas protection after the arc has
Post gas ° ° been extinguished. It protects the weld pool and

C 9080

the electrode against oxidisation when the metal
is cooling down.

HMI OPERATION AND DESCRIPTION OF ITS BUTTONS

° On / Off button
This key is used to activate or deactivate the machine from sleep mode. The sleep mode cannot be activated while the
machine is welding.

o Welding process selection button

This key is used to select the welding process. Each successive press toggles between the following welding processes:
TIG HF / TIG LIFT / MMA. The LED indicates the selected process.

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

o Trigger mode selection button
Use this button to configure how the trigger is used. Each successive press toggles between the following modes: 2T /
4T / 4T LOG. The LED indicates the selected mode.

Note: the trigger mode selected by default at machine startup corresponds to the last trigger mde used before the last
sleep or shutdown. For more information, refer to the section "Compatible Torches and Trigger Behavior".

° Selecting sub-processes button
This key is used to select the "Sub-process". Each successive press toggles between the following sub-processes: PUL-
SE / SPOT (only in TIG mode) / MMA PULSE (only in MMA mode). The LED indicates the selected process.

Note: PULSE mode is only accessible in DC TIG mode.

SPOT mode is not accessible in 4T & 4T Log trigger configuration and in MMA PULSE welding mode.

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

° AC or DC current selection button

This key is used to select the current type when the TIG process is activated. Each successive press toggles between
the following modes : DC / AC / AC - Easy. The LED indicates the selected process.

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

o Main incremental encoder

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

The Pre-Gas adjustment is done by pressing and releasing the Pre-Gas button and then activating the main incremental
encoder. Pre-Gas value increases when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it is operated
anti-clockwise. Once the setting has been made, it is possible to press and release the Pre-Gas button again to re-link
the main incremental encoder to the current setting or to wait for 2 seconds. The setting step is 0.1 sec. The minimum
value is 0 sec. and the maximum value is 60 sec.

° Post-Gas button

The Post-Gas adjustment is done by pressing and releasing the Post-Gas button and then activating the main incre-
mental encoder. Post-Gas value increases when the incremental encoder is operated clockwise and decreases when it is
operated anti-clockwise. Once the setting has been made, it is possible to press and release the Post-Gas button again
to re-link the main incremental encoder to the current setting or to wait for 2 seconds. The setting step is 0.1 sec. The
minimum value is 0 sec. and the maximum value is 60 sec.

° Up Slop or current control button

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

e Incremental encoder for fading or "Down Slop" adjustment

The "Down-Slop" incremental encoder is used to set the value of the gas fading (clockwise increment and counterclo-
ckwise decrement).. The value is visible on the 7-segment display and remains displayed for 2 seconds if an action on
the incremental encoder is performed.

e Cold current control button

When one of the 2 processes "TIG HF" or "TIG LIFT" is selected, key is used to adjust the value of the cold current
(only in 4T Log trigger configuration).. The value can be adjusted between 1% and 99% of the welding current. The
incremental step is 1%. This value is also adjustable in the "TIG DC Pulse" and "MMA Pulse" processes.

o " AC " button

Use of the "AC" button in "AC - Easy" mode : Pressing this button gives access to the tungsten electrode diameter set-
ting. The setting of this parameter is done as follows:

- Press the "AC" key,

- Within 3 seconds, activate the incremental encoder. An clockwise rotation of this encoder leads to an increase in the
electrode diameter and a anti-clockwise rotation leads to a decrease in the value of the electrode diameter. The selected
electrode value is visible on the HMI LEDs below the AC Easy mode.

- Once the setting has been made, after 2 seconds without activating the incremental encoder, it is again linked to the
current setting.

Using the " AC " button in " AC " mode : Pressing this button allows you to select and adjust the " Balance " and " Fre-
quency " parameters (the associated LED lights up according to the selected parameter). The incremental encoder acts
on these 2 parameters values and must be actuated within 5 seconds. Beyond that, the power source will display the
welding current again.

. Frequency adjustment in TIG AC (Frequency)
The welding current frequency setting for TIG AC ranges from 20 Hz to 200 Hz.. The step size depends on the selected
frequency range :

AC TIG frequency (Hz) Incremental steps (Hz)
[20 Hz ; 50 Hz] 5 Hz
[50 Hz ; 100 Hz] 10 Hz
[100 Hz ; 200 Hz] 20 Hz
o Balance adjustment in TIG AC (Balance)

The welding balance setting for TIG AC ranges from 20 % to 60 %. The incremental step is 1%.
Note: The "AC" key is not active in "DC" mode.
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COATED ELECTRODE WELDING (MMA)

¢ Connect the electrode holder and the earth clamp into the connectors provided for this purpose, taking care to respect
the welding polarities and intensities indicated on the electrodes boxes.
e Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.
* The machines have 3 features exclusive to Inverters:
- The Hot Start creates an overcurrent at the beginning of the weld to prevent sticking.
- The Arc Force creates an overcurrent which prevents the electrode from sticking to the weld pool.
- The Anti-Sticking technology makes it easier to unstick the electrode from the metal.

MMA PULSE

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

a simple lateral movement is enough (similar to normal welding). This process allows greater control during vertical-up
welding.

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)

CONNECTION AND ADVICE
¢ TIG DC and TID AC welding require gas protection (Argon).

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

» Make sure that the various components that make up the torch are present (clamp, collar support, diffuser and nozzle)
and that they are in good condition.

¢ The electrode selection is defined according to the TIG DC or AC welding current..

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

a a=0@0.5mm
d 3 L = 3 x d for a low current.

Iy L | L = d for a high current

- »!

Y

CHOICE OF ELECTRODE DIAMETER

@ Electrode TIG DC TIG AC

(mm) Pure tungsten Tungsten with oxides Pure tungsten Tungsten with oxides
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A

1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65 > 125A 85> 160 A

2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A

3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A

~ 80 A per mm de @ ~ 60 A per mm de @
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Translation of the original instructions

TIG PRO 201 AC/DC - TIG PRO 201L AC/DC
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CHOICE OF THE TYPE OF IGNITION
TIG HF: non-contact high-frequency ignition of the tungsten electrode on the workpiece.
TIG LIFT : Arcing by contact (for environments where HF is not desirable).

il
22t

TIG PROCESS SETTINGS

1. Place the torch in the welding position above the part
(distance of about 2-3 mm between the electrode tip and the
part).

2. Press the the torch trigger (the arc starts without contact
using High Frequency impulsions).

3.The initial welding current flows, the weld will be
continues according to the welding cycle.

TIG HF

1. Position the torch nozzle and the electrode tip on the
workpiece and press the torch button.

2. Tilt the torch until the electrode tip is about 2-3 mm away
from the workpiece. The arc starts.

3. Return the torch to the normal position to start the wel-
ding cycle.

TIG LIFT

e TIG DC is dedicated to the welding of ferrous metals such as steel, stainless steel but also copper and its alloys,
titanium.
¢ TIG AC is dedicated to the welding of aluminium and its alloys.

TIG DC WELDING

e TIG DC - Standard

The TIG DC Standard welding process allows high quality welding on most ferrous materials such as steel, stainless
steel, but also copper and its alloys, titanium... The many possibilities of current and gas management allow you to
perfectly control your welding operation, from the ignition to the final cooling of your bead.

e TIG DC - Pulse

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

(e. g. : The welding current I is set to 100A and % (I_Cold) = 50%, i.e. a cold current = 50% x 100A = 50A. F(Hz)
is set to 10 Hz, the signal period will be 1/10 Hz = 100 ms. Every 100ms, a 100A pulse then a 50A pulse will succeed
each other.

The choice of frequency
o If thin plate without TIG electrodes (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz,
o If special metal requiring a welding pool sweep for degassing, then F(Hz) 5 < 100Hz.

The frequency adjustment in TIG DC pulsed is done by pressing and releasing the pulse frequency adjustment button
and then operating the main incremental encoder. Frequency value increases when the incremental encoder is operated
clockwise and decreases when it is operated anti-clockwise. This frequency ranges from 0.1 Hz to 900 Hz. The
incrementation step depends on the frequency range :

DC PULSE frequency (Hz) Incremental steps (Hz)
[0,1 Hz ; 4 Hz] 0,1 Hz

[4 Hz ; 25 HZ] 1Hz

[25 Hz ; 100 Hz] 5 Hz

[100 Hz ; 200 Hz] 10 Hz

[200 Hz ; 700 Hz] 50 Hz

[700 Hz ; 900 Hz] 100 Hz

Once the setting has been done, press the frequency setting button again or wait 2 seconds for the power source to
return to the main menu. Pulsed DC welding is available for the "TIG HF" and "TIG LIFT" processes and the "2T" and

"4T" trigger modes.
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e TIG AC - Easy

This mode allows a quick use of AC welding by adjusting the electrode diameter (the selected value is indicated by the
different LEDs on the HMI). With this mode, "Balance" and "Frequency" settings parameters are unchangeable. The

choice of the electrode diameter affects the welding current and the scraping values as follows :

Electrode diameter I . Penetration and cleaning
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75 A 200 A 50 %

Current (A) Frequency (Hz)
De 10 a 40 117

De 41 a90 100

De 91 a 140 79

De 141 a 170 70

De 171 a 200 60

With this mode, the frequency value is related to the welding current value as follows :

When switching from "AC - Easy" to "AC" mode, the last welding parameters "AC - EASY" are retained and can be used
as a basis for further refinement in "AC" (e.g. : welding frequency and balance).

¢ TIG AC - Standard

This TIG AC - Standard welding mode is dedicated to welding aluminium and its alloys (Al, AlSi, AIMg, AlMg, AIMn...).
Alternating current (AC) includes a cleaning phase which is essential for aluminium welding.

The balance: It allows the part to be cleaned during welding. The balance: It allows the part to be cleaned during
welding.

The frequency: the frequency is used to adjust the concentration of the arc. A high frequency generates a concentrated

arc. A low frequency generates a wider arc.
Low frequency

High frequency
The TIG PRO 201 AC/DC and TIG PRO 201L AC/DC current-frequency characteristic: In AC, the value of the welding
current and its frequency are linked by the function below :

AC Current as a function

Current of Frequency

200

150 Up to 100 Hz it is possible to weld at
a welding current of 200 A. Between
100 Hz and 200 Hz, the maximum
value of the welding current
decreases from 200 A to 150 A.

l l Frequency
0

50 100 150 200
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¢ Le pointage TIG DC ou AC

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

JOBS MANAGEMENT

The current settings are automatically saved and loaded at start up. In addition to the current settings, it is possible to
save and recall so-called "JOB" configurations. The " JOB " button is used to save, recall or delete a configuration. 50
Jobs can be stored per welding process.

¢ Job Recall

- Apart from not being in the welding process, the recall of a job does not require any particular initial condition,

- Press the " JOB " button briefly (not more than 2 sec.),

- " OUT " appears on the HMI display,

- With the incremental encoder, select a job number. Only the numbers associated with existing jobs appear on the
display If no job is stored, the HMI displays "- - - -".

- Once the job number has been selected, press the "JOB" button to confirm the configuration. The job number then
flickers on the display, indicating that the job has been loaded. The number continues to flicker until another parameter
is changed or until the torch trigger is pressed to start the welding cycle.

e Job deletion

- Press the "JOB" button briefly (not more than 2 sec.),

- "OUT" appears on the HMI display,

- With the incremental encoder, select a job number. Only numbers associated with existing jobs can be displayed,

- Press successively 3 times on the " JOB " button. The selected job is now deleted and the power source displays the
welding current again.

¢ Job creation

- Adjust all desired welding parameters,

- Press and hold the " JOB " button for more than 3 seconds,

- The display shows "IN",

- Select a job number using the incremental encoder. Only numbers that are not already assigned to a previously saved
job can be selected and are shown on the display,

- Once the job number has been chosen, press the "JOB" button to validate and save it under the selected number,

- The job number then remains displayed, indicating that the save action has been completed. The number continues
to be displayed until another button or the torch trigger is activated.

Note: If all numbers are already assigned to saved jobs, the HMI displays "Full".

Precisions for a job reminder in TIG AC: The special feature of a job reminder in TIG AC is the display of the parameters
related to the "AC" functions. When a job configuring the station in "AC" is called up, the HMI then displays successively
the values of the welding current (in A), the balance (in %) and the frequency (in Hz) following a repetitive cycle. This
cycle lasts until the torch trigger is pulled to start a welding cycle.

COMPATIBLE TORCHES AND TRIGGER TYPES

W W s‘.m
‘DE ;

v v v

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".
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44 2T MODE
,</ ,</ T1: The main button is pressed, the welding cycle starts (Pre-
: : as, I_Start, UpSlope and welding).
Gas, I_Start, UpSl d welding)
i | T2: The main button is released, the welding cycle is stopped
. N (DownSlope, I_Stop, PostGas).
§ 4 | For the double button torch and in 2T mode only, the se-
Bouton principal ' D) '@ condary button works like the main button.
4+ 4T MODE
}Q( i(, x /4 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 phase..

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

Bouton principal l@T‘ @ @

+4v4T LOG MODE

w0 by o T1: The main button is pressed, the cycle starts at
¥ <7 ALK bl ) !
"< N ’<’/" 46' ’<'( "<4'< ‘< 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
o switches from I welding current to I cold and vice
Bouton principal @ @ H H @ versa.

ou _ - The secondary button is kept pressed, the current
Bouton secondaire switches from I welding to I cold.

- The secondary button is released, the current swit-
ches from I cold to I welding.

T3: A long press on the main button (>0.5 sec.), the
cycle switches to DownSlope and stops in the I_Stop
phase.

T4: The main button is released, the cycle ends 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 function as the single button or trigger torch. The secondary button can, when pressed,
switch to the cold current. The welding torch potentiometer, when present, allows the welding current to be adjusted
from 50 % to 100 % of the setpoint.
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COMMAND TRIGGER CONNECTOR

I'"| 3 DBtorch
/) ‘ /— 1 p 4 3 | |_ 4
/—— 5 torch (oXo) L torch
ﬁ = s(0°e0)2 ,
- X 4 . ® O |
l 2] torch tDBh 6 L 2
3 ore ® NC «— 5 DB+P
torch
1
Cabling diagram for the SRL 18 torch. Electric diagram based on type of torch used.
Torch type Wire description Pin
Torch with 1 trigger Common/Earth 2 (green)
Torch with 2 triggers . . - . -
+ potentiometer Torch with 2 triggers Switch trigger 1 4 (white)
Switch trigger 2 3 (brown)

Common/ Potentio- 2 (grey)
meter earth

10V 1 (yellow)
Cursor 5 (pink)

REMOTE CONTROL
The analog remote control operates in TIG and MMA processes.

G
< F A | D
(4
B

C

E
D C <+B
External view A

Ref. 045699 External view Electric diagram according to the remote

control type.

1- Plug the remote control into the connection at the back of the machine.
2- The HMI detects the presence of a remote control and offers a selection between a "pedal" type remote control and
a "potentiometer" type remote control, accessible via the main incremental encoder.

Connection:

The product 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.

Type of remote control Wire description Pin
10V A
Manual remote
Foot pedal control Cursor B
Common/Earth C
Switch D
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Operation:

Manual remote control (option ref. 045675) The manual remote control allows the current to be varied from 50%
to 100% of the set current. In this configuration, all modes and functions of the machine are accessible and can be set.

Foot pedal (option ref. 045682) :The pedal control enables variation of the current from the minimum current to
100% of the set intensity. In TIG, the welding machine only operates in 2T mode. The upslope and downslope are not
automatically managed by the current source, and are controlled by the user with the foot pedal.

FAN
The station integrates a controlled fan system.

VERSION WITH INTEGRATED COOLING UNIT: TIG PRO 201L AC/DC

The protections supported by the cooling unit to ensure the protection of the torch and the user are:
¢ Coolant thermal protection
The hot and cold liquid connections are marked with coloured rings, respectively red and blue. At the back of the station,

a gauge is used to visually determine the level of liquid in the tank.

Make sure the unit is disconnected from the power supply before connecting or disconnecting the

fluid inlet and outlet hoses from the torch.
The coolant is harmful and irritates the eyes, the mucous membranes and the skin. Hot liquid
may cause burns.

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

The warranty does not cover:

e Transit damage.

¢ Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

e Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Gerat vor, die nicht in der Anleitung
genannt werden.

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

f 'Ll' Diese Anleitung muss vor dem Betrieb gelesen und genau verstanden werden.

UMGEBUNG

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

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft gréBere Mengen metallischer Staubpartikel be-
finden, die Elektrizitdt leiten kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine
Umgebung, die frei von Stauben, Sauren, brennbaren Gasen und anderen atzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine
gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

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

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit :

Niedriger oder gleich 50 % bei 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90 % bei 20°C (68°F).

Hohe :

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

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tddlichen - Verletzungen fiihren.
Das Schweissen setzt Personen einer gefahrlichen Hitzequelle, greller Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Fel-
dern (Gefahr fiir Trager von Herzschrittmachern), Stromschlaggefahr, Larm und Gasen aus. Schiitzen Sie daher sich
selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

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

Tragen Sie elektrisch und thermisch isolierende Handschuhe.

NS

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

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch feuersicher im-
pragnierte SchweiBvorhange ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, glihenden Teilen
usw. zu schiitzen.

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

&)

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

©

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gehduse des Kiihlaggregats, wenn die SchweiBstromquelle
am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch un-
sachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.
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ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem Schweifen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem

Werkstick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor einem Eingriff am Brenner oder

am Elektrodenhalter darauf, dass dieser nach SchweiBende ca. 10 min lang abkiihlt. Das Kihlaggregat

muss bei Verwendung eines wassergekiihlten Brenners eingeschaltet sein, um Verbrennungen zu ver-
Zé§ meiden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Gegenstanden vor dem Verlassen gesichert wer-

den.

SCHWEISSRAUCH/SCHWEISSGAS

2 4

10 Beim Schweien entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe und Staube. Sorgen Sie daher immer fir
ausreichende Luftzufuhr, eine technische Bellftung kann erforderlich sein. Ein zugelassenes Atemgerat kann bei
unzureichender Belliftung geeignet sein.

SchweiBen Sie nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rdumen mit ausreichend starker Absaugung,
die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim
SchweiBen einiger Materialien, auch in Form von Uberziigen, wie Blei, Zink, Quecksilber, Kadmium, «kadmierte
Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und anderen Metalle entstehen giftige
Dampfe.

Entfetten Sie die Werkstlcke vor dem SchweifBen.

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

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

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

2 :T >
%\ Sorgen Sie flir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen
(brennbare Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.
Beachten Sie, dass die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fir
Feuer oder Explosionen darstellen.
Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstdnden und Druckbehaltern ein.
SchweiBen Sie keine Behdlter mit brennbaren Materialien (auch keine Reste davon); es besteht die Gefahr entflammbarer
Gase. Falls sie gedffnet sind, miissen entflammbares oder explosives Material (Ol, Brennstoff, Gasriickstande) entfernt
werden. Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zur SchweiBstromquelle und entflammbaren
Materialien.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport gut verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist.
Lagern Sie die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden
Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

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

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB3- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-,
Funken- und Flammenquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Stromleitungen und SchweiBarbeiten. Das Schweien von Druckgasflaschen
ist untersagt.

Achten Sie auf einen einwandfreien Zustand der Gasbehalter und verwenden Sie nur zugelassene Schlduche, Kupplungen,
Druckminderer usw. Bei Erstdffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/ Garantiesiegel von der Flasche entfernt
werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das flir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen
geeignet ist.
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ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Das SchweiBgerdt darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur
e die auf dem Siebdruck-Aufdruck empfohlenen Sicherungen.

Das Berihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum

Tod verursachen.

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

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

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

Achten Sie darauf, beschadigte Kabel und Brenner von unterwiesenen Personen austauschen zu lassen. Wahlen Sie einen
Kabelquerschnitt in Abhangigkeit von der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene Kleidung
in gutem Zustand. Achten Sie unabhédngig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

EMV-KLASSE DES GERATES

Dieses Gerat wird als Klasse A Gerdt eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestim-
mt, in denen die lokale Stromversorgung Uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In
diesem Umfeld ist es aufgrund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektro-
magnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des Gffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an
DD der Ubergabestelle unter Zmax = 0,339 Ohm liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEI 61000-3-11
und kann an einem o6ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden

Es in der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders des Gerates, gegebenenfalls nach Konsul-
A tation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden
kann.
Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-12 konform.
ELEKTROMAGNETISCHE FELDER

Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder

9
%\* (EMF). Der SchweiBstrom erzeugt ein elektromagnetisches Feld um den SchweiBstromkreis und das
pia |

zu schweissende Material.

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

Alle SchweiBer sollten das folgende Verfahren befolgen, um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus dem
SchweiBstromkreis zu minimieren :

» Kabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

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

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder das Massekabel nicht um Ihren Koérper wickeln;

¢ Stehen Sie niemals zwischen den Kabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite des Korpers liegen;

¢ Verbinden Sie das Rickflihrungskabel so nahe wie mdglich zum Werkstiick mit der Stromquelle;

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle; setzen Sie sich nicht darauf und lehnen Sie sich nicht an;
e Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffers nicht schweiBen.

Personen mit Herzschrittmacher missen sich vor Arbeiten mit der Maschine von einem Arzt beraten
lassen.Die Exposition zu elektromagnetischen Feldern beim Schweissen kann weitere, noch unbe-
kannte Konsequenzen fiir die Gesundheit haben.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des SchweiBgerates auf mdgliche elektromagnetische Probleme
der Umgebung priifen. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender
folgendes berticksichtigen:

a) das Vorhandensein von anderen Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen tber, unter und neben dem
Lichtbogenschneidgerat;

b) Radio- und Fernsehgerate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.Der Anwender muss priifen, ob andere Materialien in der
Umgebung Schaden nehmen kénnen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen erforderlich sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen. Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist
von Strukturen des Gebaudes und anderen dort stattfindenden Aktivitédten abhangig. Die Umgebung kann sich (ber die
Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBBgerites

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerites weitere Probleme 1sen. Die
Priifung solte gemaB Art. 10 der CISPR (Internationales Sonderkomitee fiir Funkstérungen) 11:2009 durchgefiihrt werden.
Messungen vor Ort kénnen die Wirksamkeit der MaBnahmen bestatigen.

EMPFEHLUNG UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das LichtbogenschweiBgerét sollte gem&B der Hinweise des Herstellers an die
offentliche Versorgung angeschlossen werden. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich
sein (z.B. Netzfilter). Eine dauerhafte Abschirmung des Versorgungskabels oder des LichtbogenschweiBgerats durch
ein Metallrohr kann erforderlich sein. Die Abschirmung muss auf der gesamten Lange elektrisch leitfahig sein. Die
Abschirmung muss an die Quelle des Schweistroms angeschlossen werden, um einen guten elektrischen Kontakt
zwischen dem Leiter und der SchweiBstromquelle sicherzustellen. Die Abschirmung von anderen Einrichtungen in der
Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kdnnen erforderlich sein.

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

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

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile der Umgebung missen in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Jedoch erhéhen mit dem SchweiBplatz verbundene metallische Objekte fiir den Anwender das Risiko eines elektrischen
Schlages, wenn er gleichzeitig diese metallischen Teile und die Elektrode beriihrt. Der Anwender muss sich von
metallischen Teilen isolieren. Beriihren Sie beim SchweiBen keine nicht geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Wenn das Werkstilick nicht zur elektrischen Sicherheit geerdet ist, z.B. aufgrund seiner
Grosse oder wegen seines Ortes (wie bei Schiffshiillen oder metallischen Tragern in Bauwerken), kann eine Verbindung
des Teils mit der Erde in einigen Fallen die Stérungen reduzieren. Erden Sie keine Werkstlicke, wenn dadurch ein
Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Die Erdung
kann direkt oder lber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator sollte gemaB der nationalen Normen gewahlt
werden.

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

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Diese SchweiBstromquelle ist mit einem Griff ausgertiistet, welcher das Tragen mit der Hand ermdglicht.
Unterschatzen Sie jedoch nicht das Eigengewicht! Der Handgriff ist jedoch kein Lastaufnahmemittel.
Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in

vertikaler Position transportiert werden.
Das Gerat darf nicht Gber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

Heben Sie niemals gleichzeitig eine Gasflasche und die SchweiBstromquelle. Halten Sie sich unbedingt
an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und Gasflaschen. Fiir beide gibt es un-
terschiedliche Befoérderungsvorschriften.
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AUFSTELLUNG

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht groBer als 10° ist.
¢ Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
¢ Stellen Sie einen ausreichenden Luftzutritt und freien Zugriff auf das Bedienfeld sicher. Achten Sie auf eine gute
Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei
zuganglich sein.
¢ \lerwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung oder in Anwesenheit von Metallstduben.
e Das Gerdt ist konform der Schutzart IP21, d. h:
- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen mit mittelgroBen Fremdk&rpern mit einem
Durchmesser>12,5 mm,
- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser
« Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko
zu verhindern.

A ACHTUNG!: Eine Erhéhung der Lange des SchweiBbrenners oder der Riickfiihrungskabel iber die vom Hersteller
maximale vorgeschriebene Lange wird das Risiko eines Stromschlags erhéhen.

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

WARTUNG / HINWEISE

¢ Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine
} jahrliche Wartung wird empfohlen.
e Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie zwei Minuten, bis der Liifter nicht mehr
= lauft. Erst dann dirfen Sie das Gerat warten. Die Spannungen und Stréme im Gerat sind hoch und gefahrlich.
@D « Nehmen Sie regelmaBig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des
Gerates mit Pressluft. Lassen Sie dabei das Gerat von einem qualifizierten Techniker mit einem isolierten
Werkzeug auf die elektrische Betriebssicherheit priifen.
e Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen
Reparaturservice oder eine ahnlich qualifizierte Person ausgetauscht werden.
e Liiftungsschlitze nicht bedecken.
e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum
Starten von Motoren benutzt werden.

AUFBAU - PRODUKTFUNKTION
BESCHREIBUNG

Die TIG PRO 201 AC/DC und TIG PRO 201L AC/DC sind SchweiBstromquellen des Inverter-Typs fiir das E-Hand
(MMA)-Schweissen und WIG (TIG)-Schweissen mit Gleichstrom (WIG DC) und Wechselstrom (WIG AC). Beim E-Hand
(MMA)-Schweissen kdnnen mehrere Typen von Elektroden benutzt werden : rutile, basische, Edelstahl und Gusseisen.
Zum WIG-SchweiBen ist Schutzgas (Argon) erforderlich. Das TIG PRO 201L AC/DC verfiigt ab Werk Gber ein Kiihlag-
gregat.

Fiir optimale SchweiBergebnisse sollten Sie das dem Gerat beiliegende Zubehér benutzen.

SPANNUNGSVERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

Das TIG PRO 201L AC/DC ist mit einem flir 16A ausgelegten Schutzkontaktstecker (Schukostecker) (EEC7/7) aus-
gestattet und muss an einer einphasigen 230V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose mit drei Leitern und vor-
schriftsmaBig angeschlossem Schutzleiter betrieben werden.

Das TIG PRO 201 AC/DC ist mit einem flir 16A ausgelegten Schutzkontaktstecker (Schukostecker) (EEC7/7) aus-
gestattet und muss an einer einphasigen (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose mit drei Leitern und vorschriftsmaBig
angeschlossem Schutzleiter betrieben werden. Dieses Gerat verfuigt Uiber die Funktion "Flexible Voltage" und kann an
einer geerdeten Netzleitung zwischen 110V und 240V (50 - 60Hz) angeschlossen werden.

Die effektive Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte
prifen Sie, ob die Stromversorgung und die Absicherung (Sicherung und/oder Schutzschalter) mit dem Strom, den
Sie bendtigen, Ubereinstimmen. In manchen Landern kann ein Austausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die
maximale Leistung abrufen zu kénnen.

Das Gerat ruft einen Schutz-Modus auf, wenn die Versorgungsspannung Uber 265V liegt. Dieser Fehler wird in der
Anzeige ausgewiesen mit USL. Ein Gerét im Schutzmodus muss vom Netz getrennt und an einer Steckdose mit der
korrekten Spannung angeschlossen werden.
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e Liifter : beim E-Hand (MMA)-Schweissen lauft der Lifter in Dauerbetrieb. Im WIG-Modus ist der Liifter nur in den
Schweissphasen in Betrieb und schaltet sich ab nach der Abkiihlung.

ANSCHLUSS AN STROMAGGREGATE

Diese SchweiBstromquellen kdnnen mit Stromaggregaten betrieben werden, falls diese den folgenden Anforderungen
entsprechen :

- Es muss sich um Wechselstrom handeln, im Spannungsbereich wie angegeben und mit einer Spannungsspitze unter
700V,

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Es ist unabdingbar, diese Bedingungen zu priifen, denn viele Stromaggregate erzeugen Spannungsspitzen, welche die
SchweiBstromquelle beschadigen kénnen.

VERWENDUNG VON VERLANGERUNGSKABELN

Bei Einsatz von Verlangerungsleitungen missen die Lange und der Querschnitt entsprechend der Spannung und unter
Berlicksichtigung des Spannungsfalls gewahlt werden. Verlangerungskabel miissen den nationalen Regeln entsprechen.

Lange - Leitungsquerschnitt
Versorgungsspannung
<45m | <100 m
230V 2.5 mmz2
110V 2.5 mm? | 4 mm2
GASANSCHLUSS

Das TIG PRO 201 AC/DC und das TIG PRO 201L AC/DC sind mit Anschliissen ausgestattet. Nutzen Sie die mit dem
Gerat gelieferten Zwischenstecker.

ZUBEHOR UND OPTIONEN

Fahrwagen Fahrwagen Brenner Manuelle FuBregler
Fernsteuerung

| TIGPRO201 | TIG PRO 201 || TIGPRO 201 [ TIGPROZ0L | 045662
015678 041257 038271 038202

AKTIVIERUNG DER FUNKTION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Diese Vorrichtung stellt einen Schutz fiir den Schweisser dar. Der SchweiBstrom wird nur bereitgestellt, wenn die
Elektrode in Kontakt mit dem Werkstiick ist (schwacher Widerstand). Sobald die Elektrode zuriickgezogen wird, senkt
die VRD-Funktion die Spannung auf einem sehr schwachen Wert.

Die VRD-Funktion ist ab Werk deaktiviert. Diese kann aktiviert werden durch die Stellung des Schalters ON/OFF auf der
Steuerplatine der Stromquelle. Fiihren Sie hierfiir diese Schritte aus :

1. DAS GERAT MUSS AUSGESCHALTET SEIN, BEVOR DIE MASCHINE GEOFFNET WIRD.
2. Entfernen Sie die Schrauben, um die Klappe der Stromquelle zu 6ffnen.

3. Identifizieren Sie den Schalter auf der Steuerplatine (roter Rahmen auf dem Schema unten, n°2).
4. Stellen Sie den Schalter auf dieser Steuerplatine auf ON. Die rote LED erlischt.

5. Die VRD-Funktion ist aktiviert.

6. Verschliessen Sie die Klappe der Stromquelle mit den Schrauben.

7 . Auf dem Bedienfeld (IHM) leuchtet die LED fiir die VRD-Funktion : (vrD

Um die VRD-Funktion zu desaktivieren, genligt es, erneut den Schalter auf der Steuerplatine auf OFF zu stellen. Die LED
fur VRD auf dem Bedienfeld (IHM) des Gerats leuchtet nicht mehr :
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WERKSEINSTELLUNGEN

Es ist mdglich, die Werkseinstellungen wiederherzustellen. Wenn sich das Gerat im Standby-Modus befindet, driicken
Sie wahrend 3 Sekunden auf die Drucktaste zum Aufheben des Standby-Modus. Das Gerat zeigt danach "3", "2", "1" an
und stellt anschliessend die Werkseinstellungen wieder her.

BEDIENFELD (IHM)
Die untenstehende Abbildung zeigt das Bedienfeld des TIG PRO 201 AC/DC und des TIG PRO 201L AC/DC.
Drucktaste
Standby Zweitstrom Auswahl Erstellung /
anfas Display  ““1O™ pngeige arv Laschiif:/lgr{ JOBS

WIG AC

16 24 32 40

0000

Drucktaste
Stromanstieg

Drucktaste | Drucktaste
Gasvorstromung @ Gasnachstromung
i«

TIG - Lift Courant de
soudage
o wn

@ MMAPulse

- INVERTER =
H 3
= WELDER .~

Verfahren  Modus Drucktaste Unter-Verfahren AC/DC
des Pulsfrequenz
Brennertasters



Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung
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. . E-HAND WIG Bemerkungen
Funktionen Piktogramme (MMA) DC WIG AC
Drucktaste zum Aufruf und zum Beenden
Standby an/aus ° ° ° des Standby-Modus.

Unter-Verfahren

g O
s
]

Spot

@ MMAPulse

"Beim E-Hand (MMA)-Schweissen : er-
moglicht den Aufruf des Verfahrens ""MMA
Puls™",

Beim WIG DC : ermdglicht den Aufruf des

Verfahrens ""Puls"" oder ""Spot"". "

AC/DC (Wech-
selstrom/
Gleichstrom)

Erlaubt die Auswahl zwischen WIG "DC",
WIG "AC" und WIG "AC - Easy"

AC (Wechsels-
trom)

Ermdglicht die Wahl des einzustellenden
Parameters zwischen "Frequency" und
"Balance".

Auswahl der
Anzeige A/V

@ 5@ 0

Zum Ende eines SchweiBzyklus wird

der SchweiBstrom im Display angezeigt.
Driicken dieser Drucktaste wechselt
zwischen der Anzeige des SchweiBstroms
und der SchweiBspannung.

JoB

\
J/

- JoB

f/
NG

Ermdglicht, einen Job aufzurufen, zu
erstellen und zu l6schen. Weitere Informa-
tionen finden Sie im Abschnitt JOBS.

Gasvorstromung

Einstellung der Gasvorstromzeit Dies ist
die Zeit fiir die Spiilung des Brenners und
die Herstellung eines Gasschutzes vor der
Ziindung.

Stromanstieg

S0

Rampe fiir den Stromanstieg.

Puls-Frequenz

Einstellung der Puls-Frequenz (ausschlieBlich
im Modus WIG DC).

Zweitstrom
(Kaltstrom)

\‘Q e
—

F

Einstellung des Zweitstrom (Kaltstrom) im
Puls-Modus

Stromabsenkung ° ° Einstellung der Absenkrampe des Stroms
Einstellung der Gasnachstromzeit Dies ist

Gasnachstrému- die Zeit fur die Beibehaltung des Schutz-

ng ° ° gases nach Erléschen des Lichtbogens. Es

schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor
Oxidation.

FUNKTIONSWEISE DES BEDIENFELDES (IHM) UND BESCHREIBUNG SEINER DRUCKTASTEN
¢ Drucktaste Start/Stop

Diese Drucktaste wird verwendet, um das Gerat in den Standby-Modus zu versetzen oder es daraus zu aktivieren. Die

Aktivierung des Standby-Modus ist wahrend des Schweissens nicht mdglich.

¢ Drucktaste zur Auswahl des SchweiBBverfahrens

Mit dieser Drucktaste wird das SchweiBverfahren festgelegt. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt einen Wechsel

zwischen dem SchweiBverfahren : WIG HF / WIG LIFT / E-Hand (MMA). Die LED weist das gewahlte Verfahren aus.

Bemerkung: Das beim Starten des Gerdts angezeigte SchweiBverfahren ist jenes, das beim vorausgehenden Versetzen

in den Standby-Modus oder beim vorausgehenden Abschalten ausgewahlt war.
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¢ Drucktaste zur Wahl des Modus des Brennertasters
Diese Drucktaste erlaubt die Festlegung des Modus des Brennertasters. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt einen
Wechsel zwischen den Modi : 2T / 4T / 4T LOG. Die LED weist den gewahlten Modus aus.

Bemerkung: Der beim Starten des Gerats angezeigte Brennertaster-Modus ist jener, der beim vorausgehenden Ver-
setzen in den Standby-Modus oder beim vorausgehenden Abschalten ausgewahlt war. Weitere Informationen finden Sie
im Abschnitt "Geeignete Brenner und Verhalten des Brennertasters".

¢ Drucktaste zur Auswahl der Unter-Verfahren

Mit dieser Drucktaste wird das Unter-Verfahren festgelegt. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt einen Wechsel
zwischen den Unter-Verfahren : PULS / SPOT (ausschlieBlich im Modus WIG) / E-Hand (MMA) PULS (ausschlieBlich im
Modus E-Hand (MMA)). Die LED weist das gewahlte Verfahren aus.

Bemerkung : der PULS-Modus ist nur fiir WIG DC verfligbar.

Der SPOT-Modus ist nicht verfiighar im Brennertaster-Modus 4T & 4T Log und im Schweissmodus E-Hand (MMA) PULS.
Bemerkung: Das beim Starten des Gerats angezeigte Unter-Verfahren ist jenes, das beim vorausgehenden Versetzen in
den Standby-Modus oder beim vorausgehenden Abschalten ausgewahlt war.

¢ Drucktaste zur Auswahl von Wechselstrom (AC) oder Gleichstrom (DC)

Diese Drucktaste erlaubt die Auswahl der Stromart fiir das WIG-Schweissen. Aufeinanderfolgendes Driicken bewirkt
einen Wechsel zwischen den Modi : DC / AC / AC - Easy. Die LED weist das gewdhlte Verfahren aus.

Bemerkung: Das beim Starten des Gerats angezeigte SchweiBverfahren ist jenes, das beim vorausgehenden Versetzen
in den Standby-Modus oder beim vorausgehenden Abschalten ausgewahlt war.

e Hauptdrehregler

Der Hauptdrehregler dient zur Einstellung des SchweiBstroms. Er wird auch verwendet, um andere Parameter einzus-
tellen, welche durch zugeordnete Drucktasten ausgewahlt werden. Sobald die Einstellung des Parameters beendet ist,
ist es mdoglich, die Drucktaste des soeben eingestellten Parameters nochmals zu driicken, damit der Hauptregler wie-
derum den SchweiBstrom einstellt. Es ist ebenso mdglich, eine mit einem anderem Parameter verbundene Drucktaste
zu betdtigen, um mit seiner Einstellung fortzusetzen. Die betreffenden Drucktasten sind die und die Drucktaste fir die
AC-Einstellung. Wenn wahrend 2 Sekunden das Bedienfeld nicht betdtigt wird, regelt der Hauptdrehregler wieder den
SchweiBstrom.

¢ Drucktaste Gasvorstromung

Die Einstellung der Gasvorstrémzeit erfolgt durch Driicken und Loslassen der Drucktaste fiir die Gasvorstrémung und
die Betdtigung des Hauptreglers. Die Dauer der Gasvorstromzeit wird erhéht beim Drehen des Hauptreglers im Uhrzei-
gersinn und wird vermindert beim Drehen des Hauptreglers gegen den Uhrzeigersinn. Sobald die Einstellung beendet
ist, ist es moglich, die Drucktaste fiir die Gasvorstrémzeit nochmals zu driicken und loszulassen, damit der Hauptregler
wiederum den SchweiBstrom einstellt, oder 2 Sekunden zu warten. Die Schrittweite bei der Einstellung ist 0,1 sec. Der
minimale Wert ist 0 sec und der maximale Wert ist 60 sec.

¢ Drucktaste Gasnachstromung

Die Einstellung der Gasnachstromzeit erfolgt durch Driicken und Loslassen der Drucktaste fiir die Gasnachstrémung und
die Betatigung des Hauptreglers. Die Dauer der Gasnachstrémzeit wird erhéht beim Drehen des Hauptreglers im Uhrzei-
gersinn und wird vermindert beim Drehen des Hauptreglers gegen den Uhrzeigersinn. Sobald die Einstellung beendet
ist, ist es moglich, die Drucktaste fiir die Gasnachstromzeit nochmals zu driicken und loszulassen, damit der Hauptregler
wiederum den SchweiBstrom einstellt, oder 2 Sekunden zu warten. Die Schrittweite bei der Einstellung ist 0,1 sec. Der
minimale Wert ist 0 sec und der maximale Wert ist 60 sec.

¢ Drucktaste zur Einstellung des Zweitstrom (Kaltstrom)

Wenn eines der Verfahren "WIG HF" oder "WIG LIFT" ausgewahlt wird, erlaubt die Drucktaste, den Wert des Zweitstrom
(Kaltstrom) einzustellen (ausschlieBlich im Brennertaster-Modus 4T Log). Der Wert kann zwischen 1 % und 99 % des
SchweiBstroms eingestellt werden. Die Schrittweite ist 1 %. Dieser Wert kann auch in den Verfahren "WIG DC Puls" und
"MMA Puls" (MMA = E-Hand) eingestellt werden.

¢ Drucktaste "AC"

Drucktaste "AC" im Modus "AC - Easy" : Die Betatigung dieser Drucktaste erlaubt die Einstellung des Durchmessers der
Wolframelektrode. Die Einstellung dieses Parameters erfolgt auf diese Weise :

- Driicken der Drucktaste "AC",

- Betatigung des Hauptreglers innerhalb von 3 Sekunden Eine Drehung des Hauptreglers im Uhrzeigersinn bewirkt eine
Erhéhung des Werts des Elektrodendurchmessers und eine Drehung gegen den Uhrzeigersinn bewirkt eine Vermin-
derung des Werts des Elektrodendurchmessers. Der Wert des gewahlten Elektrodendurchmessers wird durch eine LED
auf dem Bedienfeld unter dem Modus "AC Easy" angezeigt.

- Sobald die Einstellung ausgefiihrt wurde und eine Zeitspanne von 2 Sekunden ohne Betatigung des Hauptreglers vers-
treicht, regelt dieser erneut wieder den SchweiBstrom.

Verwendung der Drucktaste "AC" im Modus "AC" : Das Driicken dieser Drucktaste erlaubt, die Parameter "Balance" und
"Frequenz" einzustellen (die zugehorige LED leuchtet). Eine Betatigung des Hauptdrehreglers bewirkt in Abhangigkeit
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der Werte dieser beiden Parameter eine Anderung wie im Folgenden dargelegt, um muss innerhalb von 5 Sekunden
erfolgen. Dariiberhinaus wird wieder der SchweiBstrom angezeigt.

¢ Einstellung der Frequenz in WIG AC (Frequenz)

Die Einstellung der Frequenz des SchweiBstroms in WIG AC ist mdglich von 20Hz bis 200Hz. Die Schrittweite hangt vom
Wert des Frequenzbereiches ab :

Frequenz in WIG AC (Hz) Schrittweite (Hz)
[20 Hz ; 50 Hz] 5 Hz
[50 Hz ; 100 Hz] 10 Hz
[100 Hz ; 200 Hz] 20 Hz

« Einstellung der Balance in WIG AC (Balance)
Die Einstellung der Balance fiir das Schweissen in WIG AC ist méglich von 20% bis 60%. Die Schrittweite ist 1 %.
Bemerkung : Die Drucktaste "AC" ist nicht aktiv im Modus "DC".

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

ANSCHLUSS UND HINWEISE
¢ SchlieBen Sie den Elektrodenhalter und die Masseklemme an die entsprechenden Anschliisse an. Beachten Sie dabei
die Polaritat und die auf Behaltern der Elektroden genannte SchweiBstromstarke.
e Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.
¢ Die Gerate sind mit drei, fir Inverter spezifische Funktionen ausgerustet:
- Hot Start: erhoht den SchweiBstrom beim Ziinden der Elektrode, und vermeidet das Verkleben.
- Arc Force: erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen der Elektrode am Werkstiick
wahrend des Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.
- Anti Sticking: erlaubt im Falle eines Verklebens, die Elektrode ohne Ausgliihen leicht abzuldsen.

E-HAND (MMA) PULS

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

WOLFRAM-INERTGAS-SCHWEISSEN (WIG-MODUS)

ANSCHLUSSE UND EMPEHLUNGEN

¢ Das Schweissen WIG DC und WIG AC erfordert Schutzgas (Argon).

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

e Kontrollieren Sie vor dem Schweifen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der VerschleiBteile (Gripzange,
Spannhilse, Gaslinse und Duse).

 Die Wahl der Elektrode ist abhangig von der Stromstarke bei den Verfahren WIG DC oder AC.

SCHLEIFEN DER ELEKTRODE
Flr ein optimales Funktionieren wird eine auf die folgende Weise geschliffene Elektrode empfohlen :

a a=@0,5mm
d 3 L = 3 x d bei niedrigem SchweiBstrom.

Y

X L L = d bei hohem SchweiBstrom.
- !
@ Elektrode WIG DC WIG AC
(mm) Wolfram pur Wolfram mit Oxiden Wolfram pur Wolfram mit Oxiden
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125 A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80A pro @-mm ~ 60A pro @-mm
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WIG HF : Ziindung bei hoher Frequenz ohne Kontakt der Wolfram-Elektrode mit dem Werkstick.
WIG LIFT: Kontaktziindung (in HF-stdrungsanfalligen Umgebungen).

1. Halten Sie den Brenner in der SchweiBposition Uber das

1 2 3 Werkstiick (Abstand ungeféhr 2-3 mm zwischen der Elektro-
denspitze und dem Werkstlick).
2. Driicken Sie die Taste des Brenners (der Lichtbogen wird
) ) ohne Kontakt geziindet mit Hilfe von Ziindimpulsen hoher
E | [ | E

Spannung und hoher Frequenz).
3. Der AnfangsschweiBstrom flieBt, die SchweiBnaht wird
entsprechend dem SchweiBzyklus fortgesetzt.

1. Positionieren Sie die Brennerdiise und die Elektrodenspitze

1 2 3
auf dem Werkstlck und driicken Sie den Brennertaster.
) 2. Kippen Sie den Brenner, bis die Elektrodenspitze etwa 2-3
mm vom Werkstiick entfernt ist. Der Bogen beginnt.
E | |

3. Bringen Sie den Brenner in die Normalposition zuriick, um
den SchweiBzyklus zu starten.

TIG HF

TIG LIFT

e Der Modus WIG DC ist bestimmt fiir das Schweissen von eisenhaltigen Metallen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer
und seine Legierungen, und Titan.
e Der Modus WIG AC ist bestimmt fiir das Schweissen von Aluminium und seiner Legierungen.

e WIG DC - Standard
Das SchweiBverfahren WIG DC Standard erlaubt das hochqualitative Schweien von einer Mehrheit der eisenhaltigen
Metalle wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und dessen Legierungen sowie Titan. Von der Ziindung bis zur Abkihlung

der SchweiBnaht sind zahlreiche Strom- und Gaseinstellungen mdglich, was fiir eine hervorragende Beherrschung des
SchweiBvorgangs sorgt.

e WIG DC - Puls

Dieser SchweiBmodus mit gepulstem Strom erzeugt Pulse mit hohem (I, SchweiBimpulse), dann mit schwachem (I_Kalt,
Kihlimpulse fiir das Werkstlick) Strom. Dieser Puls-Modus ermdglicht das Fligen von Werkstiicken bei gleichzeitiger
Reduzierung der Temperatureinbringung. Er wird besonders empfohlen fiir das Fligen von Werkstlicken geringer Dicke.

Beispiel : Der SchweiBstrom I betragt 100 A und % (I_Kalt) = 50 %, d.h. ein Zweitstrom (Kaltstrom) = 50 % x 100 A
= 50 A. F(Hz) betragt 10 Hz, die Periode des Signals betrégt 1/10 Hz = 100 ms. Innerhalb dieser 100 ms folgen Pulse
von 100 A und 50 A aufeinander.

Wahl der Frequenz :
e Bei diinnen Materialien und ohne Zusatzdraht (< 0,8 mm) , F(Hz) > 10 Hz,
¢ beim SchweiBen in Zwangslage F(Hz) 5 < 100Hz..

Die Einstellung der Frequenz im Modus WIG DC Puls erfolgt durch Driicken und Loslassen der Drucktaste fiir die Puls-
Frequenz-Einstellung und das Betatigen des Hauptreglers. Der Wert dieser Frequenz wird erhoht, wenn der Hauptregler
im Uhrzeigersinn betatigt wird, und wird vermindert, wenn der Hauptregler gegen den Uhrzeigersinn betatigt wird. Die
Frequenz ist méglich im Bereich von 0,1 Hz und 900 Hz. Die Schrittweite hangt vom Frequenzbereich ab :

Frequenz von DC PULSE (Hz) Schrittweite (Hz)
[0,1 Hz ; 4 Hz] 0,1 Hz

[4 Hz ; 25 Hz] 1 Hz

[25 Hz ; 100 Hz] 5Hz

[100 Hz ; 200 Hz] 10 Hz

[200 Hz ; 700 Hz] 50 Hz

[700 Hz ; 900 Hz] 100 Hz
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Sobald die Einstellung ausgefiihrt wurde, bewirkt ein erneutes Driicken der Drucktaste fiir die Puls-Frequenz-Einstellung
oder ein Warten von 2 Sekunden, dass die Stromquelle erneut ins Hauptmeni zurlickkehrt. Das Schweissen im Modus
DC Puls ist mdglich fir die Verfahren "WIG HF" und "WIG LIFT" und die Modi des Brennertasters "2T" und "4T".

e WIG AC - Easy
Dieser Modus erlaubt eine rasche Anwendung des Schweissens in AC durch die Einstellung des Elektrodendurchmessers
(der gewahlte Wert wird durch die verschiedenen LED auf dem Bedienfeld angezeigt). In diesem Modus ist die Einstellung

der Parameter "Balance" und "Frequency" nicht mdglich. Die Wahl des Elektrodendurchmessers beeinflusst den Wert
des SchweiBstroms und den Wert fiir das Abbeizen auf die folgende Weise :

Elektrodendurchmesser I L. Abbeizen
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75 A 200 A 50 %

In diesem Modus ist die Hohe der Frequenz von der Starke des SchweiBstroms abhangig :

Strom (A) Frequenz (Hz)
De 10 a 40 117

De 41 a 90 100

De 91 a 140 79

De 141 a 170 70

De 171 a 200 60

Beim Wechsel vom Modus "AC - Easy" in den Modus "AC" werden die letzten Schweissparameter zu "AC - EASY"
beibehalten und kénnen im Modus "AC" angepasst werden (Beispiel : Schweifrequenz und Balance).

* WIG AC - Standard

Der Schweissmodus "WIG AC Standard" ist fir das Schweissen von Aluminium und seiner Legierungen (Al, AlSi, AlMg,
AIMn...) bestimmt. Wechselstrom ist erforderlich fiir das Abbeizen von Aluminium-Oxid wahrend dem Schweissen.
Balance : Bewirkt das Abbeizen des Al-Werkstlicks beim Schweissen. Sie ist einstellbar zwischen 20% und 60%.
Frequenz : die Frequenz erlaubt, die réumliche Konzentration des Lichtbogens anzupassen. Eine hohe Frequenz erzeugt
einen konzentrierten Lichtbogen. Eine niedrige Frequenz erzeugt einen breiten Lichtbogen.

AN

Hohe Frequenz Niedrige Frequenz

Strom-Frequenz-Kennlinie des TIG PRO 201 AC/DC und des TIG PRO 201L AC/DC : Bei Wechselstrom sind die Werte
von SchweiBstrom und Frequenz durch die folgende Funktion bedingt :

Stromstarke bei Wechselstrom

Strom in Abhangigkeit von der Frequenz

200

150 Bis zu 100 Hz SchweiBfrequenz
betragt die maximale SchweiB-
Stromstarke 200 A. Von 100 Hz
bis 200 Hz sinkt die maximale
Stromstarke von 200 A auf 150 A.

l I Frequenz
0

50 100 150 200
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¢ Heften WIG DC oder AC

Der Modus "Spot" erlaubt die Vormontage von Werkstlicken durch Heftschweissen. Die Anpassung der Dauer des
Heftschweissens erlaubt eine bessere Reproduzierbarkeit und die Fertigung von nicht oxidierten Punktschweissungen.
Wenn der "Spot"-Modus gewahlt ist, werden in der Voreinstellung Beginn und Ende des Schweissens am Brennertaster
festgelegt. Jedoch erlauben die Drucktaste "F(Hz)" und der Hauptdrehregler dem Anwender, diese Zeit zu modifizieren.
Die Zeitdauer fiir "SPOT"-Heften ist einstellbar von 0,1 sec. bis 60 sec. mit einer Schrittweite von 0,1 sec. Der Beginn
des Schweissens wird somit am Brennertaster festgelegt. Eine Auswahl von "0,0s" bewirkt eine Riickkehr zu einer nicht
definierten SPOT-Dauer.

VERWALTUNG DES JOBS

Die wahrend des Einsatzes verwendeten Parameter werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten
wieder aufgerufen. Zusatzlich zu den aktuellen Parametern ist es méglich, die "JOB" Konfigurationen zu speichern und
aufzurufen. Die Drucktaste "JOB" erlaubt, einen JOB zu speichern, aufzurufen oder eine Konfiguration zu Iéschen. Pro
SchweiBverfahren kénnen 50 JOBS gespeichert werden.

o Aufruf eines Job

- Der Aufruf eines Jobs erfordert keine spezielle Bedingungen (ausser, nicht in einem SchweiBzyklus zu sein),

- Kurzes Driicken (nicht iber 2 sec) der Drucktaste "JOB",

- Die Anzeige "OUT" erscheint auf dem Display des Bedienfeldes,

- Mit dem Hauptregler die Nummer eines Jobs auswahlen. Nur die Nummern bereits existierender Jobs erscheinen auf
dem Display. Wenn kein Job gespeichert ist, zeigt das Bedienfeld " - - - " an.

- Sobald eine Job-Nummer gewahlt ist, wird die Konfiguration geladen durch Driicken der Drucktaste "JOB". Die
Nummer des Jobs blinkt auf dem Display, was das Laden des Jobs anzeigt. Die Nummer blinkt weiterhin, bis ein anderer
Parameter modifiziert wird oder bis zum Driicken an Brennertaster, um den SchweiBzyklus zu starten.

e Loschen eines Jobs

- Kurzes Driicken (nicht iber 2 sec) der Drucktaste "JOB",

- Die Anzeige "OUT" erscheint auf dem Display des Bedienfeldes,

- Mit dem Hauptregler die Nummer eines Jobs auswahlen. Nur die Nummern bereits existierender Jobs kdnnen auf dem
Display angezeigt werden,

- Driicken Sie dreimal hintereinander auf die Drucktaste "JOB". Der gewdhlte job ist nun geléscht und die Stromquelle
zeigt erneut den Schweif3strom an.

e Erstellung eines Jobs

- Alle Schweissparameter miissen festgelegt sein,

- Langes Driicken (langer als 3 sec) auf die Drucktaste "JOB",

- Die Anzeige "IN" erscheint auf dem Display,

- Mit dem Hauptregler die Nummer eines Jobs wahlen. Nur Nummern bisher nicht definierter Jobs sind wahlbar und
werden auf dem Display angezeigt,

- Sobald die Nummer des Jobs gewahlt wurde, driicken Sie die Drucktaste "JOB", um den Job unter der gewahlten
Nummer zu speichern,

- Die Nummer des Jobs bleibt angezeigt, was die erfolgreiche Speicherung bestatigt. Die Anzeige des Jobs dauert an,
bis eine andere Drucktaste betdtigt oder der Brennertaster aktiviert wird.

Anmerkung : wenn alle Nummern bereits mit gespeicherten Jobs belegt sind, zeigt das Bedienfeld "Full" an.
Besonderheiten beim Aufruf eines Jobs in WIG AC : Die Besonderheit beim Aufruf eines Jobs in WIG AC liegt
in der Anzeige von Parametern fiir die AC-Funktionen. Wenn ein AC-Job aufgerufen wird, zeigt das Bedienfeld in einer
Schleife nacheinander die Werte fiir die Stromstarke (in A), der Balance (in %) und der Frequenz (in Hz). Dieser Zyklus
dauert an bis zum Driicken des Brennertasters, um einen SchweiBzyklus zu starten.

GEEIGNETE BRENNER UND FUNKTION DES BRENNERTASTERS

! W “.r']
‘EE ;

4 v v

Beim Brenner mit 1 Taste wird die Taste als "Haupttaste" bezeichnet.
Beim Brenner mit 2 Tasten wird die erste Taste als "Haupttaste" und die zweite als "Sekundartaste" bezeichnet.
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T1 : Die Haupttaste wird gedriickt, der SchweiBzyklus beginnt
(Gasvorstrémung, I_start, Anstieg und Schweissen).

T2 : Die Haupttaste wird losgelassen, der Schweifzyklus
endet (Absenken, I_Stop, Gasnachstromung).

Beim Brenner mit 2 Tasten in Modus 2T wird die Sekundar-

Bouton principal (1) ® taste als Haupttaste verwendet.

v MODUS 4T

,Q( /<, x ,4 T1 : Die Haupttaste wird gedriickt, der SchweiBzyklus beginnt
mit der Gasvorstromung und endet mit I_start.

T2 : Die Haupttaste wird losgelassen, der Schweizyklus setzt

sich fort mit Upslope und mit dem Schweissen.
T3 : Die Haupttaste wird gedriickt, der SchweiBzyklus geht
Uber in Downslope und endet mit I_Stop.

T4 : Die Haupttaste wird losgelassen, und der SchweiBzyklus
endet mit der Gasnachstrémung.

Bouton principal l@T‘ @ @

+¥ MODUS 4T LOG

RE L G RYKE KLE KL

Bouton principal ’®_'® H H @

ou

Bouton secondaire

T1 : Die Haupttaste wird gedriickt, der Schweizyklus
beginnt mit der Gasvorstromung und endet mit I_
start.

T2 : Die Haupttaste wird losgelassen, der SchweiB-
zyklus setzt sich fort mit Anstieg und mit dem
Schweissen.

LOG : dieser Modus wird in Phasen des Schweissens
benutzt :

- ein kurzer Druck auf die Haupttaste (<0.5 sec)
wechselt vom Schweif3strom zum Zweitstrom (Kalts-
trom) und umgekehrt.

- Wird die Sekundartaste gedriickt gehalten, wechselt
der Strom vom SchweiBstrom zum Zweitstrom (Kalts-
trom).

- Wird die Sekundartaste losgelassen, wechselt der
Strom vom Zweitstrom (Kaltstrom) zum SchweiBstrom.
T3 : Ein langes Driicken der Haupttaste (>0.5 sec) ve-
ranlasst den SchweiBzyklus, in Absenken iberzugehen
und der SchweiBzyklus endet mit I_Stop.

T4 : Die Haupttaste wird losgelassen, und der
SchweiBzyklus endet mit der Gasnachstrémung.

Bei Brennern mit Doppeltasten oder Doppeltasten + Potentiometer behdlt die Haupttaste des Brennertasters die gleichen
Funktionen bei wie beim Brenner mit einfacher oder Lamellen-Taste. Wird die Sekundartaste gedriickt gehalten, wechselt
der Strom zum Zweitstrom (Kaltstrom). Bei vorhandenem Brenner-Potentiometer kann der SchweiBstrom von 50 % bis

100 % seines Maximalwertes geregelt werden.
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STEUERLEITUNG-STECKER DES BRENNERTASTERS

Belegungsschema des Brenners SRL 18.

3 DBtorch
—1 , 4 ‘ — 4
__//— 5 torch 00 L torch
=2 5(0 e O)2
X ,
X ) e O
L 6 1
2] torch tDBh 2
3 ore ® NC ||_5 DB + P
torch
1

Schaltbild in Abhangigkeit von der Art des Brenners

Brenner-Typen Aderbezeichnung Steckerbelegung
Einzeltastenbrenner Erde/Masse 2 (grain)
Doppeltasterbrenner X
+ Potentiometer Doppeltastenbrenner Brennertaster 1 4 (weiB)
Brennertaster 2 3 (braun)
Erde / Masse des 2 (grau)
Potentiometers
10V 1 (gelb)
Cursor 5 (rosa)
FERNREGELUNG
Die analoge Fernregelung funktioniert beim WIG- und E-Hand (MMA)-Verfahren.
G
< F A | D
2
B C
E
D C <R
External view A

Ref. 045699

Anschluss :

Aufsicht des Steckers

Elektrisches Schaltbild in Abhangigkeit
vom Fernregler

1- Den Fernregler auf der Riickseite des SchweiBstromquelle anschliessen.
2- Das Bedienfeld erkennt das Vorhandensein einer Fernsteuerung und ermdglicht eine Auswahl zwischen einer
Fernsteuerung mit dem Fuss und eine Fernsteuerung mit Potentiometer, welche durch den Hauptregler erfolgt.

Anschlisse :

Das Gerat ist mit einer Anschlussbuchse fiir Fernsteuerungen ausgestattet.

Der 7-polige Stecker (Option Art.-Nr. 045699) eignet sich fir den Anschluss verschiedener Fernsteuerungen. Die
Leiterbelegung ist im folgenden Schema erldutert.

Typ der Fernsteuerung

Aderbezeichnung

Steckerbelegung

FuBregler

10V A

Handregler Cursor B
Erde / Masse C

Schalter D
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Wie es funktioniert :

Manuelle Fernsteuerung (Option, Art.-Nr. 045675)
Die manuelle Fernsteuerung ermdglicht, den Strom von 50% bis 100% der eingestellten Stromstdrke zu variieren. In
dieser Konfiguration sind alle Modi und Funktionen der SchweiBstromquelle zuganglich und einstellbar.

FuBfernregler (Option Art.-Nr. 045682)

Mit dem FuBfernregler lasst sich der Strom vom Minimum auf 100 % der am Gerat eingestellten Stromstarke regeln.
Beim WIG-SchweiBen funktioniert die SchweiBstromquelle nur im 2T-Modus. AuBerdem werden Stromanstieg und
Stromabsenkung nicht mehr durch die SchweiBstromquelle geregelt (Funktionen inaktiv), sondern vom Benutzer Gber
den FuBfernregler gesteuert.

LUFTKUHLUNG
Die Stromquelle verfiigt tber eine gesteuerte Luftkiihlung.

VERSION MIT INTEGRIERTEM KUHLAGGREGAT : TIG PRO 201L AC/DC

Die Schutzvorrichtungen, die von der Kiihleinheit unterstiitzt werden, um den Schutz des Brenners und des Benutzers
zu gewabhrleisten, sind :

- Thermischer Schutz des KihImittels.

Die Anschlisse fiir heie und kalte Fliissigkeiten sind mit Farbringen, rot bzw. blau, gekennzeichnet. An der Riickseite

der Station wird ein Messgerat verwendet, um den Flissigkeitsstand im Tank visuell zu bestimmen.

Stellen Sie sicher, dass die Station von der Stromversorgung getrennt ist, bevor Sie sie anschlieBen
oder trennen. Trennen der Flissigkeitseinlass- und -auslassschlauche vom Brenner.

Kihlmittel ist schadlich und reizt Augen, Schleimhdute und Haut. HeiBe Fliissigkeit kann
Verbrennungen verursachen.

GARANTIE

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

¢ Durch Transport verursachten Beschadigungen.

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

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

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvo-
ranschlages durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickver-
sand an den Fachhandler.
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A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD
CONSIGNA GENERAL

Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacion o mantenimiento no indicada en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio corporal o material debido a un uso no conforme a las instrucciones de este manual no sera responsabilidad
del fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

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

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde
se almacene el producto. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos
electromagnéticos (atencion a los que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones
gaseosas. Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes :

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

&e

Utilice una proteccidn de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente
(variable segun aplicaciones). Protéjase los 0jos 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.

X

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

©

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

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

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

>
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HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

3 4

. Q 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 zonas reducidas 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.

RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

A

;\ 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.

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

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presidn 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 deben ser dirigidas hacia la fuente de corriente de soldadura o hacia materias inflamables...

BOTELLAS DE GAS

AEI gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el espacio de
soldadura (ventilar 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 valvula y asegurarse de que el gas utilizado es
el apropiado para el proceso de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA

= o La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamario 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 generador de corriente 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 danados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccion de
los cables de forma adecuada a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de
soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar donde trabaje.
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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 encon-
trar dificultades a nivel de potencia para asegurar una compatibilidad electromagnética, debido a las
interferencias propagadas por conduccion y por radiacion con frecuencia radioeléctrica.

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

IEs de la responsabilidad del instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el
A operador de la red de distribucion si fuese necesario, que la impedancia de la red esta conforme con
las restricciones de impedancia.
Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier

9
%* conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de
gy

soldadura y del material de soldadura.

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se
deben tomar medidas de proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para
las visitas 0 una evaluacion de riesgo individual para los soldadores.

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

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

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

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

¢ No cologue su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de
Su cuerpo;

e conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

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

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

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de
proteccién complementarias;

h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

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

RECOMENDACION SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones
del fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como
el filtrado de la red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto
metalico o equivalente para material de soldadura instalado de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica
del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de soldadura para
asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.
b. Mantenimiento del material de soldadura al arco : conviene que el material de soldadura al arco esté sometido
a un mantenimiento regular segin 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 ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del
fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les
haga un mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.
c. Cables de soldadura : Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo
sobre este.
d. Conexion equipotencial : Se recomienda comprobar los objetos metalicos de la zona de alrededor que pudieran
crear un paso de corriente. En cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el
riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al
operador de esta clase de objetos metalicos.
e. Conexion a tierra de la pieza a soldar : Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad
eléctrica o debido a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la
carpinteria metalica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene
evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o danar 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 funcidn 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 proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones
especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la
mano. No se debe subestimar su peso. El (los) mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para

realizar la suspension del producto.
A No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.
No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.

INSTALACION DEL MATERIAL

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

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

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

» No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

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

- una proteccion contra gotas de agua verticales.

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

Atencion: un aumento de la longitud de la antorcha o de los cables superior a la longitud maxima recomendada por el
fabricante aumentara el riesgo de descarga eléctrica.

A El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un
uso incorrecto y peligroso de este aparato.
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MANTENIMIENTO / CONSEJOS

« El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
) e Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el apa-
rato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.
=  De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a
i)- un personal cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta
aislada.
e 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.
e Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.
e No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar

motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

El TIG PRO 201 AC/DC y el TIG PRO 201L AC/DC son fuentes de corriente de soldadura inversores para la soldadura al
electrodo revestido (MMA) vy al electrodo refractario (TIG) en corriente continua (TIG DC) y corriente alterna (TIG AC).
El proceso MMA permite soldar todo tipo de electrodos: rutilo, basico, acero inoxidable y hierro fundido.

El proceso TIG requiere una proteccion gaseosa (Argon). El TIG PRO 201L AC/DC integra de serie, un refrigerador.

Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la maquina para obtener los ajustes adaptados y opti-
mos para el producto.

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

El TIG PRO 201L AC/DC se entrega con una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctri-
ca monofasica de 230V (50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra.

El TIG PRO 201L AC/DC se entrega con una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion
eléctrica monofasica de 230V (50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra. Este material viene con el
sistema « Flexible Voltage » alimentandose en una instalacion eléctrica con tierra, entre 110V y 240V (50 — 60Hz).

La corriente efectiva absorbida (I1eff) estd sefialada 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.

e El aparato entra en proteccion si la tension de alimentacion supera los 265 V. Para indicar este fallo, la pantalla
indica USL. Una vez en proteccion, desenchufe el aparato y vuelva a enchufarlo en una toma con una tensién correcta.
e Comportamiento del ventilador : en modo MMA, el ventilador funciona de forma permanente. En modo TIG, el venti-
lador funciona solo en fase de soldadura y se detiene tras su enfriamiento.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Estos generadores de corriente de soldadura pueden 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 tension pico inferior a 700V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrogenos producen picos de alta tensién que pue-
den daiar el generador de corriente de soldadura.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

» Longitud - Seccion de la prolongacion
Tension de entrada
<45m | <100 m
230V 2.5 mm2
110V 2.5 mm? | 4 mm2
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CONEXION DE GAS

El TIG PRO 201 AC/DC y el TIG PRO 201L AC/DC vienen con conectores. Utilice adaptadores entregados
con el generador.

ACCESORIOS Y OPCIONES
Carro Carro Antorcha Control a distancia Pedal
, manual
| TIGPRO201 | TIGPRO201L | TIGPRO201 | TIGPRO201L | 045675 045682
015678 041257 038271 038202

ACTIVACION DE LA FUNCION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Este dispositivo permite proteger el soldador. La corriente de soldadura esta entregada exclusivamente cuando el electro-
do esta contacto con la pieza (resistencia débil). Cuando se retira el electrodo, la funcion VRD baja la tension a un valor

extremadamente bajo.

La funcién VRD no esta activada de origen. Se puede poner en marcha con un interruptor ON/OFF situada en la tarjeta

de control de los generadores. Para acceder, siga las siguientes etapas :

NOUTRA,WN =

La LED VRD en el IHM del generador se apaga :

. DESCONECTAR EL PRODUCTO DE LA ALIMENTACION ELECTRICA ANTES DE CUALQUIER MANIPULACION.
. Retire los tornillos para quitar el capo del generador.
. Identificar el interruptor en la tarjeta de control (en rojo en el esquema - n° 2).

. Mover el interruptor en ON situado en esta tarjeta de control. La LED roja se apaga.
. La funcidn VRD esta activada.
. Re atornillar el capo del generador.
. En el interfaz (IHM), la LED de la funcién VRD esta encendida :

Para desactivar la funcién VRD, es suficiente mover de nuevo el interruptor situado en la tarjeta de control en OFF.
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REINICIO DEL GENERADOR

Es posible volver a los parametros de fabrica del generador. Cuando
el botdn para salir del estado de espera. La maquina indica "3", "2",

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

el generador esta en espera, apriete 3 segundos
"1" y reinicia el aparato.

La figura aqui presenta el IHM de los TIG PRO 201 AC/DC y TIG PRO 201L AC/DC.

Boton de

. corriente fria
Indicador

Creacion /
Rappel / Supresién
de JOBS

Standby /

Salida de standby Seleccion

de indicaciones
AN

TIG AC

O

Botén
corriente
de subida —

Botén
Pre Gas

@ MMAPulse

Courant de
soudage

- INVERTER =
H )
= WELDER =

16 24 32 40

0000

Botén
Post Gas

—— AC

Procesos Modode  Botén Subprocesos  AC/DC
gatillo  frecuencia
pulsada
Funciones Pictograma MMA | TIGDC | TIGAC | Comentarios
. Boton permitiendo la puesta en stanbdy y la
Standby / Sali- o . . . | salida de standby del producto.
da de standby
"En proceso MMA : permite acceder al modo
Spot « MMA Pulsado »,
S En TIG DC : permite acceder al modo « Pulsa-
Subprocesos se ° ° do » 0 « Spot ». "
Permite seleccionar entre TIG « DC », TIG « AC
AC/DC o ° » et TIG « AC - Easy »
Permite seleccionar el parametro a ajustar entre
AC @ ° « Frequency » y « Balance ».
Al final de un ciclo de soldadura, la corriente de
Seleccion de soldadura se indica en la pantalla. Un apriete
indicaciones ° ° ° en este botdn permite pasar de la indicacion de
A/V esta corriente a la indicacion de la tension de

soldadura.
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- Permite re-llamar, crear o borrar un job. Refe-
JOB ' . . . rirse a la seccion JOB para mas informaciones.
Ajuste del tiempo de pre-gas. Este tiempo cor-
Pre-qas responde a un tiempo de limpieza de la antorcha
9 ° ° y de la proteccién gaseosa antes del cebado.
. Rampa de subida de corriente
Corriente de P
subida ° ° °
. Ajuste de la frecuencia de pulsacion (Unicamente
Frecuencia . en TIG DC).
PULSE
Ajuste de la corriente fria del modo pulsado.
Corriente fria ° °
Desvaneci- Ajuste de la rampa de descenso de corriente.
miento ° °
Ajuste del tiempo de Post-Gas. Este tiempo cor-
responde a la duracion de mantenimiento de la
Post-gas ° ° proteccion gaseosa después del desvanecimiento
del arco. Permite proteger tanto la pieza como el
electrodo contra las oxidaciones.

FUNCIONAMIENTO DEL IHM Y DESCRIPCION DE SUS BOTONES

o Boton Encendido/apagado )
Esta tecla se utiliza para activar o salir el aparato del modo standby. La activacidén del modo standby no es posible cuan-
do el generador esta soldando.

. Boton de seleccion del proceso de soldadura.
Esta tecla permite seleccionar el proceso de soldadura. Cada apriete sucesivo entrena el cambio entre los procesos de
soldadura siguientes: TIG HF / TIG LIFT / MMA. La LED indica el proceso seleccionado.

Nota : el proceso seleccionado por defecto al encendido de la maqcuina corresponde al ultimo proceso utilizado antes de
la ultima puesta en standby o puesta fuera de servicio del producto.

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

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

) Boton de seleccion de los bajo-procesos

Esta tecla permite la seleccion del "subproceso". Cada apriete sucesivo entrena el cambio entre los procesos de soldadura
siguientes: PULSE / SPOT (Unicamente en modo TIG) / MMA PULSE (Unicamente en modo MMA). La LED indica el
proceso seleccionado.

Note : el modo PULSE se accede exclusivamente en TIG DC.

El modo SPOT no se puede acceder con la configuracion de gatillo 4T & 4T Log y en modo de soldadura MMA PULSE.
El subproceso seleccionado por defecto al encendido de la maquina corresponde al ultimo proceso utilizado antes de la
ultima puesta en standby o puesta fuera de servicio del producto.

° Boton de seleccion de la corriente AC o DC
Esta tecla permite seleccionar el tipo de corriente cuanto el proceso TIG se activa. Cada apriete sucesivo permite el
cambio entre los modos siguientes : DC / AC / AC - Easy. La LED indica el proceso seleccionado.
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Nota : el proceso seleccionado por defecto al encendido de la maquina corresponde al ultimo proceso utilizado antes de
la ultima puesta en standby o puesta fuera de servicio del producto.

o Codificacion incremental principal

De base, la codificacion incremental permite el ajuste de la corriente de soldadura. Se utiliza igualmente para ajustar los
valores de otros parametros, seleccionados tras las teclas a las cuales son asociados. Una vez el ajuste del parametro
terminado, es posible apretar de nuevo en la tecla del parametro que acaba de ser ajustado para que el codificador
incremental sea de nuevo vinculado con el ajuste de la corriente de soldadura. Es también posible apretar en una otra
tecla vinculada con un otro paramento para proceder a su ajuste. Si ninguna de las acciones se efectua en el IHM du-
rante 2 segundos, el codificador incremental se encuentra de nuevo vinculado con el ajuste de la corriente de soldadura.

° Boton de « Pre-Gas »

El ajuste del Pre-Gas se hace tras un apriete y un relajamiento del botédn de Pre-Gas y accionado el codificador incre-
mental principal. La valor del pre-gas aumenta cuando el codificador incremental se acciona en el sentido horario y dis-
minuye cuando se acciona en el sentido anti-horario. Una vez el ajuste efectuado, es posible apretar de nuevo y relajar
el boton de Pre-Gas para que el codificador incremental principal sea de nuevo vinculado con el ajuste de la corriente o
de esperar 2 segundos. El paso de ajuste es de 0,1 seg. El valor minimo es de 0 seg. y el valor maximo es de 60 seg.

. Boton de « Post-Gas

El ajuste del Post-Gas se hace tras un apriete y un relajamiento del boton de POST-Gas y accionado el codificador incre-
mental principal. La valor del post-gas aumenta cuando el codificador incremental se acciona en el sentido horario y dis-
minuye cuando se acciona en el sentido anti-horario. Una vez el ajuste efectuado, es posible apretar de nuevo y relajar
el botdn de Post-Gas para que el codificador incremental principal sea de nuevo vinculado con el ajuste de la corriente
o de esperar 2 segundos. El paso de ajuste es de 0,1 seg. El valor minimo es de 0 seg. y el valor maximo es de 60 seg.

° Bot6n de ajuste de la corriente de subida o « Up Slop »

El ajuste de la corriente de subida se hace tras un apriete y un relajamiento del botdn de la rampa de subida de corriente
y accionando el codificador incremental principal. La valor de la rampa aumenta cuando el codificador incremental se
acciona en el sentido horario y disminuye cuando se acciona en el sentido anti-horario. Una vez el ajuste efectuado, es
posible apretar de nuevo y relajar el botdn de la rempa de subida para que el codificador incremental principal sea de
nuevo vinculado con el ajuste de la corriente o de esperar 2 segundos. El paso de ajuste es de 0,1 seg. El valor minimo
es de 0 seg. y el valor maximo es de 25 seg.

° Cadificador incrementa de ajuste del desvanecimiento o « Down Slop »

El codificador incremental « Down-Slop » permite ajustar el valor de desvanecimiento del gas (incrementa en el sentido
horario y desincrementa en el sentido anti horario). El valor es visible en la pantalla 7 segmentos y permanece durante
2 segundos si una accién en el codificador incremental se realiza.

o Boton de ajuste de la corriente fria

Cuando uno de los 2 procesos "TIG HF" o "TIG LIFT" esta seleccionado, la tecla permite ajustar el valor de corriente fria
(Unicamente en configuracion gatillo 4T Log). El valor puede ser ajustado entre 1 % y 99 % de la corriente de soldadura.
El paso de aumento es de 1 %. Este valor también se puede ajustar en los proceso « TIG DC Pulse » y « MMA Pulse ».
En el modo MMA, la Fuerza de Arco puede ser ajustada de -10 a +10 (-10 sin Fuerza de Arco, -9 a +10 es posible el
ajuste de la Fuerza de Arco).

. Boton « AC »

Utilizacidn del botén « AC » en modo « AC - Easy » : Un apriete en este botdn permite acceder al ajuste del diametro
del electro de tungsteno. El ajuste de este parametro se hace de la siguiente manera :

- Apretar sobre la tecla « AC »,

- En los 3 segundos que siguen, accionar el codificador incremental. Una rotacion en el sentido horario de este codifi-
cador entrena un aumento del didmetro del electrodo y una rotacion anti horaria entrena una disminucién del valor del
diametro del electrodo. El valor del electrodo seleccionado se puede ver en las LED del IHM situada abajo del modo AC
Easy.

- Una vez el ajuste efectuado, depues de 2 segundos sin activar el codificador incremental, este se vincula de nuevo
con el ajuste de la corriente.

Utilizacion del botén « AC » en modo « AC » : Un apriete en este boton permite seleccionar y ajustar los parametros de
"Balance" y de "Frequency" (la LED asociada se enciende en funcion del parametro seleccionado) El codificador incre-
mental impacta el valor de estos 2 pardametros y debe ser accionado en los 5 segundos. Después, el generador indicara
de nuevo la corriente de soldadura.

o Ajuste de la frecuencia en en TIG AC (Frequency)
El ajuste de la frecuencia de corriente de soldadura en TIG AC va de 20 Hz a 200 Hz. El paso de aumento depende de
la frecuencia seleccionada :
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Frecuencia de TIG AC (Hz) Paso de aumento (Hz)
[20 Hz ; 50 Hz] 5Hz
[50 Hz ; 100 Hz] 10 Hz
[100 Hz ; 200 Hz] 20 Hz
o Ajuste de la balance en TIG AC (Balance)

El ajuste de la balance para la soldadura en TIG AC va de 20 % a 60 %. El paso de aumento es de 1 %.
Nota : La tecla « AC » no esta activada en modo «DC ».

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

CONEXIONES Y CONSEJOS
e Conectar el porta electrodos y la pinza de masa en los conectores previstos para eso vigilando al respeto de las pola-
ridades y intensidades de soldadura indicadas en los cartones de electrodos.
e Quite el electrodo del portaelectrodos cuando no se esté usando el equipo.
e Los aparatos poseen 3 funcionalidades especificas de los inverters :
- El Hot Start procura una sobreintensidad al inicio de la soldadura para evitar el pegamento.
- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bano de fusion.
- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.

MMA PULSADO

El modo de soldadura MMA Pulsado conviene a aplicaciones en posicion vertical ascendente (PF). El pulsado permite
conservar un bano frio favoreciendo la transferencia de materia. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere
un movimiento "de abeto", lo cual es un desplazamiento triangular dificil. Mediante el MMA Pulsado ya no es necesario
realizar este movimiento, segln el grosor de su pieza un desplazamiento recto hacia arriba puede bastar. Si aun asi de-
sea ampliar su bafno de fusion, un simple movimiento lateral similar al de soldadura en llano es suficiente. Este proceso
ofrece un gran dominio de la operacion de soldadura vertical.

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

7

CONEXION Y CONSEJOS

e La soldadura TIG DC y TIG AC requiere una proteccion gaseosa (Argon).

o Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+). Conecte el cable de potencia de la antorcha en el
conector de conexidn negativo (-) y el conector de gatillo y el de gas.

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

e La seleccion del electrodo se hace en funcion de la corriente de soldadura TIG o AC.

AFILAR EL ELECTRODO
Para un funcionamiento optimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

a a=@0.5mm
d 3 L = 3 x d pour un courant faible.

Y

[y L L = d pour un courant fort.
- !
@ Electrodo TIG DC TIG AC
(mm) Tungsteno puro Tungsteno con 6xidos Tungsteno puro Tungsteno con oxidos
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125 A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80> 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A par mm de @ ~ 60 A par mm de @

e

SELECCION DEL TIPO DE CEBADO
TIG HF : Cebado de alta frecuencia sin contacto del electrodo de tungsteno sobre la pieza.
TIG LIFT :cebado por contacto (para los lugares sensibles a las perturbaciones de alta frecuencia).
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1. Cologue la antorcha en posicién de soldadura por encima

1 2 3 de la pieza (distancia de unos 2-3 mm entre la punta del
electrodo y la pieza).
2. Presione sobre el botdn de la antorcha (el arco se ceba sin
) ) contacto con la ayuda de impulsos de cebado de alta tension
HF).

E | [ | E

3. La corriente de soldadura inicial esta fluyendo, la soldadu-
ra sera continlia de acuerdo con el ciclo de soldadura.

1. Coloque la boquilla de la antorcha y la punta del electrodo

1 2 3
en la pieza de trabajo y presione el boton de la antorcha.
) 2. Incline la antorcha hasta que la punta del electrodo esté a
unos 2-3 mm de la pieza de trabajo. El arco comienza.
E | |

TIG HF

TIG LIFT

3. Devuelva la antorcha a la posicion normal para iniciar el
ciclo de soldadura.

e el TIG DC esta dedicado al flujo de metales ferrosos como el acero, el acero inoxidable, pero también el cobre y sus
aleaciones vy el titanio
e EI TIG AC se dedica a la soldadura de aluminio y sus aleaciones.

La soldadura TIG DC

e TIG DC - Standard

El proceso de soldadura TIG DC Standard permite la soldadura de gran cantidad sobre la mayoria de materiales férreos
como el acero, el acero inoxidable, el cobre y sus aleaciones, el titanio...

Las numerosas posibilidades de gestion de corriente y gas le permiten el dominio perfecto de su operacion de soldadura
y del cebado hasta el enfriamiento del cordon de soldadura.

e TIG DC - Pulsado

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

Ej. : La corriente de soldadura esta I esta justada a 100 A y % (I_Froid) = 50 %, o sea un corriente frid = 50 % x 100
A = 50 A. F(Hz) esta ajustado al10 Hz, el periodo de la sefal sera 1/10 Hz = 100 ms. A lo largo de estos 100ms, un
impulso a 100 A y otra a 50 A se suceden.

La seleccion de la frecuencia :
-- Si la pieza es de pequeno grosor (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz
- Soldadura en posicidn especial entonces F(Hz) 5 < 100Hz

El ajuste de la frecuencia en TIG DC pulsado se hace tras una presion y un relajamiento del botdn de ajuste de la
frecuencia del puslado y accionando el codificador incremental principal. La valor de esta frecuencia aumenta cuando el
codificador incremental se acciona en el sentido horario y disminuye cuando se acciona en el sentido anti-horario. Esta
frecuencia se ajusta entre 0,1 Hz y 900 Hz. El paso de aumento varia en funcién de la frecuencia :

Frecuencia de DC PULSE (Hz) Paso de aumento (Hz)
[0,1 Hz ; 4 Hz] 0,1 Hz

[4 Hz ; 25 HZ] 1Hz

[25 Hz ; 100 Hz] 5Hz

[100 Hz ; 200 Hz] 10 Hz

[200 Hz ; 700 Hz] 50 Hz

[700 Hz ; 900 Hz] 100 Hz

Una vez que se efectla el ajuste, apriete de nuevo la tecla de ajuste de esta frecuencia o espere 2 segundos para que
el generador vuelva al menu principal. La soldadura en DC pulsado esta accesible para los procesos « TIG HF » y « TIG
LIFT » y los modos de gatillos « 2T » y « 4T ».
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e TIG AC - Easy

Este modo permite un uso rapido de la soldadura en AC tras el ajuste del diametro del electrodo (la valor seleccionada
esta indicada tras las diferentes LED presentes en el IHM) En este modo, los ajustes de los pardmetros « Balance » y
« Frequency » so blogueados. La seleccién del diametro del electrodo impacta los valores de la corriente de soldadura
y del decapado de la siguiente manera :

Diametro del electrodo I L. Decapado
1,6 mm 10A 80 A 30 %

2,4 mm 45 A 120 A 37 %

3,2 mm 60 A 180 A 43 %

4,0 mm 75 A 200 A 50 %
En este modo, el valor de la frecuencia esta vinculada a la valor de la corriente de soldadura de la siguiente manera :
Corriente (A) Frecuencia (Hz)

De 10 a 40 117

De 41290 100

De 91 a 140 79

De 141 a 170 70

De 171 a 200 60

Cuando se bascula del modo « AC - Easy » al « AC », los Ultimos parametros de soldadura « AC - EASY » son guardados
y pueden servir de base para ser afinados en modo « AC »(ej. : frecuencia del soldadura y balance).

¢ TIG AC - Standard

Este método de soldadura TIG AC - Standard esta dedicado a la soldadura de aluminio y sus aleaciones (Al, AlSi, AlMg,
AIMn...). LLa corriente alternativa (AC) permite el decapado del aluminio esencial para la soldadura.

El balance : Permite decapar la pieza durante la soldadura. Se ajusta entre 20% y 60%.

La frecuencia : la frecuencia permite ajuste la concentracién del arco. Una alta frecuencia genera un arco concentrado.
Una frecuencia débil genera un arco mas largo.

) \

Frecuencia alta Frecuencia débil

La caracteristica Corriente - Frecuencia del TIG PRO 201 AC/DC y TIG PRO 201L AC/DC : En AC, el valor de la corriente
de soldadura y se frecuencia son vinculadas por la funcién abajo :

Corriente en AC y funcion

Corriente de la frecuencia

200

150 Hasta 100 Hz, es posible soldar a
una corriente de soldadura de 200
A. Entre 100 Hz y 200 Hz, la valor
maxima de corriente de soldadura
baja de 200A a 150A.

| | Frecuencia
0 50 100 150 200

¢ El punteado TIG DC o AC
El modo « SPOT» permite el premontaje de las piezas por punteado. El ajuste del tiempo de punteado permite una
mejor reproducibilidad y la realizacion de puntos sin oxidacién. Por defecto, cuando el modo « SPOT » esta seleccionado,
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el inicio y el final de la soldadura se hacen al gatillo. Sin embargo, el botén « F(Hz) » y el codificador principal permiten
al usuario afinar estos tiempos. El tiempo de este modo de punteado « SPOT » se ajusta por pasos de de 0,1 seg. a 60
seg. por pasos de aumento de 0,1 seg. El inicio de la soldadura se hace al gatillo. Par regresar a un tiempo de spot no
definido, es suficiente seleccionar "0,0s".

GESTION DE LOS JOBS

Los parametros en uso se registran automaticamente y siguen memorizados la proxima vez que se encienda el generador.
Ademas de los parametros en uso, las diferentes configuraciones (JOB) se pueden registrar y usar. El boton « JOB »
permite grabar, re llamar o borrar una configuracion. 50 Jobs se pueden memorizar por proceso de soldadura.

¢ Recordatorio de JOB

- Fuera de no estar soldando, el proceso de llamar a un job no necesita condicidn inicial particular,

- Efectuar una corta presion (no superior a 2 segundos) en el botén « JOB »,

- La indicacion « OUT » aparece en la pantalla del IHM,

- Con el codificador, seleccionnar un numero de job. Solo los nimeros asociados a jobs existentes aparecen en la
pantalla. Si ningun job se ha grabado, el IHM indica « - - - ».

- Una vez el numero de job seleccionado, presionar el botdn « JOB » para validar la configuracion. El numero de job
parpadea entonces en el indicador, mostrando que el job fue cargado. El numero sigue parpadeando hasta que un otro
parametro sea modificado o hasta una presion del gatillo de la antorcha para lanzar el ciclo de soldadura.

e Supresion de un job

- Efectuar una corte presion (no superior a 2 seg.) sobre el boton « JOB »,

- La indicacién « OUT » aparece en la pantalla del IHM,

- Con el codificador; seleccionar el numero de job. Solo los nimeros asociados a jobs existentes aparecen en la pantalla.
- Presione 3 veces de manera sucesiva el boton « JOB ». El job seleccionado esta ahora borrado y el generado muestra
de nuevo la corriente de soldadura.

e Creacion de un job

- Ajustar el conjunto de los parametros de soldadura deseados,

- Efectuar una presion larga (superior a 3 seg.) sobre el botén « JOB »,

- La indicacién « IN » aparece en la pantalla,

- Seleccionar un numero de job con el codificador. Solo los nimeros que no fueron asociados a un job antiguamente
grabado se pueden seleccionar y se indican en la pantalla,

- Una vez el numero de job seleccionado, presione el botdn « JOB » para validar y grabar bajo el numero seleccionado,
- El numero de job permanece en la pantalla, indicando que la accién de guarda fue realizada correctamente.. El numero
se muestra hasta que un otro botdn o que gatillo de la antorcha sean presionado.

Nota : Si todos los nimeros ya fueron afectados a jobs grabados, el IHM indica « Full ».

Precisiones para re llamar un job en TIG AC : la particularidad vinculada a la re llamada de un job en TIG AC viene de la
pantalla especifica de las funciones « AC ». Cuando un job configurando el generador en "AC" se llama, el IHM indica de
manera sucesiva los valores de corriente de soldadura (en A), de la balance (en %) y de la frecuencia (en Hz) siguiendo
un ciclo repetitivo. Este ciclo dura hasta que se presione el gatillo de la antorcha para iniciar el ciclo de soldadura.

ANTORCHAS COMPATIBLES Y COMPORTAMIENTOS GATILLOS

\ 0 \‘.m
‘DE ;

v v v

Para las antorchas de 1 botdn, el botdn se considera el boton principal.
Para las antorchas de 2 botones, el primer botdn se considera botdn principal y el segundo se considera botdon
secundario.

4++v MODE 2T



Traduccion de las instrucciones originales

TIG PRO 201 AC/DC - TIG PRO 201L AC/DC @

G A

T1 : El boton principal se presiona, el ciclo de soldadura inicia
(Pre-Gas, I_start, UpSlope y soldadura).

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

Para la antorcha de dos botones y solo en Modo 2T, el botdn

Bouton principal (1) ® secundario funciona como botdn principal.

v MODE 4T

44, x /4 T1 - Al presionar el boton 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 contindia en UpSlope

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

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

Bouton principal l@T‘ @ @

v MODE 4T LOG

L <& 42 R <PRE

Bouton principal ’_I@ H

ou

Bouton secondaire

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

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

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

- Mediante una presion breve sobre el boton principal
(<0.55), la corriente pasa a corriente de soldadura fria
y viceversa.

- El botdn secundario se mantiene presionado, la cor-
riente bascula en corriente de I soldadura a I fria.

- El botén secundario se mantiene soltado, la corriente
bascula de corriente de I fria a I soldadura.

T3 : Una presion larga en el botdn principal (>0,5
seg.), el ciclo pasa en DownSlope y se para en fase
de I_Stop.

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

Para las antorchas de doble boton o doble gatillo + potencidmetro, el gatillo superior tiene la misma funcionalidad que
la antorcha de gatillo simple o lamina El gatillo secundario permite, cuando se mantiene presionado, cambiar a corriente
fria. El potenciometro de la antorcha, cuando esta presente permite ajustar la corriente de soldadura de de 50 % a

100 % de la consigna
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- Traduccién de las instrucciones originales

jms
PRO
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®

CONECTOR DE CONTROL POR GATILLO

DB

Esquema de cableado de la antorcha SRL 18

~ ‘ _; 5] torch ; O (@) 3

rﬂi i] 5 og
2 torch\

; torch ® NC

2

-—

3 DB torch
| I_ 4
L torch
2
2
- 5 DB + P
torch
1

Esquema eléctrico en funcion de los tipos de antorcha

. Designacion del Pin del conector
Tipos de antorcha cable asociado
i Antorcha 1 gatillo Comdn/Masa 2 (verde)
Antorcha glgatlllos + Antorcha 2 gatillos g Interruptor gatillo 1 | 4 (blanco)
potenciometro -
Interruptor gatillo 2 | 3 (marrdn)
Comun/ Masa de 2 (gris)
potenciometro
10V 1 (amarillo)
Cursor 5 (rosa)
CONTROL A DISTANCIA
El control a distancia analdgico funciona en modo TIG y MMA.
G
< F A | D
4
B C
E
D C <R
External view A

Ref. 045699 Vista exterior

Conexiones:
1- Conecte un control a distancia en la parte trasera del aparato.

Esquemas eléctricos en funcion de los
tipos de control a distancia.

2- EI IHM detecta la presencia de un mando a distancia y ofrece una seleccion entre mando de distancia de tipo "pedal"
y un mando a distancia de tipo "potenciémetro" , accesible tras el codificador principal.

Conexiones :
El producto posee una conexion hembra para control a distancia.

La clavija especifica de 7 puntos (opcidn ref. 045699) permite conectar los diferentes tipos de control a distancia. Para

el cableado, seguir el esquema siguiente:

Tipo de mando a distancia Designacion del Pin del conector
P cable asociado
0V A
Control a Cursor B
Pedal distancia manual -
Comun/Masa C
Interruptor D
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Funcionamiento :

e Mando a distancia manual (opcion ref. 045675)
El mando a distancia manual permite variar la corriente de 50% a 100% de la intensidad ajustada. En esta
configuracion, todos los modos y funcionalidades del aparato de soldadura son accesibles y configurables.
e Pedal (opcion ref. 045682)
El pedal permite variar la corriente de 50% a 100% de la intensidad ajustada. 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 equipo
(funciones inactivas), sino el usuario mediante el pedal.

VENTILACION
El generador integra una ventilacion pilotada.

VERSION CON GRUPO DE REFRIGERACION INTEGRADO: TIG PRO 201L AC/DC

Las protecciones soportadas por la unidad de refrigeracion para asegurar la proteccion de la linterna y del usuario son:
 Nivel minimo de liquido refrigerante.
Las conexiones de liquido caliente y liquido frié son indicadas por anillos de colores, rojo y azul. En la parte trasera de

la maquina, un indicador permite determinar visualmente el nivel de liquido en el tanque.

Asegurese de que la unidad esté desconectada de la fuente de alimentacion antes de conectar o
desconectar las mangueras de entrada y salida de liquido de la antorcha.

A LEI liquido de refrigeracién es nocivo e irrita los ojos, las membranas mucosas y la piel. El liquido
caliente puede provocar quemaduras.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y
mano de obra)

La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

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

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

e Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacion, polvo...)

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

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

¢ Una nota explicativa del fallo
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A NMPEAOCTEPEXXEHUA - NPABUJIA BESOMACHOCTU
OBLUME YKA3AHUS

T DTV yKasaHWUs LOSHKHbI 6bITb MPOYTEHbI U MOHATbLI A0 Ha4a/la CBAPO4HbIX pa60T.
MN3MeHeHUs N peMOHT, He yKa3aHHble B aTOoN MHCTPYKLUMN, HE AOJDKHbI 6bITb NpeanpuUHATHI.

Mpon3BoanTENb HE HEeCeT OTBETCTBEHHOCTM 3@ TeSeCHble MOBPEXAEHUS UMW MaTepuanbHbln yilepb, CBsi3aHHble C
HECOOTBETCTBYIOLUMM AAHHOM UHCTPYKLMM UCMONb30BaHMEM annapara.

B cryyae npobnembl U COMHEHUI, 06paTUTECh K KBaNNMULMPOBAHHOMY CMELIMANNCTY A1t IPaBUAbHOIO MCMOSb30BaHUS
YCTaHOBKM.

OKPY)XAIOLLIASI CPEQA

270 OGODYHOBaHMe [OJKHO 6bITb MCMOb30BAHO MCKIIOUUTENBHO AN CBapOYHbIX pa60T, OorpaHnymBasCb yKasaHnsaMU
3aBOACKOM Tabnnuku n/vnn MHCTPYKUNWN. Heobxoanmo cobntogatb AVPEKTUBbLI MO MEpaM 6e3onacHocTn. B Cny4yae
HeHaaneXxauwlero nan onacHoro UCrnonb30oBaHUA Npon3BoANUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT foMmKeH 6bITb YCTAHOBJIEH B NOMELLEHUN 6e3 MnblN, KUCNOTbl, BO3ropaeMbIX ra3oB, nan opyrmux KOppO3MIZHbIX
BeLlecTB. Takue Xe yCnoBusa AOHKHbI 6bITb COBMOAEHBI ANs ero XPaHEHUA. Y6eautech B MNPUCYTCTBUU BEHTUNALNN
npn ncnoJib30BaHWK annaparta.

TemnepaTypHble npeaensi:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -20 go +55°C (ot -4 po 131°F).
BnaxxHOCTb BO3ayXa:

50% wnn Huxe npu 40°C (104°F).

90% wnu Huxke npmn 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbicOTbl Hag ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLINTA OKPY)XEHUA

[lyroBasi cBapka MOXET 6bITb OMACHON 1 Bbi3BaTb TSHKENbIE U AXXE CMEPTE/IbHbIE PaHEHMSI.

CBapouHble paboTbl MOABEPraloT MOSb30BaTeNs BO3AEUCTBMIO OMACHOrO MCTOYHMKA TEM/a, CBETOBOrO W3NydeHus
AYrY, 3NEKTPOMArHUTHbIX Monei (0coboe BHUMaHWUE MLAM, UMEIOLLIMM 3/IEKTPOKAPAMOCTUMYIATOP), CUNIbHOMY LYMY,
BbIIENIEHMSIM ra3a, a TaKkXKe MOryT CTaTb NMPUYMHON MOPAXKEHUS SNEKTPUYECKMM TOKOM. YTO 6bl MPaBUIbHO 3aLUUTUTD
cebsi U 3aWMTUTb OKpPYXXaIoLWMX, cobntoganTe cneayrowme npaesmna 6e30nacHoOCTy :

YTobbl 3alIMTUTL Cebsi OT OXOroB M 06/ydYeHMs Npu paboTe C annapaToM, HaAeBalTe Cyxyto pabouyto
3aLUMTHYIO oexay (B XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYMNOPHOMN TKaHK, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAeT
MOJSTHOCTbLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alUMTHbIX pyKaBuLax, o6ecrneymBatoLLme 3N1EKTPO- U TEPMOU3ONALMIO.

& e

Mcnonb3yiiTe cpeAcTBa 3almThl ANS CBAPKW U/WIIK LUEM ANt CBapPKM COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHS 3aLLMThI
(B 3aBMCUMMOCTM OT UCMONb30BaHNA). 3alUTUTE a3a Npy onepaumnsx OYMCTKU. HoleHWe KOHTaKTHbIX
NTMH3 BOCMpeLlaeTcs.

B HekoTOpbIX Cny4vasx HEOOXOAMMO OKPYXWTb 30HY OTFHEYMOPHbLIMM LITOPaMM, YTOObI 3aLUMTUTL 30HY
CBapKM OT Jiyyeid, 6pbI3r M HaKaNeHHOrO LIaKa.

Mpeaynpeante OKpyXaroLWmMx He CMOTPETb Ha Ayry u obpabaTbiBaeMble AeTanv U HaAeBaTb 3aLUMTHYHO
pabouyto ogexay.

X/

Hocute HaywHWKM MNpOTMB LWyMa, ecniu CBaPO‘-IHbIﬁ npouecc AOCTUra€T 3BYKOBOIMO YPOBHA Bbllle
[O03BOJIEHHOIO (3T0 XeE OTHOCUTCA KO BCEM JUaM, HaxoadawnMmca B 30HE CBapKVI).

©

[lepxuTe pyku, BOSIOChI, OAEXAY NoAasblue OT NOABWXHbLIX YacTel (aBUraTeNb, BEHTUNATOP...).
Hukorga He CHUMalTe 3aLUMTHBI KOPMYC C CUCTEMbI OXNAXAEHUS], KOrAa UCTOYHUK MOA HAMPSHKEHWEM.
Mpon3BoAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM B C/llyYae HECHACTHOrO Cryyasl.

TONbKO UTO CBapeHHble AETann ropsiuM M MOTYT BbI3BaTb OXOMM MpU KOHTAKTE C HMMU. Bo Bpems
TEX06CNYXX1BaHUSA TOPENIKU UK 3NEKTPOAOAEPKATENS YOEIMTECh, UTO OHWU AOCTAaTOYHO OXNaANIUCL U
NoAoXKAUTE KaK MUHUMYM 10 MUHYT nepea Hayanom paboT. MNpy CNonb30BaHUM FOPeNKK C XUAKOCTHbIM
OXJTAX/IEHWEM CUCTEMA OXJaX/IEHUS AO/MKHA ObiTh BKIIIOYEHA, UTOObI HE 06XKEUbCS XUAKOCTbIO.

OuyeHb BaXkHO o6e3omacuTb pabouyto 30HYy Mepes TeM, KaK €e MOKWHYTb, UYTO6bl 3alWMTUThL Joaen U
MMYLLIECTBO.

>
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CBAPOYHbI/ AbIM U FA3

3 4

T Q BblaensieMble npu cBapKe AblM, ra3 v Mblib ONaCHbl AJ1sl 300POBbsl. BeHTUNALMS fomkHa BblTb 4OCTaTOYHOMN,
1 MOXeT noTpeboBaTbCs AOMONHUTENbHAsA NoAada Bo3ayxa. Mpy HeAOCTAaTOUYHONM BEHTUNSLMM MOXHO BOCMOb30BaThCS
MacKoW CBapLUMKa-pecnmpaTopomM.

MpoBepbTe, UTO6LI BCacbiBaHNe Bo3ayxa 6bi10 3hdeKkTMBHLIM B COOTBETCTBMM C HOPMaMK 6e30nacHOCTL.

byabTe BHMMaTENbHbI: CBapka B HEGONbLUMX NoMelleHuax TpebyeT HabnoaeHns Ha 6e3onacHOM paccTtosiHun. Kpome
TOro, CBapka HEKOTOPbLIX METAsNIOB, COAEPKALUMX CBMHEL, KaAMWI, UMHK, PTyTb UM Aaxe 6epunnnii, MoxeT O6biTb
ype3BblYaiHO BpeHOM.

OuuncTuTE OT XMpa AeTanu nepes CBapKou.

a30Bble 6aMNOHbI AO/HKHBI XPAHUTLCS B OTKPbITLIX MM XOPOLUO NPOBETPMBAEMbIX MOMeLLEHNAX. OHM JOMKHbI 6bITh B
BEPTMKA/IbHOM NOMIOXEHWUMN U 3aKPENsIEHbl HA CTOMKE WK TeNexKe.

Hu B KOeM criyyae He BapuTb BOAN3M XKUpa UM KPacKu.

PUCK NMOXXAPA U B3PbIBA

A

;\ MONHOCTbIO 3aLUMTUTE 30HY CBApKW. BosropaeMble MaTepuanbl A0/MKHbI 6bITb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11
METpPOB.

MpoTMBOMNOXapHoe 060pyAOBaHME AO/MHKHO HAXOAUTLCS B6MM3M NPOBEAEHNS] CBApOYHbIX paboT.

BeperuTtech 6pbI3r ropsyero MaTepuana unm UCKp, T.K. OHWM MOTYT BbI3BaTb MOXap WU B3PbIB AaXe Yepes Lem
YnanuTe ntoaeii, BO3ropaeMble NpeaMeThl 1 BCE EMKOCTU NMoA AaBNIEHMEM Ha 6e30MacHOe paccTosHUE.

Hu B KOEM Cl/lydae He BapuTe B KOHTEMHEPAX MMM 3aKpbITbiX Tpybax. B ciyuae, ec/im OHM OTKPbIThI, TO Nepes CBapKou
UX HY>XHO 0CBO60AWTb OT BCEX B3PbIBYATbLIX U BO3ropaeMbIX BELLECTB (Mac/o, TOMIMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).

FTA30BbIE BAJIJZIOHbI

& [a30M, BbIXOASLIMM M3 ra3oBbiX 6ANIOHOB, MOXHO 3a0XHYTbCS B Clly4ae ero KOHUEHTpauun B NoMeLleHun
CBapku (XOpoLUO NPOBETPUBANTE).

TpaHcnopTUpoBKa A0MKHA 6bITb 6€30MacHON : NPW 3aKpbITbIX FA30BbIX 6an710HOB 1 BbIK/IIOYEHHOM UCTOYHMKE. BannoHbl
JOSKHbI 6bITb B BEPTUKAJIbHOM MOJIOXXEHUN U 3aKpeEnJiEHbl Ha NOACTABKE, yTObbI OrpaHun4nTb pUCK NageHus.
3aKprBaVITe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMS UCMOMb30BaHUAMWU. byabTe BHUMATENbHbl K U3MEHEHWUIO TeMrepaTypbl
7 I'Ipe6bIBaHMPO Ha COMHLE.

bannoH He fo/mkeH compuKkacaTbCa C MIaMEHEM, :-)neKTquecr(on ,qyr017|, FOpeﬂKOVI, 3aKMMOM Maccbl Mnn ¢ NobbiM
AOpyrmMm MCTOYHUKOM Tenna Unn CBeYEHUA.

JepxxuTe ero nogansLie OT 3MEKTPUYECKUX U CBAPOUHbIX uenen n, CNegoBaTesibHO, HUKOrga HE Bapute 6annoH nog
AOaBNEHUEM.

byabTe BHMMaTENbHbI: NpU OTKPLITUM BEHTUNA 6annoHa y6epV|Te rONoBy OT BEHTUNA U Y6e,CI,MTer, 4yTO
VICI'IOJ'Ib3yeMbIl‘/II ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBaApKW.

ANNIEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb

= o Mcnonb3yemas anekTpuyeckasl ceTb Ao/MKHA 06a3aTenbHO 6biTh 3a3eMneHHoW. CobnopanTe Kanuép
npeAoXpaHNUTeNs YKkasaHHbIN Ha annapaTe.
DNeKTPUYECKUA paspsia MOXET BbI3BaTb MPSIMbIE MMM KOCBEHHbIE PAHEHUS, U AaXe CMepPTb.

Hukorga He AOTparvBaMTECh [0 YacTel Mo HanmpsKEHUMEM KakK BHYTPM, TaK M CHApYXM MCTOYHMKA, KOrAa OH Moj
HanpsbkeHeM (ropenku, 3aXKMMbl, Kabenin, aNeKTpoabl), T.K. OHW NOAKITHOUYEHbI K CBAPOYHON LIEMNW.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €r0 HY)XXHO OTK/IOUMTb OT CETU U MOAOXKAATb 2 MUHYTHI, AN TOro, YTO6bl BCE
KOHAEHCATOPbl PaspsannCh.

Hukorga He AOTparnBanTeCh OAHOBPEMEHHO [0 FOPESIKMU WU 3NEKTPOAOAEPKATENS M A0 3aXMMa MacChbl.

Ecnu kabenw v ropenkv NoBpeXXAeHbl, TO OHU A0KHbI 6bITb 3aMeHEHbI CePTUHOULIMPOBAHHBIMK CrieumanmcTaMmi. Pasmepbi
ceyeHuns kabenei Ao/MKHbI COOTBETCTBOBATL NPUMEHEHMIO. Bcerga HocuTe Cyxyto oAexay B XOPOLUEM COCTOSIHUM Ans
“30/18UMN OT CBApOYHOM Lienu. Hocute nsonmpyiollyto 06yBb HE3aBMCMMO OT TOM cpeabl, Fae Bbl paboTaeTe.
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KJTACCU®UKALUA SNIEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 060pyAoOBaHKMe Kriacca A He MOAXOAUT [/ UCMOJIb30BaHUS B XXWJTbIX KBapTanax, rae 31eKTpuyeckuin
TOK MOAQETCs OBLIECTBEHHOM CUCTEMOMN MUTAHWUS HU3KOMO HanpsKeHusl. B Takux KBapTanax mMoryT
BO3HUKHYTb TPYAHOCTU OGECrNeYeHUst 3M1eKTPOMAarHUTHY0 COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX W
MHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paAMoYacToTe.

Mpu ycnoBuM, YTO UMMEAAHC CETU HU3KOTO HAMPSHXKEHUS OBLLEro Mofb30BaHUS B O6LIEN Touke
DD coeauHeHust MeHble Zmax = 0,339 OM, gaHHOe 0b6opyaoBaHMe cooTBeTCcTBYeT cTaHAapTy IEC 61000-
3-11 1 MOXET NOAKYATLCA K CETU HU3KOIO HaMpshKeHUs 06LEero nosb30BaHus.

MOHTaXXHMK WK nosnb3oBaTenb 060pyaoBaHMs 06s3aH ybeanTbCs, MPOKOHCYbTMPOBABLUMCE, Mpu
A HeobXx0AMMOCTI, C OMEepaTopoM pacrnpeaesUTeNbHOM CUCTEMBI, YTO MMMENAHC CETU HaxoauTCs B
npeagenax MMmneaaHca.
[aHHoe obopynoBaHue cootBeTcTByeT IEC 61000-3-12.

SANNIEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

DNEeKTpUYECKUA TOK, MpOXOAsIUMA 4Yepe3 /6ol MPOBOAHMK  BbI3bIBAET  JIOKANIM30BaHHbIE

9
§$¥ anekTpoMarHutHole nons (EMF). CBapouHblii TOK BbI3bIBAE€T 3/IEKTPOMArHUTHOE TONie BOKPYr
=FM

CBapOYHOMN LIENM U CBApOYHOro 060pyA0BaHMS.

dnekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3gaTb MOMeXu Ans HEKOTOPbIX MEAMUMHCKMX MMIIAaHTaToB, HanpuMep
3/1EKTPOKApAMOCTUMYNSATOPOB. Mepbl 6€30MacHOCTM AO0MKHbI ObITb MPUHATHI ANS NOAEN, HOCAWMX MeauUMHCKME
UMMNaHTaTbl. HanpuMep: orpaHnyeHne AoCTyna Anst MPOXOXUX, UK OLEHKa MHAMBUAYANbHOrO pUCKa ANs CBapLuyMKa.

YTobbl CBECTM K MUHMMYMY BO3AEMCTBUE SNEKTPOMArHUTHBIX MOJSe CBApOYHbIX Lienel, CBapLLMK/ A0MKHbI CNeAoBaTh
CneayroLwmM yKasaHusM:

¢ CBapOYHble Kabenu AOMKHbI HAXOANTLCS BMECTE; €C/I BO3MOXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

e Balle TY/MOBULLE M rOSIOBa AO/MKHbI HAXOAWUTLCS Kak MOXHO Aasiblue OT CBAapOYHOWM Lienu;

e He obMaTbIBaliTe CBapoYHble kKabenn BOKpYr BalIEro Tena;

e Balle Teno He AO0/MKHO BbiTb pacnonoXeHO Mexay CBapo4HbiMK Kabensmmn. Oba cBapouHbIX Kabens Ao/mkHbl 6biTb
pacrosnoXeHbl MO OAHY CTOPOHY OT Balero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMsieHMs1 Ha CBAapUBaeMON AeTanu Kak MOXHO BinKe C 30He CBapKy;

¢ He paboTaeTe psAOM, HE CMAUTE M He 06/1oKauYMBaNTECh HA UCTOYHMK CBApPOYHOMO TOKa;

¢ He BapuTe, KOraa Bbl NEPEHOCHUTE UCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA MMM YCTPOMCTBO MoAayu NpOBOIOKY.

JInua, “cnonb3ytoLlwme 3NeKTPOKapANOCTUMYISITOPbI, AO/MKHBI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpaya nepes

paboToi C AaHHLIM 060PYA0BAHUEM.
BozgelcTBme 31eKTPOMarHUTHOMO MOJs B MPOLIECCE CBApPKU MOXET MMETb U APYTUE, ELLE HE N3BECTHbIE
HayKe, NOCNeACTBUSA ANsl 340POBbS.

PEKOMEHJALMM AJ1S1 OLUEHKN CPE/1bl AN CBAPOYHOI YCTAHOBKM

O6uiMe nonoXxeHus

Monb3oBaTeslb OTBEYAET 3@ YCTAHOBKY W WUCMOMb30BaHWE YCTAHOBKW PYYHOM AYroBOW CBapKu, Creays yKasaHWsMm
npousBoaunTens. MNpu 06Hapy>XeHUW 31EKTPOMArHUTHBIX U3/yYEHUI NOSIb30BaTE/b annapaTta py4YHON AyroBoiN cBapKu
[O/DKEH paspelnTb NpPobIeMy C MOMOLLbIO TEXHUMYECKON NOAAEPXKKWM MPOM3BOAUTENS. B HeKOTOpbIX Ciydyasx 3TO
KOPPEKTUPYIOLLEE AENCTBME MOXET 6blTb AOCTAaTOYHO MPOCTHIM, HAMPUMEP 3a3eMJSIEHME CBapOYHOM Lenu. B apyrux
Cryvyasix BO3MOXHO NOTpebyeTcsi co3aaHMe 3MNeKTPOMarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApO4YHOro TOKa W BCei
CBapMBaeMON AeTann MyTEM MOHTMPOBAHWUS BXOAHbIX (UMLTPOB. B Nt06OM criyyae 31eKTpOMarHUTHbIE M3/TyYeHus!
[OJMKHbI ObITb YMEHbLUEHbI TaK, YTOObl OHM BOJbLIE HE CO3AaBasIM MOMEX.

OueHKa CBapO4HOii 30HbI

Mepen yCTaHOBKOWM MCTOYHMKA MOMb30BaTENb AO/IKEH OLIEHWTb BO3MOXHbIE 3/IEKTPOMArHUTHBLIE MPOBSIEMBI, KOTOpbIE
MOry BO3HUKHYTb B OKpYy»atoLlen cpeae. Cneaytolme MOMEHTbI O/KHbI ObITb MPUHSATHI BO BHUMAHME:

a) Hanuuve Hag, noa Uy psaaoM ¢ obopyaoBaHMEM ANS AYrOBOM CBapKW, APYrvx kabenew nutaHus, ynpasrieHus,
CUrHanusaummn u TenedoHa;

b) NpueMHMKK 1 NepeaaTymKkmn paano 1 TeNeBUAEHUS;

C) KOMMbIOTEPOB W APYrnX YCTPOMCTB YNpaB/ieHus;

d) obopynoBaHue ans 6€30MacHOCTM, HanpuMep, 3aluMTa NPOMbILLIEHHOro 060pyA0BaHUS;

€) 3[0pOBbE HaXOASILUMXCA MO-6/IM30CTM NOAEN, HanpuUMeEp, UCMOMb3YOWMX KapANMOCTUMYNSITOPbI M YCTPOMCTBA OT
rNyXOTbl;

f) MHCTPYMEHT, MCMONb3yeMbIN ANst KaNIMOPOBKM UMM U3MEPEHWS;

g) NMOMEXOYCTOMUMBOCTb APYroro 060pyaoBaHms, HaxoasLlerocst nobamn3ocTy.

Monb3oBaTeNlb AO/MKEH Y6eanTbCs B TOM, YTO BCE annapaTbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXET
noTpeboBaTb COBNOAEHNS AOMOMHUTENbHBIX MEP 3aLLUUTbI:
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h) onpeneneHHoe BpeMsi AHS, KOrAa CBapka unn apyrue paboTbl MOXHO 6yAEeT BbIMOMHUTD.
Pa3Mepbl paccMaTpVBaEMOM 30Hbl CBApPKM 3aBUCST OT CTPYKTYpPbl 3AaHMs1 U ApYrvX paboT, KOTOpble B HEM NMPOBOASATCS.
PaccMaTprBaeMasi 30Ha MOXET MPOCTMPATLCS 3a Npeaesibl pa3MeLLEHNS YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4YHOW YCTAaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30Hbl, OLIEHKA anmnapaToB PY4YHOM [AyroBOW CBapkuM MOXET MOMOYb OMPEAESMTb U PewunTb CrlyYau
3/IEKTPOMArHUTHbIX noMex. OLeHKa M3/TyYeHUA AO/HKHA YUYUTbIBATb M3MEPEHUS B YC/IOBUSIX SKCMUlyaTaumu, Kak 3TO
ykaszaHo B Cratbe 10 CISPR 11:2009. U3MepeHUs B YCIOBMSX IKCMyaTauMm MOMyT TakXXe MO3BOAUTb MOATBEPAUTD
3(DHEKTUBHOCTb MEP MO CMSATYEHNIO BO3AENCTBUSI.

PEKOMEHAALWU NO METOAUKE CHMXXEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6uecTBeHHas cMcTeMa NUTaHUS: annapaT pPyYHON AyroBoi CBapKM HYXKHO MOAKIIOUYNTL K 06LLECTBEHHON CeTH
NUTaHus, cnegys pekoMeHaaumsam npoussoauTens. B cnyyae BO3HMKHOBEHWS MOMEX BO3MOXHO 6yaeT Heobxoammo
MPUHSATL AOMNOMHUTENbHbIE NpeayrnpeanTeNbHbIE Mepbl, Takue Kak ¢huabTpaums 06LLECTBEHHON CUMCTEMbl MUTaHMS.
BO3MOXXHO 3aLUMTUTL LHYP MMTaHUS annapaTa C MOMOLLbH0 SKpaHM3MpYLoLLE oniéTku, 60 NOXOXMM NpUCNOCco6eHNeM
(B cnyyae ecnv annapat pyYHOM LyroBoi CBapKu MOCTOSIHHO HAaXOAMTCS Ha ornpeAeneHHoM paboyeM MecTe). Heobxoanmo
0becneunTb 3NEKTPUYECKYO HENPEPLIBHOCTL SKpaHM3MpYoLwen onnétku no Bcei annHe. HeobxoanMo noacoeamHuTb
3KPaHU3MPYIOLLYI0 ONNETKY K MCTOYHMKY CBApOYHOrO TOKa Ans obecrneyeHus XOpOoLero 31eKTPUYecKoro KOHTaKTa
MeXAy LUHYPOM M KOPMYCOM MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxxmuBaHue annapaTa py4HoOi AyroBOi CBapKM : annapaTt py4YHOM AyroBOV CBApKM HYXXHO HEOBX0AMMO
nepuoamnyeckn obcny>XmBaTb COMNacHO pekoMeHAaumsM npoussoanTens. Heobxoammo, 4Tobbl BCe AOCTYMbI, JIOKK U
OTKMAbIBAOLMECS YacTy Kopryca 6bin 3aKpbIThl M NPaBUIbHO 3aKpenseHbl, Koraa annapaTt py4YHoOn AyroBoW CBapKu
roTOB K paboTe unun HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHum. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT py4YHOM AyroBOV CBapKM He 6bin
nepeaenaH Kakmm 6bl TO HU 66110 06pa3oM, 3a UCKIIOYEHMEM HACTPOeK, YKa3aHHbIX B pYKOBOACTBE npoussoauTens. B
YaCTHOCTU, ClneayeT OTperynmpoBaTb U 06CNyXK1BaTb MCKPOBOW NMPOMEXYTOK Ayrv YCTPOMCTB NOKUra 1 cTabunmsaumm
Ayrv B COOTBETCTBUM C peKOMeHAaUMsaAMU NMPOU3BOANTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenn JomKHbI 6bITb KaK MOXHO KOPOYe M MOMELLEeHbl Apyr psaoM C ApYyroM B6An3un oT
nona unu Ha nony.

d. 3kBunoTteHuManbHble coeAnHEHUSs : HeobxoaMMO 0becneunTb CoeaMHeHne BCeX METaNIMYecknxX npeaMeToB
OKpY>KatoLLel 30Hbl. TeM He MEHee, MeTaNIMYeckme NpeaMeThl, COeAMHEHHbIE CO CBApUBaEMON AeTallblo, YBENMUMBAIOT
pUCK ANS MOMb30BaTeNns yaapa 3MeKTPUYECKMM TOKOM, €C/IM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX MEeTanIMyecKnx
npeaMeToB U anekTpoaa. OnepaTop AO/MKEH ObITb M30NMPOBAH OH TaKMX METANNIMYECKUX NMPeaMETOB.

e. 3a3eM/ieHMe CBapuBaeMOW AeTanm : B cnyyae, ecnv cBapuBaeMasi AeTanb He 3a3eMsieHa no CoobpaXkeHnsM
3/1EKTPMYECKON 6e30MacHOCTV UK B CUITYy CBOMX Pa3MepOoB M CBOEMO PACroNIOXeEHMs], Kak, HarpuMep, B Ciy4Yae Kopnyca
CyZHa U1 MeTaNoKOHCTPYKLMM MPOMbILLIEHHORO 00beKTa, TO COEAMHEHME AeTaNnu C 3eMieil, MOXET B HEKOTOPbIX
C/lyyasix, HO He CMCTeMaTUYeckun, COKPaTUTb BblGpockl. HeobxoamMo nsberatb 3a3eMneHve aetanei, koTopble Moram
6bl YBENNYUTL 4SS NOSb30BaTENEN PUCKU PaHEHUI MU e NOBPeaUTb Apyrne 3MeKTpoycTaHoBKW. Mpu HagobHocTH,
cnegyeT HanpsMylo MOACOEAMHUTL AeTallb K 3eMfie, HO B HEKOTOpbIX CTpaHax, KOTOpble He paspeLlaioT npsMoe
NOACOEAMHEHNE, ero HYXXHO caenaTtb C MOMOLUb0 MOAXOASLEro KOHAEeHcaTopa, BblbpaHHOMO B 3aBMCMMOCTU OT
HaUMOHaNbHOr0 3aKOHOAATENLCTBA.

f. 3awmTa M 3KpaHM3MpyoLWasa onNnérka : BbIOOPOYHAS 3aliMTa M SKpPaHM3MpYyloWas onnétka Apyrux kabenein
N 060pyaoBaHMs, HaxoaswWmxcs B 6nmanexalleM paboveM yyacTke, NMOMOXET OrpaHWYMTbL Npobnembl, CBSA3aHHble C
romexamu. 3alumTa BCe CBApOYHOM 30HbI MOXET PacCMaTpUBaTLCS B HEKOTOPbIX OCOBbIX ClyyasX.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MICTOYHMKa CBApOYHOrO TOKA OCHALLEH py4Ykamu Ans TPaHCMOPTUPOBKM, MO3BOJISIOWMMM NEPEHOCUTD
annapar. bybTe BHUMaTENbHbI: HE HE0OLIEHNBAITE BEC annapaTa. PykosaTka(-u) He MOXeT(-ryT) 6biTb
“cronb3oBaHa(-bl) ANs CTPOMOBKY.

He nonb3yintech kabensiMm Wiy ropeskoi Ans NnepeHoca UCTOYHMKA CBapO4YHOro Toka. Ero MoHO
NEPEHOCUTb TOMBbKO B BEPTUKANBHOM MOMOXKEHUN.

He nepeHocuTb UCTOYHUK TOKa Haa Il0AbMU MU NPeaMETaMMm.

Hvkoraa He noaHWMaiiTe ra3oBblii 6aI0H M UCTOYHUK TOKA OAHOBPEMEHHO. VX TpaHCMOPTHbIE HOPMbI
pa3nnyatoTcs.

YCTAHOBKA ANMNAPATA

e [ocTaBbTE MCTOUYHMK CBAPOYHOrO TOKA Ha MOJ1, MakCMMasbHbIN HakIoH koToporo 10°.

e /ICTOYHMK CBApOYHOro TOKa AOSIKEH ObITb YKPbIT OT NPO/IMBHOIO A0XAS U HE CTOATb Ha COSHLE.

e [IpegycMoTpuTE AOCTAaTOYHO 60/1bLIOE MPOCTPAHCTBO AJ1S XOPOLLEro NpPOBETPUBAHNS MCTOYHMKA CBapOYHOrO TOKa U
[OCTyna K yrpaB/ieHuIo.

¢ He ncnonb3oBaTh B cpeae coaepkallei METaNIMUECKYHO Mbl/ib-NMPOBOAHMK.

e ObopyaoBaHue uMeeT 3awmTy IP21, 4TO O3HaYaeT:

- 3aWMTY OT NOMajaHus B oMnacHble 30Hbl TBepAbIX Ten aAnameTpoM >12,5 MM u

- 3alLMTY OT BEPTUKASIbHbIX Kanesnb BOAbI

LLIHYp nuTaHus, yanMHuTeNnb U CBapo4Hble kKabenn A0MmKHbI 6bITb MOMHOCTBIO PacKpy4eHbl BO n3bexaHne neperpesa.
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BHuMaHue! YBenuyeHmne anvHbl kabensi ropesiki unm apyrmx kabenei 3a npeaesibl MakCcMasabHOWM ANMHBI peKOMEHAYeMOM
MPON3BOAUTENEM YBENNUNUT PUCK NMOPAXKEHUS 31IEKTPOTOKOM.

A Mpou3BoanTeNb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTE/bHO yulepba, HaHeCeHHOro InLaM Unn npeaMeTaM, Us-3a
HENPaBW/IbHOIO M OMACHOro UCrMOJIb30BAHMS 3TOro 060pyaAOBaHMS.
OBCJ/TY)KMBAHUE / PEKOMEHAALNN

o TexHunyeckoe OOCNYXMBaHWE [AOHKHO MNPOM3BOAMTLCS TOSbKO KBAU(ULMPOBAHHLIM  CMEeLManncTomM.
/‘ CoBeTyeTcs NPOBOANTL EXErofHOe TeX0bCIyXMBaHMeE.
o OTKOYMTE NUTaHWE, BLIZEPHYB BUMKY U3 PO3ETKM, U MOAOXKAWUTE 2 MUHYTLI Nepes TeM, Kak NpUCTYMnUTb K
_;:)- TEXobCnyXXMBaHUIO. BHYJTpVI annapata BbiCOK/E 1 OMacHbie HaNpskeHMe 1 TOK.
e PerynspHo OTKpbiBalTe annapaT W npoaysaiiTe ero, 4tobbl QUMCTUTL OT Mbin. Heobxoammo Takxke
MpOBEPSITb BCE 3MEKTPUYECKME COEAMHEHUSI C MOMOLLBIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPyMeHTa. MpoBepka Ao/MKHa
OCYLLEeCTBAATLCS KBaNMMUUMPOBaHHbIM CNELMATUCTOM.
¢ PerynsipHo NpoBepsiiTe COCTOSIHWE LWHypa MuTaHusl. ECM WHYp NUTaHWA NOBPEXAEH, OH AO/MKEH ObiTb
3aMEeHeH NPOW3BOANTESNIEM, €ro CEPBUCHON CNY>XO0M UNW KBanGULMPOBaHHbLIM CNeLManMcToM Bo M3bexaHve
OMacHoOCTW.
o OcTaBnsiiTe OTBEPCTMSI MCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKa CBOOOAHBIMM A1t MPOXOXAEHUS BO34yXa.
¢ He ncnonb3oBaTh AaHHbIA annapaT Af1si pa3Mopo3ku Tpyb, 3apsiakv GaTapeii/akkyMynsaTopoB MK 3anycka
LBUraTenein.

YCTAHOBKA U MPUHUMIN AEACTBUSA

ONMNCAHME

Annapatbl TIG PRO 201 AC/DC et TIG PRO 201L AC/DC- nHBepTOpHbIE CBAPOYHblE UCTOYHWKM, NpeaHa3HauYeHHbIe
[NS CBapKM 3nekTpoaoM ¢ obmaskor (MMA) u TyronnaekuM anekTpogoM (TIG) noctosiHHbIM TokoM (TIG DC) u
nepemMeHHbIM TokoM (TIG AC). Pexxum MMA no3BonsieT BapuMTb BCEMU TUMaMu 31EKTPOAOB: PYTUIOBbIE, C OCHOBHOM
06MasKoK, 13 HEPXXaBEWKU U YyTyHa.

Ceapka TIG gomkHa oCyLWwecTBATLCS B cpeae 3almnTHOro rasa (AproHa). B ctaHaapTHyto komnnekTaumio TIG PRO
201L AC / DC BxoauT xonogHas rpynna.

PekoMeHAyeTCst UCNONb30BaTh CBApPOYHblE kabenu uaylime B KOMMIEKTE C annapaToM Afis ONTUMasibHOW HaCTPOMKK
MalLLWHbI.

MUTAHMUE - BKJTFOMEHUE

[laHHOe obopyaoBaHMe nocTaBnsieTcs ¢ Bunkon 16 A tuna CEE7/7 v AOMXHO 6bITb NMOAKIOUYEHO TOMBKO K
oaHodasHon anekTpuyeckoi yctaHoBke 230 B (50 - 60 'y) ¢ 3 NpoBoAaMm € 3a3eMJIEHHBIM HY/IEBLIM MPOBOAOM.

[aHHoe obopyaoBaHue nocTaBnsieTcs ¢ Bunkon 16 A Tuna CEE7/7 u 0omkHO 6biTb NOAKIIIOYEHO TOMBKO K
ofHoba3Ho anekTpuyeckor yctaHoske 230 B (50 - 60 'y) ¢ 3 npoBoAaMu C 3a3eMJIEHHBIM HYJIEBBIM MPOBOAOM.
[aHHoe obopyaoBaHue ¢ cuctemoin «Flexible Voltage» nutaeTcs OT 3a3eM1eHHON 3NeKTPUYECKON YCTAHOBKN MEXAY
110 B n 240 B (50-60 I'u).

SddekTnBHOE 3Ha4YeHne notpedbnsemoro Toka (I11eff) ans ncnonb3oBaHUs NpU MakCMMaribHbIX YCIIOBUSIX YKa3aHO Ha
annaparte. MpoBepbTe YTO NUTaHME U ero 3awmThl (MIABKMIM NpeaoXpaHUTeSNb /WK NpepbIBaTeNb) COBMECTUMBI C
TOKOM, HeobxoaMMbIM Anist paboThl annapaTta. B HEKOTOPbIX CTpaHax BO3MOXHO NMOHAA0bUTCS MOMEHSATb BUMKY ANt
MCNONb30BaHNS NMPU MaKCUMasbHbIX YCIIOBUSIX.

o YCTPOICTBO NEpPEXOANT B 3aLLMTY, €C/M HanpsKeHWe NUTaHus Bbille 265 B. Mpu 3ToM 3kpaH nokasbisaeT USI.
UTtobbl BbIBECTV anmnapaT U3 COCTOSHUS 3aLUMTbI, OTKJIOYMTE €r0 U3 PO3ETKU U MOAKIIOUMTE K PO3ETKE, NoJatoLleit
HeobxoAMMOe HamnpsHKEHNEM.

e BeHTunaTop : B pexnMe MMA BeHTMNSATOP paboTaeT NocTosiHHO. B pexknme TIG BeHTUNSTOp paboTaeT TO/bKO BO
BpPEMSI CBApKMW, 3aTEM OCTAHAB/IMBAETCS MOCE OXNTAXKAEHUS.

NOAKJTFOMEHME K JIEKTPOrEHEPATOPY

NCTOYHMKM TOKa MOryT paboTaTb OT 3/1eKTPOreHeEpPaTOpPOB MpY YC/I0BUM, YTO BCMOMOraTesibHasi MOLIHOCTb OTBEYaeT
cneayowmM TpeboBaHMAM :

- HanpsixeHne A0MKHO 6bITb NEPEMEHHbBIM, HACTPOEHHBLIM COrMTACHO YKa3aHMaM U NMKOBOE HanpsxeHne Hmxke 700 B,
- YactoTa gomkHa 6bitb 50 - 60 Iy,

OueHb BaXXHO MPOBEPUTL 3TU YC/I0BUS, TK MHOIME 3/1eKTPOreHepaTopbl BblAAOT MUKW BbICOKOIO HAMPSKEHUS!, KOTOpbIe
MOIyT NOBPEAUTb UCTOYHMK CBApPO4YHOr0O TOKa.

NCMNoJiIb3OBAHUE YANTUHUTENSA
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YONMHUTENW OO/MKHBI UMETb ANIMHY U CeYeHUe B COOTBETCTBUM C HampshkeHMeM 060pyaoBaHus. Mcnonbayite
YANVHUTENb, OTBEYAIOLLMIA HOPMAM Ballei CTpaHbl.

[OnvHa - Cevenne yanuHuTens
HanpskeHve Ha Bxoae
<45m | <100 m
230V 2.5 mmz2
110 V 2.5 mm2 | 4 mm2

NOAKJ/TFOYEHUE FA3A

TIG PRO 201 AC / DC 1 TIG PRO 201L AC / DC ocHalleHbl huTUHraMu. Ucnonb3yinTe aganTtepsl, N3HavabHO
NnocTaB/sieMble C FreHepaToOpOM.

AKCECCYAPbHI 1 onuuun

Tenexka Tenexka lopenka PyuHoe MNepanb
AVCTaHLMOHHOE

g{g\\ yrnpaBsneHve %

| TIGPRO201 | TIGPROZ0WL | TIGPRO201 [ TIGPROZOLL | . 145660
015678 041257 038271 038202

AKTUBALMSA ®YHKLIMU VRD (YCTPOMCTBO CHMYKEHUS HAMPSDKEHWS)

3TO YCTPOWCTBO MO3BOJISIET 3aLUMTUTL CBapLUMKka. CBApOUHbIi TOK NMOAAETCS TOMbKO TOrAa, KOoraa 3NeKkTpos
KOHTaKTUPYET C 3aroTOBKOW (HM3KOE COMpPOTMBIIEHUE). Kak TONbKO 3/1eKTpoa yaaneH, dhyHkuus VRD noHuxaeTt
HanpsKEHWE A0 OYEHb HU3KOTO 3HAYEHMUS.

®yHKumsa VRD n3HadanbHO oTkatodeHa. OgHaKo ero MOXHO akTMBMPOBaTh C momoLlbio nepekntovatens BKJ1 / BbIKJ,
pacrofnoXXeHHOro Ha nnaTe ynpaeneHus reHepatopa. Ytobbl MONy4nTb K HEMY AOCTYN, BbIMNOAHUTE creayowme
LOENCTBUS:

1. OTKJ/IFOMUTE NMPOAYKT OT BJ/IOKA NMUTAHUA MNMEPEQ OBPALLLEHMEM.

2. YpanvTe BUHTbI, YTOObl CHSITb KPbILLKY reHepaTopa.

3. Haiaute nepekntoyaTesib Ha nnaTe ynpasnieHust (KpacHbIN NpsIMOYTrofIbHUK Ha pUCYHKe Huke - N2 2).

4. YcTaHOBWTE NnepeksitoyaTesb Ha 3TOM nnaTe ynpasneHust B nonoxeHne ON. KpacHblil cBETOAMO/ racHET.
5. ®yHKkumsa VRD akTuBMpoOBaHa.

6. CHOBa NMpuUKpYTUTE KPbILLIKY reHepaTtopa.

7. Ha untepdeiice (HMI) ceetoamon dyHkumm VRD roput:

YT06b1 OTKAOUMTL DYHKUMIO VRD, NpOCTO CHOBa YCTAHOBUTE MNepekstoyaTesb Ha naaTe ynpasneHus B nonoxeHue OFF

Csetoamon VRD Ha HMI cTtaHumMu racHer :

71



72

- IMepeBoz opuruHanbHbIX UHCTPYKLMIA

’I{’TI:_:) TIG PRO 201 AC/DC - TIG PRO 201L AC/DC

CBPOC AIMNMAPATA

MO>XHO BOCCTaHOBWUTb 3aBOACKME HACTPOMKM annapaTa. Koraa ycTpocTBO HAaXOAMTCS B PEXXUME OXMAAHUS, HAXMUTE
KHOMKY pexuma OXuAaHus Ha 3 cekyHapbl. 3aTeM B Habope oTobpassatcs «3», «2», «1», a 3aTeM nepesarpy3uTcs
YCTPOWCTBO.

MHTEP®ENC YEJIOBEK-MALLMHA (IHM)
Ha pucyHke Huxe nokasaH rpadudeckuii nHTepdeic ana TIG PRO 201 AC / DC un TIG PRO 201L AC/ DC.

OxwupaHue / Bbixog 13

pexvma oXXngaHma v

XonogHas

KHOMKa ToKa
KaTop

BbiGop
WHAnKaTopa
A/V

Coszpanune / OT3biB /
Ypanenwve JOBS

Knonka Toka
HapacTaHua ™|

KHonka
PreGas

TIG - HF

@ MMA

Courant de
soudage

INVERTER

]
R =

Knonka
Post Gas

—— AC

Mertog Pexum KHonka MoameTtoapl AC/DC
CBapKM  Tpurrepa 4actoTbl
nynbca
OyHKUNMN Cumsonbli MMA | TUIDC | TIGAC | KommeHTapun
OxxnpaHme KHonka, no3sonstoLwas npoayKTy MATH CnaTb K
/ Bbixop ) . . . npockinaTbcs.
M3 pexxuMma
oXXuaaHusa
"B npouecce MMA: paspeluaeT AOCTYN K pexumMy
«MMnynbcHbIN MMA»,
n T B DC TIG: no3BonsieT noay41Tb 4OCTYN K
OAMETOAbI ¢ ° pexumMy «AMNynbCHbIN» AN «TOYEUHbIR», "
Mo3BonseT Bbibnpath Mexay TIG "DC", TIG
AC/DC o N "AC" n TIG "AC - Easy"
Wcrnonb3yeTtcs anst Bbibopa napaMeTpa, KOTOpbIi
AC . HY>XHO HacTpoOWUTb Mexay «HacToTon» u
«banaHcom».
B KOHLe CBapOYHOro LMK/Ia CBApOYHbIA TOK
Bbi6op oTobpaXkaeTca Ha aucnnee. HaxaTne aTon
MHAnKaTopa A ° ° J KHOMKKW nepektoYaeT C oTobpaxeHns 3Toro
Al TOKa Ha oTobpakeHne CBapOYHOro HaMpsXKeHUS.
Vicnonb3yeTcs Ans Bbi30Ba, CO3AaHNS 1
JOB JOB . R R yaaneHus job. ObpaTtutech k pasgeny JOB gns
\_ MOJTyYEHUS AOMONHUTENbHON MHGOpMaLnK.
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MpeaBapuTenbHasi yCTaHOBKA BPEMEHM rasa.
BpeMmsi ynaneHus Bosayxa 13 ropenku u

Mpea-ras .
pea YCT@HOBKM ra30BOW 3alLMTbl Nepes NMoaXuroMm.

KpuBasi HapacTaHus Toka.
Tok P P

HapacTaHus

PerynupoBka 4actoTbl MMNynbcoB (Tosbko B DC

Yactora PULSE TIG).

BanaHc xonogHoro Toka pexuma PULSE (%).
XonoaHblit TOK

3aTtyxaHue ° ° PerynmpoBka TeKyLLel CKOPOCTH CrycKa.
PerynupoBka BpeMeHu nocne rasa. 310
BpeMSsi COOTBETCTBYET NPOAOIKUTENBHOCTM
noaaepXaHusa rasoBou 3almThbl nocne
Mocr-ras o o anep L

C 9008E

3aTyXaHua ayru. 3TO NO3BONSET 3aALMTUTD
CBapuvBaEMYO AETANb U SNIEKTPOA NPOTUB
OKUCNEHUA.

PABOTA C MHTEP®EACOM IHM M ONMUCAHME EFr0 KHOMOK

o KHOMKa BKJIIOYEHUS / BbIKJIHOUEHUA
STa KnaeuLwwa NCNOJIb3YETCA ANa aKTBaLlMn UK BbiXOAa YCTPOUCTBA U3 CNSALLENO peXXunMa. HeBO3MOXXHO adKTMBUPOBATb
pPEXUM O0XnaaHus, Koraa CtaHumna HaxoanuTca B COCTOAHUU CBapKU.

o KHonka Bbi6opa npouecca cBapKku
STa KnaBuLLa MCNonb3yeTcs Ans Boibopa npouecca cBapky. Kaxaoe nocneaytollee HaxkaTne reHepupyeT nepektoyeHne
Mexay cneayowmMmn npoueccamu ceapku: TIG HF / TIG LIFT / MMA. CBeToavoa nokasbiBaeT BbI6paHHbIN NpoLecc.

MpumedaHwue. MpoLecc, BbI6paHHbIM MO YMOMYaHUIO MpW 3arnycke CTaHLMKU, COOTBETCTBYET MOC/EAHEMY MPOLIECCY,
KOTOpbIV UCMONb30BasCs Nepea NocneaHUM OXXMAAHUEM U OTKITIOYEHWEM MUTAHWS.

o KHonka Bbi6opa pexxuma 3anycka
3Ta KHOMKa HacTpamMBaeT pexunM UCrosib3oBaHUs Tpurrepa ropenku. Kaxzaoe nocnefoBaTesibHOE HaXaTue reHepupyeT
nepektoYeHne Mexay cneaytolmmm pexxumamm: 2T / 4T / 4T LOG. CBeToaMoA Noka3blBaeT BbIOpaHHbIN peXxuM.

MpumedaHwue. [poliecc, BbIGpaHHbINA MO YMOMYaHUIO MpW 3amnycke CTaHLMKU, COOTBETCTBYET MOC/EAHEMY MNPOLIEccy,
KOTOPbI MCMOMb30BasICA Nepes NOCNeAHUM OXMAAHUEM UMM OTKITIOUYEHMEM NUTAHUS. [N NONyUYEHUs 1OMNONHUTENbHO
nHbopMaLmm 0bpatuTech K pasaeny «CoBMECTUMbIE FOPESKM U MOBEIEHNE TPUITEPOB>.

° KHonka gns Bbi6opa noanpoueccos

Mo3BonsieT BbibpaTh «nognpouecc». Kaxxaoe nocneaytoLlee Haxxatue reHepypyeT nepeksitoyeHre Mexay cneayrowmMm
noanpoueccamu: PULSE / SPOT (Tonbko B pexxume TIG) / MMA PULSE (Tonbko B pexxume MMA). CBeToAMoA NoKasbiBaeT
BbIGpaHHbI NpoLiecc.

Npumeyanune Pexxnum PULSE pgoctyneH Tonbko B TIG DC

Pexxnum SPOT HegocTyneH B KOHUrypaumm 3anycka 4T & 4T Log n B pexxume cesapku MMA PULSE.

MpumeyaHwue. lMpouecc, BbIOPaHHbIM MO YMOMYaHWIO MpW 3arycke CTaHUMWM, COOTBETCTBYET MOCNeAHEMY npoLeccy,
KOTOPbIN MCMONb30Bascs nepes nocnefaHnM OXXMAAHUEM WU OTKIIOYEHUEM NUTaHWSI.

° KHonka Bbi6opa nepemeHHoro (AC) wnu nocrosiHHoro (DC) Toka

3Ta KaBuLWaA MCNOAb3YETCS AN Bbibopa TMNa ToKa, KorAa akTuBMpoBaH npouecc TIG. Kaxaoe nocnegosaTenibHoe
Ha)kaTue reHepupyeT nepekstoyeHne Mexay cneayrowmmn pexxmumamm: DC / AC / AC - Easy. CBeToamog nokasbiBaeT
BbIGpaHHbI NpoLiecc.

MpuMeyaHue : Mpouecc, BbibpaHHbIA MO YMONMYaHWIO MpY 3anycke CTaHLUMKM, COOTBETCTBYET MOC/IEAHEMY MPOLECCY,
KOTOpbIV UCMONb30Bacs Nepea NocneaHUM OXXUAAHUEM WU OTKIIIOYEHUEM MUTAHWS.

° OCHOBHOW MHKPEMEHTHbIWA AaTuMK
Mo yMONYaHMIO MHKPEMEHTHbIN AaTUYMK MO3BOJISIET PErySIMpoBaTh CBAPOYHbIM TOK. Takxe ANs HAaCTPOMKW 3HaYeHuu
JApYrux BblBpaHHbIX NMapaMeTpoB MOXHO MCMOSIb30BaTb COOTBETCTBYIOLIME KHOMKM Kak TOMbKO HacTpoiika napaMeTtpa
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6yneT 3aBepLueHa, MOXXHO CHOBA HaXkaTb KHOMKY TO/IbKO YTO YCTAHOB/EHHOrO napaMeTpa, YTobbl MHKPEMEHTasIbHbI
JaTYMK CHOBa OblNl CBSI3aH C TEKYLUEN HACTPOMKOW. TakXKe MOXHO HaXkaTb APYrylo KMaBWLLy, CBSI3aHHYIO C ApYrvM
MapaMeTpoM, YTobbl HAaCTPOUTb €ro. Ecn B TeueHune 2 cekyHa He NpeanpuHUMAETC HUKaKKUX aencteuii Hag I'THM ,
MHKPEMEHTHbIN JAaTYMK CHOBA MOAKJIHOYAETCS K HACTPOMKE CBApOYHOro TOKa.

° KHonka « Pré-Gaz » («lMpeaBapuTenbHbiii ras»)

PerynupoBka npeaBapuTebHOMO ra3a BbIMOSHSAETCS MyTEM HaXkaTusl M OTMYCKaHMSI KHOMKW NpeaBapuTenbHOro rasa, a
3aTeM MyTeM akT1BaLMM OCHOBHOIO MHKPEMEHTHOIO AaTUMKa. 3HaUeHWe NpeaBapuUTENbHOMO ra3a YBENNMYMBAETCS, KOraa
MHKPEMEHTHbIN AaTYMK NMPUBOANTCS B AEMCTBME MO YaCOBOW CTPESIKE, U YMEHDBLLAETCS], KOr4a OHO NPUBOAMTCS B AENCTBUE
MPOTMB YacoBOW CTpesikK. Mocne BbIMOMHEHNS PEryIMPOBKM MOXHO HaXaTb M OTMYCTUTb KHOMKY MpeABapUTENbHOMO
rasa, YTobbl OCHOBHOW MHKPEMEHTaSIbHbIN AaTYMK CHOBA Obl/T CBA3AH C TEKYLLEN HACTPOMKOM MW NOAOXKAAN 2 CEKYHbI.
LLar perynuposku coctasnseT 0,1 cek. MMHMManbHoe 3HaveHne coctasnseT 0 cek, a MakcuMmarsnbHoe - 60 cek.

o Bouton de « Post-Gaz »

PerynnpoBka npeaBapyTeNIbHOMO ra3a BbIMOHSAETCA MyTEM HaXxaTusl U OTMYCKaHUSi KHOMKW NpeABapUTENbHOIO rasa, a
3aTeM NyTeM aKTMBaLMM OCHOBHOIO MHKPEMEHTHOMO AaTUMKa. 3HAUEHME NpeaBapUTENIbHOMO rasa YBE/IMYMBAETCS, KOraa
MHKPEMEHTHbIN AaTYMK NPUBOANTCS B AEMCTBME MO YaCOBOW CTPESIKE, U YMEHDBLLAETCS], KOr4a OHO NPUBOAMTCS B AENCTBUE
MPOTMB YacoBOW CTpesikK. Mocne BbINOMHEHNS PEryIMPOBKM MOXHO HaXaTb M OTMYCTUTb KHOMKY MpeABapUTENbHOMO
rasa, YTobbl OCHOBHOW MHKPEMEHTasIbHbIN AaTYMK CHOBA Obl/ CBA3AH C TEKYLLEN HACTPOMKOM MW NOAOXKAAN 2 CEKYHbI.
LLar perynupoBku coctasnseT 0,1 cek. MMHMManbHoe 3HaveHne coctasnseT 0 cek, a MakcuMmarsnbHoe - 60 cek.

° KHonka perysimpoBku Toka BBepx uam «Up Slop»

PerynupoBka TemMna HapacTaHus TOKa OCYLLECTBASETCS HaXkaTUeEM M OTMYCKaHWEM KHOMKWN YCKOPEHMS HapacTaHMs TOKa
(BP 2), a 3aTeM C NOMOLLbIO INTABHOMO MHKPEMEHTHOMO AaTyMKa. 3HauyeHMe NpeaBapuUTENbHOMO rasa yBeMdmMBaeTcs,
KOrAa MHKPEMEHTHBIV AATUMK NPUBOANTCA B AEACTBME MO YACOBOW CTPESIKE, M YMEHBLIAETCS, KOra OHO MPUBOAUTCS
B [AENCTBME MNPOTUB 4YacoBOWM CTpeniku. [ocne BbIMOSIHEHUSI PEryIMPOBKM MOXHO HaXaTb WM OTMYCTUTb KHOMKY
npeaBapuTENbHOrO rasa, YTobbl OCHOBHOW WMHKPEMEHTasIbHbIM AaTYMK CHOBAa OblN CBS3aH C TEKYLLEN HACTPOMKOW
unn nogoxgan 2 cekyHabl. Lar perynuposku coctaenseT 0,1 cek. MMHMManbHoe 3HadeHue cocTtaenseT 0 cek, a
MaKcumarsbHoe - 25 cek.

° MHKpeMeHTaNbHbIN 3HKOAEP ANA perysimpoBKyU 3amupaHua wnu «Down Slop>»

MHKpeMeHTHBbIN 3HKoaep "Down-Slop" No3BONSET perynMpoBaTh 3HAaYEHUE 3aM1paHns rasa (YBeNMUYnBaTh Mo YacoBoW
CTPEesIKE U YMEHbLIATb MPOTMB YacOBOW CTPESKM). 3HaueHMe 0TOBpaXaeTcsl Ha 7-CErMEHTHOM AMCTIee M 0TobpaXkaeTcst
B TEYEHWE 2 CEKYH/, EC/M BbIMONHAETCA AENCTBUE C MHKPEMEHTHBIM AATUYMKOM.

o KHonka peryimpoBKu X0J/I04HOI0 TOKa

Koraa BbibpaH oauH 13 npoueccoB 2 «TIG HF» nnu «TIG LIFT», kHonka BP4 ncnonb3yeTcs Anst peryanpoBKN 3Ha4YEHNS
XONOoAHOro Toka (ToNbKo B KOHMrypaumm 3anycka 4T Log). 3HaueHre MOXET BbiTb OTpErynnMpoBaHoO B AnanasoHe oT
1% p0o 99% ceapo4Horo Toka. LLar npupaweHus coctasnseT 1%. 3To 3HaYeHne TakxKe MOXHO HaCTpOUTb B npoLeccax
«TIG DC Pulse» n «MMA Pulse».

B pexxvnme MMA cuny ayrm MOXHO HacTpouTb B Avana3oHe oT -10 ao +10 (-10 6e3 cunbl ayru, -9 go +10 cuna ayrm
BO3MOXXHa HacTpomka).

o KHomnka «AC>»

Wcnonb3oBaHwue kKHomku «AC» B pexxume «AC - Easy»: HaxxaTue 3ToM KHOMKM OTKPbIBAET AOCTYN K HACTPOMKE AMaMeTpa
BO/Tb()PaAMOBOro 371eKTpoaa (31eKTPo/l TaHICTEH). ACTPOMKa 3TOro NapaMeTpa Npou3BOAMTCS CleaytoLnMM 06pa3oMm:

- Haxkmute knasuwy «AC»,

- B TeueHre 3 cekyHa aKTUBMPYWTE MHKPEMEHTHbIN AaTuMK. BpalleHne 3Toro AaTymka no YacoBOW CTPESIKE Bbi3biBAET
YBE/IMYEHME AVAMETPA NEKTPOAA, @ BPaLLEHNE NPOTMB YaCOBOW CTPESIKM BbI3bIBAET YMEHbLLEHWE 3HAUYEHUS AMaMeTpa
anekTpoaa. 3HayeHne BbibpaHHOro 3nekTpoaa oTtobpaxkaeTcs Ha ceeTtoamoaax IHM , pacnonoXkeHHbIX noAg NpoCThIM
PEXMMOM NepeMeHHOro Toka.

- Mocne TOro, Kak HacTpoVika BbIMOSIHEHA, Yepe3 2 CeKyHAbl 6e3 akTMBauuM MHKPEMEHTHOrO AaTyMKa OHa CHOBa
CTaHOBUTCS! CBA3AHHOMN C TEKYLLEN HACTPOWKOW

Wcrnonb3oBaHne KHomku «AC» B pexume «AC» : HaxaTue 3TOM KHOMKM MO3BOJISIET BbIOPATb M OTPEryIMpoBaTh
napameTpbl «Balance» n «Frequency» (COOTBETCTBYHOLIMIA CBETOAMOA 3aropaeTcs B 3aBMCMMOCTM OT BblGpaHHOro
napameTpa). MHKpeMEHTHbI AaTYMK BO3AEMCTBYET Ha 3HAUYEHME 3TUX ABYX NMapaMeTPOB U JO/MKEH 6biTb aKTUBMPOBAH
B TeueHue 5 cekyHA. Kpome Toro, reHepatop CHOBa 0TO6pasuT CBapOYHbIA TOK.

o Perynuposka yacrotbl B TIG AC (Frequency)
PerynupoBka 4actoTbl cBapodHoro Toka B TIG AC coctaenseT ot 20 Ny go 200 lNu. LWar npupalleHns 3aBucuT OT
BblI6paHHOro AnanasoHa 4acToT:
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YactoTa nepemeHHoro Toka TIG ('u) be3 npupawenus (M'y)
[20 Tu; 50 Iu] 5Ty
[50 y; 100 My 10Ty
[100 I'u; 200 I'y] 20 'y
o PerynmpoBka 6ananca B TIG AC (banaHc)

PerynupoBka 6anaHca ans ceapku TIG AC Bapbupyetcs oT 20% Ao 60%. Lar npupaweHns coctasnsieT 1%.
MNpumMeyvaHne. KHorka «AC» He akTuBHa B pexxume «DC».

CBAPKA 3JIEKTPOJOM C OBMA3KOW (PE)XXUM MMA)

NOAKNMIOYEHUE N KOHCYJIbTALIUN
« [loacoeanHnTE AepXkaTesb SEKTPOAA U 3aXKMM 3a3eMJIEHNS K pasbeMaM, NpeayCMOTPEHHBIM A1s 3TOM Lenu, cobnioaast
NONSPHOCTb U MHTEHCUBHOCTb CBAPKM, YKa3aHHbIE Ha KOpobKax Afs 31eKTPoAOB.
o CHUMalTe 31eKTpo/ C NOKPLITUEM C 3NIEKTPOAOCAEPXKATENS, KOrAa UCTOYHMK CBApPOYHOMO TOKa HE UCMOSb3YeTCs.
e DT annapaTbl UMeOT 3 PYHKLUMM, NPUCYLUME MHBEPTOPHbIM annapaTam :
- Hot Start (ropsumii ctapT) obecneumBaeT neperpysKy rno TOKy B Havasne CBapKK, YToObl N36exaTb NpuUIMMnaHus.
- Arc Force (®opcax [lyrn) - hyHKUMS, NPensSTCTBYOLWAs 3a/IMNaHunio 3n1eKTpoaa nyTeM yBemdeHnst CBapo4HOro
TOKA B MOMEHT KacaHMs 3/1IEKTPOAOM CBAPOYHOM BaHHbI.
- Anti-Sticking cny>xuT ans npegynpexaeHns NpokanvMeBaHWs 3/1EKTPOAA NMpK ero 3annnaHnum 1 Nerkoro OTpbiBa
3a7unwero anekTpoaa.

MMA PULSE

Pexxkum MMA Pulse noaxoauT ans BepTukanbHon Bocxoasiuer ceapku (PF). MMnynbcHas cBapka Mo3BOJISIET COXPaHSITh
CBApHYIO BaHHY XOOAHO, CNOCOBCTBYS NpY 3TOM NepeHocy MaTepyana. [ns peannsaummn BepTUMKanbHOW BOCXOAsLLEN
CBapku 6e3 uMnynbca TpebyeTca npoaenbiBaTh LWOB TUMa « €f104Ka ». [lpyrMmMm crioBamMm, O4eHb CII0XKHOE NepeaBukeHmne
TpeyronbHWKOM. bnarogaps vMnynbCHOMY pexuMmy 6onblue HeT HeobxoAMMOCTM MpoAenbiBaTb 3TO ABMXEHue. B
3aBMCMMOCTM OT TOSLWMHbBI AETaNN NPsSIMOE NepeMeLleHne 3N1eKTPoAa CHU3Y BBEPX MOXET bbiTb AoCcTaTo4YHbIM. OgHaKo,
€C/IM HeoHX0AMMO pacLUMPpUTL CBAPOYHYHO BaHHY, AOCTAaTOYHO NPOCTOro 60KOBOro NepemMelleHus, NogobHOro MaocKow
CBapKe. OTOT METOA CBapKW MO3BONSIET 60MbLIMIN KOHTPOsb NMPU BEPTUKANLHOM CBapKe.

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOI'O FA3A (PEXXUM TIG)
NOAKNHOYEHWE N COBETbDI

e CBapky TIG DC HeobxoaMMO npov3BoanTb B Cpeae 3almTHOro rasa (AproH).

e [logknouMTe 3aXKMM MacChbl K MOMOXUTENbHOMY KOHHEKTOpY noacoeanHeHus (+). Moaknounte kabenb MOLWHOCTM
ropesikv K OTpuuaTelbHOMY KOHHEKTOPY noacoeanHeHus (=), a Takke noacoeamHute Tpurrep(bl) ropenku u ras.

e Y6eauTecb, YTO NPUCYTCTBYIOT pas/IMYHble 3/IEMEHTbI, M3 KOTOPbIX COCTOUT ropenka (TUCKKM, ornopa BOPOTHUKA,
anddy30p 1 Hacaaka) U UYTO OHM HAxXoAATCS B XOPOLUEM COCTOSIHWM.

* Bbibop anekTpoaa Ao/MKEH onpeaensTbCs B 3aBUCMMOCTU OT CBAPOYHOMO TOKA MOCTOSIHHOrO MM NePeMEHHOro ToKa.

3ATOYKA SNIEKTPOIA

OonTnManbHOro CI)YHKLI,VIOHVIpOBaHMH PEKOMEHAYETCA NCMOJIb30BAHUE 3NEKTPOAQ, 3aTOYEHHOIo Cneayroumm 06pa30M .

a a=0@0.5mm
d 3 L = 3 x d anga cnaboro Toka.

Y

Yy L | L = d ansa BbICOKOro Toka.
- »!
BbIBOP IUAMETPA JJNIEKTPOJIA
(%] TUI DC TIG AC
nekTpoaa . .
(mm) YucToi Bonbdpam Bonbdpam ¢ okucbio YucTbivi Bonbdpam Bonbdpam ¢ okucblo
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225 >330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A Ha MM anameTpa ~ 60 A Ha MM anameTpa
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BblBOP NMEPBUYHOIO TUMNA
HF TIG: 6eCKOHTaKTHOE BbICOKOYACTOTHOE 3a)KMraHne Bosib(paMOBOro 3/1IEKTPOAa Ha 3aroTOBKE.
TIG LIFT : KOHTaKTHbIN Nomxur (Ana cpeapl, YyBCTBUTENbHOM K nomMexam BY)

1- Mepen HayanoM CBapKW NOMeCTUTE ropesiky Hazg AeTanbio

1 2 3 (Ha paccTosiHMM MPUMEPHO 2-3 MM MEXAY KOHYMKOM
3M1EeKTpoAa 1 AeTanblo).
2. HaxxmuTe KHOMKY Ha ropesnke (ayra 3aXxuraeTcst
) ) 6eCKOHTaKTHbIM CNOCO60M C NOMOLLbLIO BY BbICOKOBO/IbTHBIX
E | [ |

TIG HF

MMMNYNbCOB 3aXWUraHus).
E 3. MepBoHaYanbHbI CBAPOYHbBIV TOK TEUET, CBapka 6yaeT
NPOAO/HKAETCS B COOTBETCTBUM C LIMKJIOM CBApPKMU.

3 1. YcTaHoBUTE COMMO pe3aka U HaKOHEYHWK 3/1eKTpoaa Ha

1 2
3aroTOBKY M Ha)KMUTE KHOMKY pe3aka.
] 2. HaknoHsaiTe pesak Ao Tex Mop, noka HAaKOHEUYHUK
aNeKTpoia He ByaeT HaxoaUTLCA Ha PacCTOsIHUM OKoMo 2-3
E s | 'y MM OT 3aroToBKM. [lyra HauMHaeTcs.

3. BepHuTe ropenky B HOpMasibHOE NOJIOXEHWE AN Havana
LIMKI1a CBapKu.

TIG LIFT

-~

HACTPOMKMW TIG PROCESS

e TIG DC npeaHasHayeH ANna CBApKW YepHbIX METAsNOB, TakUX KaK CTallb, HEP)aBeloLLasa CTallb, a TakKe Meab U ee
CrnaBsbl, TUTaH.
e TIG AC npefHa3HayeH AN18 CBapKu antoMUHUS U ero CriaBoB.

CBAPKA TIG DC

e TIG DC - Standard

Crnoco6 ceapkn TIG DC Standard no3BonseT npouM3BOAWTb BbICOKOKAUECTBEHHYIO CBapKy 60sblIMHCTBa
»Xenesocoaep allumx CniaBoB, HAaNpUMep CTanu, HEPXXaBENKM, @ TaKXKe Mean 1 ee CriaBoB, TUTaHa...
MHOro4mcneHHble BO3MOXHOCTM PErysMpoBKM TOKa M pacxoda rasa Mo3BONSIOT MOMHOCTbO KOHTPOSMPOBATb BCHO
onepaumio CBapku OT NOXMra A0 OXNaXKAEHMS CBapO4HOro LUBa.

e TIG DC - Pulse

[aHHbI peXxnM UMMynbCHO-AYroBOM CBApKX YepeayeT UMMNYbCbl CUNbHOIO Toka (I, CBapoYHbIA UMMYbC) U UMMNYNbChI
cnaboro Toka (I_Froid, umMnynbC oxnaxaeHust AeTanun). ITOT UMMYbCHbIA PEXWUM MO3BONSET COEAMHSTH AeTanu,
orpaHu4mBas TemnepaTypy. OCObEHHO pekoMeHayeTcs ANns COOpKU TOHKUX AeTaneu.

Hanpumep: : CBapo4Hbivi TOK I ycTaHoBsieH Ha 100 A n% (I_Froid) = 50%, T.e. xonoaHbii Tok = 50% x 100 A = 50 A.
F (l'y) ycranosneH Ha 10 'y, nepuoa curHana 6yaer 1/10 'y = 100 mc B teuenmne stux 100 mc umnynisc 100 A 3atem
ewje 50 A 6yayT cienoBath Apyr 3a ApPYrom.

Bbibop yacToTh! :
e Ecnu ToHkuiA 6e3 Bxoaa (<0,8 mm), F (Mu)> 10 'y,
o CBapka B nosnoxeHuu, 3atem F (M'y) 5 <100 Iy,

PerynupoBka 4acToTbl B UMMYSbCHOM TIG MOCTOSIHHOrO TOKAa BLIMOMHAETCA MyTEM HaXaTus U OTMYCKAHWS KHOMKW
perynnpoBKK 4acToTbl MMnynbcoB (BP 3), a 3aTeM nyTem akTMBaumMyM OCHOBHOrO MHKPEMEHTHOro AaTuyMka. 3HayeHune
NpeaBapuUTENbBHOMO ra3a YBEIMUMBAETCS, KOra MHKPEMEHTHbIN AaTYMK NPUBOAMTCS B AENCTBUE MO YaCOBOWN CTPESIKE,
N YMEHbLLAETCS, KOrAa OHO MPUBOAMTCS B AEWCTBME NPOTUB YacOBOWM CTPenku. 3Ta YactoTa konebnetca ot 0,1 'y ao
900 Iy. War npupalleHns 3MeHSeTCS B 3aBUCMMOCTM OT AManasoHa vyacTtoT :

S e be3 ysenunueHus (u)
NOCTosAHHOrO Toka (L)

[0,1 Hz ; 4 HZ] 0,1 Hz

[4 Hz ; 25 Hz] 1Hz

[25 Hz ; 100 Hz] 5 Hz

[100 Hz ; 200 Hz] 10 Hz

[200 Hz ; 700 Hz] 50 Hz

[700 Hz ; 900 Hz] 100 Hz




IMepeBos, opuriHanbHbIX UHCTPYKLMIA

TIG PRO 201 AC/DC - TIG PRO 201L AC/DC

Mocne BbINOMHEHUS! HACTPOMKM CHOBA Ha)KMUTE KHOMKY HAaCTPOMKK Ans 3Tol YacToTbl (BP 3) nnv nogoxanTe 2 cekyHbl,
yTObbI reHepaToOp BEPHY/CA B rNaBHOE MeHH. MIMMNynbCcHas cBapka MOCTOSIHHBIM TOKOM AOCTYMHa Anst npoueccoB "TIG
HF" n "TIG LIFT", a Takxe Ans peXxuMoB 3anycka "2T" n "4T".

CBAPKA TIG AC

e TIG AC - Easy

DTOT pexuM No3BOSSET ObICTPO UCMONb30BaTb CBApKy MEPEMEeHHbIM TOKOM MOCPEeACTBOM pEeryivupoBKM AvaMeTpa
anekTpoaa (BblbpaHHOE 3HaYeHNe 0TOBPaXKAETCS C MOMOLLBIO Pa3/IMYHbIX CBETOAMOAOB, NMPUCYTCTBYIOWMX Ha NYM). B
3TOM pexuMe HacTpoViku napameTpoB «banaHc» M «YacToTa» 3aMopoxeHbl. Boibop AMameTpa anekTposa BAMSIET Ha
3HaYeHUs CBapOYHOrO TOKA U TPaBNeHNs Cneayowmm 06pasom :

[wnameTp anekTpoaa L I OumncTKa NOBEPXHOCTYU
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75 A 200 A 50 %

B 3TOM pexuMe 3HauyeHne YacToTbl CBA3aHO CO 3HAaYEHMEM CBAapOYHOro TOKa CleayolWwmM 06pa30M:

Tok (A) Yacrota (I'u)
De 10 a 40 117

De 41 a90 100

De 91 a 140 79

De 141 a 170 70

De 171 a 200 60

Mpu nepeknioveHnn ns pexxnma «AC - Easy» B pexum «AC» nocnegHue napameTpbl cBapku «AC - EASY» coxpaHsitoTcs
M MOryT MUCMOJIb30BaTbCS B Ka4YEeCTBE OCHOBbI, @ 3aTeM YTOUHSIOTCSA B «AC» (NpuM. : YacToTa CBapku 1 6anaHc).

¢ TIG AC - Standard

CsapouHblin MeToa TIG AC - Standard npefnHasHaueH Ans cBapky antoMuHust U ero cnnasoB (Al, AlSi, AIMg, AIMn...).
MepemeHHbIi Tok (AC) BkOYaeT a3y TpaBieHUs, HEOBXOANMYIO 1St CBAPKW aJTIlOMUHUS.

banaHc: no3BonsSIeT 3a4NCTUTb AeTalb BO BpeMsi cBapku. Perynupyetcs ot 20% ao 60%.

YacToTa: YacToTa NO3BONSET perynMpoBaTb KOHLEHTPAUMIO Ayrk. BbiCOKas YacToTa reHepupyeT KOHLEHTPUPOBAHHYHO
ayry. Huskas yactota reHepupyet 6onee LWMpoKyto Ayry.

Bbicokas yactoTa Cnabas vyacToTa

TokoBo-yacToTHasa xapaktepuctuka TIG PRO 201 AC / DC n TIG PRO 201L AC / DC : B nepeMeHHOM TOKe 3HaudeHue
CBapOYHOro TOKA M ero 4actoTa CBsi3aHbl PYHKUMEN HUXKeE:

Tok Tok AC B 3aBUCMMOCTM 4YacCTOTbl

200

150 Jo 100 l'u, ceapka BO3MOXHa npu
cBapoyHoM Toke 200 A. Mexay 100
"'u 1 200 'y MakcMManbHoe 3HayeHne
CBAapOYHOr0 TOKa YMeHbLUaeTcs C

I ] 200 A o 150 A.
0 l YacTtoTa

50 100 150 200
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TIG NOCTOSIHHOr O UM NEepPpeMeHHOro Toka

Pexxum «SPOT» no3BonsieT NpeaBapuTesibHO cobpaTh AeTanM CrioMOLLbIO TOYEUHONM NPUXBATKU. PerynnpoBka BpeMeHm
npuuennBaHusl obecneymBaeT Jydllyt0 BOCMPOM3BOAMMOCTb W MOJSTYYEHUE HE OKMCNEHHbIX Toudek. o yMonuyaHuio,
Koraa BblbpaH pexuM «SPOT», Hayano u KOHeL, CBapK OCYLLECTBASETCS C MOMLUbK Kypka. OgHako kHomka «F (Hz)» u
OCHOBHOW KOAMPOBLLMK MO3BOMSIOT MOSb30BATENIO YTOYHUTL 3TO BpeMsl. BpeMsi ans atoro pexxvuma HaBeaeHus "SPOT"
perynupyetcs ot 0,1 cek. B 60 cek. ¢ warom 0,1 cek. 3aTeM HauMHaeTCa cBapka C MOMOLLbIO Tpurrepa (Kypka). YTobbl
BEPHYTbCS K HeornpeaeneHHOMY TOYeYHOMY BpeMeHU, NpocTo Bbibepute «0.0s».

YMPABJIEHUE JOBS

Bo BpeMsi MICMoNb30BaHMS NapaMeTpbl aBTOMATUYECKN COXPAHAIOTCS M BOCCTAHABMBAIOTCS MPW CNeayoLWweM BKIIIOYEHUN.
MoMMMO TEeKyLMX MapaMeTPOB, MOXHO COXPaHSATb WM Bbi3biBaTb KOHMUrypaumm «JOB». KHonka «JOB» no3Bonsier
COXPaHWUTb, BbI3BaTb UM yaanuTb kKoHdurypaumto. o 50 «JOB» MoryT 6bITb COXpaHEHbI B MPOLIECCE CBApPKM.

e HanomuHaHue JOB

- Kpome Toro, 4tobbl He 6bITb B NpoLecce cBapky, 0T3biB JOB He TpebyeT Kaknx-nmbo KOHKPETHBIX HayaslbHbIX YCI0BU,
- KpaTKOBpPeMeHHO (He 6onee 2 cekyHA) HaxaTb KHOMKy «JOB»,

- Ha ancnnee HMI nosiBnsetca nHankauust «OUT»,

- C NOMOLLbIO MHKPEMEHTHOro AaTuynka Bbibepute Homep JOB. Ha ancnnee otobpaxkaloTcs TONbKO YMC/a, CBSA3aHHbIe C
CYLLEeCTBYHOLMMIN 3a4aHnsaMK. Ecnn paboTa He coxpaHeHa, B rpaduyeckoM nHtepdelice (IHM ) otobpaxaercs «- - -».
- MNocne Bbibopa HoMepa job HaxxmuTe kHOMKY «JOB» Aana noaTeepXxaeHus KoHdpurypauun. Homep job 3atem muraer
Ha aucniee, nokasbiBas, YTo job 66110 3arpy>keHo. YMcno Nnpoao/mKaeT MUraTb A0 TeX Nop, noka He byaeT U3MeHeH
[pYroi napaMeTp Unm rnoka He ByAeT HaXxaTa KHOMKA ropesikv, YTobbl HauyaTb LIMKST CBApKM.

e YpaneHue job

- KpaTKOBpPEMEeHHO (He 6onee 2 cekyHA) HaxaTb KHOMKy «JOB»,

- Ha aucnnee HMI nossnsetca nHankaums «OUT»,

- C NOMOLWbKD MHKPEMEHTHOrO AaTuymka BblbepuTe HoMmep job. MoryT oTobpaxaTbCsl TOMbKO 4YMCia, CBS3AHHbIE C
cywectsytowmnmn JOB,

- HaxkmuTe KHomMKy «JOB» 3 pasa noapsia. BeibpaHHoe job Tenepb yaaneHo, 1 reHepaTop CHOBA OTOBPaXKaeT CBapOYHbIii
TOK.

e co3zgaHue job

- HaCTpOWTb BCE XeslaeMble NapaMeTpbl CBApPKM,

- AnuTenbHoe HaxaTue (6onee 3 cekyHA) Ha KHomnky «JOB»,

- Ha aucnnee nosiBnseTcs nHamkaumns «IN»,

- BoibepuTe HOMep 3a4aHMs C MOMOLLBIO MHKPEMEHTHOrO AaTuyMKa. TO/IbKO HOMepa, KOTOpbIE eLle He CBSA3aHbl C paHee
COXPaHEHHbIM 33aHNEM, MOryT BbITb BbibpaHbl M 0TOBpaXKaOTCS Ha AWCIINEE,

- MNMocne Bbibopa HOMepa 3afaHusl HaxxmuTe KHOMKY «JOB», 4yTob6bl MOATBEPAWUTbL M COXPaHUTb €ro noA BblOpaHHbIM
HOMEpOoM,

- 3ateMm HoMep JOB ocTaeTcsi OTO6pakeHHbIM, YKasbiBasi, YTO [EWCTBME PE3EPBHOIr0 KOMUPOBAHMS BbIMOJIHEHO.
OTtobpaxkeHne HoMepa NPOAOMKAETCS A0 TeX NMop, Noka He 6yaeT akTMBMpOBaHa Apyrast KHOMKa Uav TpUrrep ropesku.

MpumMeyaHue. Ecnv Bce HOMepa Yxxe Ha3HaueHbl 411 COXPaHEHHbIX 3adaHnii, Ha HMI oTtobpasnTcs «[onHbIn».

YTouHeHuns ana HanoMuHanus o job B TIG AC: cneumanbHas dyHKUMS, CBSA3aHHAs C HAaNnoOMMHaHWeM o pabote B TIG AC,
3aK/0YaAETCS B OTOOPAXKEHUM NapaMeTPOB, CBSA3aHHbIX C yHKLUMAMKU «AC». Koraa BbI3bIBaeTCS 3aaHMeE N0 HAaCTPOKKe
cTaHumm B «AC», HMI 3aTeM nocnegoBaTenibHO 0TOOpaXaeT 3HaueHMs CBapo4YHOro Toka (B A), 6anaHca (B%) 1 4acToTbl
(8 'y) Nnocne NOBTOPSAOLLErocs LMKIa 3TOT LMKA AMTCA A0 TexX Mop, Noka He ByaeT HaxkaTa KHOMKa ropesnku, Y4Tobbl
HayaTb LMK CBapKu.

noaxoAsLWME roPEJIKU U NOBEAEHUE TPUITEPA

A\ \\

DB
v v

B cnyyae ropenku ¢ 1 KHOMKOM KHOMKa Ha3biBaeTcs "rnaBHOM KHOMKOM'".
B cnyyae ropenku ¢ 2 KHOMKaMu nepBasi KHOMKa Ha3blBaeTCs "'TaBHOM KHOMKOM", a BTopas "BTOPOCTEMNEHHOM
KHoMKou".
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PRO
+v Pexkxum 2T
)Q/ ,</ T1: HaxkaTa OCHOBHas KHOMKa, LMK CBapKu

; : 3anyckaetcsa (Pré-Gaz, I_start, UpSlope 1 cBapka).

| : T2 - TnaBHasi KHOMKa OTNYLLEHA, CBAPOYHbIN LMK/

. N npekpawaetcs (DownSlope, I_Stop, PostGaz).

§ e | B clyyae ropenku ¢ 2 KHOMKaMu 1 TONbKo B pexxume 2T
Bouton principal ' D) '® BTOPOCTENeHHas KHOMKa ynpaBsieTcs, KaK raBHas.
+VPEXXUM 4T

K < <

Y \

vy
Bouton principal l@T‘ @ @

+¥ PEXXUM 4T LOG

T1 - [NaBHast KHOMKa HaXkaTa, CBAapOYHbIA LMK/ HAYMHAETCS
¢ Mpealrasa n npekpawaerca Ha 3Tane I_Start.

T2 - TnaBHast KHOMKa OTMNYCKaeTCs, UMK/ MPOAO/IHKAETCs B
UpSlope un B cBapke.

T3 - [naBHas KHOMKa HaxkaTa, umkn nepexoamt B DownSlope
1 nNpekpallaeTcs Ha sTtane I_Stop.

T4 - [NaBHasa KHOMKa OTnyLeHa, LMK 3aKkaH4MBaeTcs
MNoctlasomM.

e > >y T 1 - TnaBHas KHOMKa HaXxaTa, CBapO4HbIN LMK
¥ <A ¥ ALK 1 !
L KRG L L HauMHaeTcst ¢ lMpealasa v NpekpaLlaeTcs Ha aTane

I_Start.
T2 - [naBHas KHOMKa OTMNYCKaeTCs, LMK NpoAokaeTcs
B UpSlope v B cBapke.

e W A\t
[ |
v LOG : 3TOT pesknuM (yHKLIMOHNPOBAHMS UCTOMb3yeTCs
- Ha 3Tane CBapKMu:
Bouton principal | (@) [ ® - KOPOTKOE HaXaTue Ha rnaBHylo kHomky (<0.5 cek),

ou

Bouton secondaire

TOK MepexoauT OT CBapoyHOro Toka I k xonogHomy I u
obpaTHo.

- BTopryHas KHoOmMKa yaep>XMBaeTCsl Ha)XkaTon,

ToK nepeksItoYaeT TOK OT XONI0AHON CBapKM.

- BTopryHas KHoOrMKa OCTaeTcs OTMYLUEHHOMN,

TOK NnepeksoyaeT ToK ¢ xonoaa I Ha ceapky L.

T3: AnuTenbHoe HaXkaThe Ha OCHOBHYHO KHOMKy (>
0,5 cek.), LUmkn nepexoant B pexxum DownSlope n
ocTaHaBnmBaeTcs B ase I_Stop.

T4 - NaBHasa KHOMKa OTnyLeHa, LMK 3aKkaHYMBaeTcs
MNoctlasom.

[lns ropenok ¢ ABYMsi KHOMKaMU UK C ABYMS TpUIrepaMu + NOTEHLUMOMETP, « BEPXHWUI » TPUITEP COXPaHSET Te Xe
(byHKUMK, YTO U Ha ropesike C OAHWUM TPUITEPOM WU C NIACTUHKOW. «HWKXHWUI» Tpurrep, ecnu ero AepxxaTb HaXxaTbiM,
MO3BOJISIET NEPEVTU K XOMOAHOMbI TOKY. [MOTEHUMOMETp ropenku, eciivM OH WMMEEeTCsi, MO3BOMsieT peryinpoBaTtb
CBapoYHbIii Tok 0T 50% A0 100% OT acdmwmMpoBaHHOM Ha AUCNIee BEMYUHDI.
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KOHHEKTOP YNPABJIEHUA TPUITEPA

DB
P 3 DBtorch
l L
PR - o 4 | °
E 5 torch 00 L torch
= = 5 (0@ 0)> :
l z] torch tDBh 6 ! 2
3 ore ® NC <« 5 DB+P
torch
1

CxeMa kabenbHol npoBoaku ropenku SRL18

DnekTpuyecKkas cxeMa B 3aBMCMMOCTU OT BMAA FOpPENKMu.

LUTbIpb
HanmeHoBaHue
Tunbl ropenku OOTBETCTBYHOLLEro
npoBoga
KOHHeKTopa
O6wwmii/Macca 2 (3eneHsblit)
r 2 ropenka c 1 MepekntoyaTtenb 4 (6enbiin)
Ope/ika ¢ Fopenka ¢ 2 Tpurrepom P
Tpurrepamm + Tpurrepa 1
Tpurrepamm -
MOTEHLIMOMETPOM MepekntoyaTtens 3 (KOpWYHeBbIIA)
Tpurrepa 2
O6wwii/ Macca 2 (cepblit)
noTeHUMoOMeTpa
10B 1 (kenTbIit)
Kypcop 5 (po30BbIit)

ANCTAHLUMUOHHOE YNPABJIEHUE

AHanorosoe AUCTaHLMOHHOE yrnpaBrsieHue paboraert B pexxumax TIG u MMA.

G
< F A | D
)
B

C

E
D C <+—B
External view A

Ref. 045699 BHewwHuiA BuA

[MoacoeanHeHue:

DneKTpUYECKne CXeMbl B 3aBUCUMOCTU OT
AONCTaHUMOHHOIO ynpasieHus.

1- MNoakntounTe AMCTaHUMOHHOE YrnpaBfieHne K 3aAHeN NaHemn NCTOYHMUKA CBapO4yHOro TokKa.

2- HMI o6HapyXuBaeT Hannume nynbTa AUCTAHUMOHHOIO YMpaBfEHWUs W NpeanaraeT BbiGop Mexay MybToM
AMCTaHLUMOHHOIO YNpaB/ieHUs TUna «neaasnb» v NysibTOM AUCTaHLUMOHHOIO YNpaBieHNsl TUMa «MOTEHLUMOMETP, AOCTYN
K KOTOPOMY OCYLLECTB/ISIETCS Yepe3 OCHOBHOMN MHKPEMEHTASIbHbIN AaTumK.

CoeavHeHus

AnnapaT “MeeT rHe3h0BON pa3beM Asl AUCTAHUMOHHOIO yrpaBieHus.

Cneundmyeckaa 7-wTtbipHas Bunka (onumst apt.045699) no3BONsSiET NOACOEAUHWUTL PasHble TUMbl AUCTAHLMOHHOMO
ynpaeneHus. [Jns MOHTaXka crieaynTe NpuBEAEHHOW HUXKE CXeME.
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LUTbIpb
HauvMmeHoBaHue
Bua AMcTtaHUMOHHOIO yripaB/ieHUs OOTBETCTBYIOLLEro
nposoaa
KOHHEKTOopa
PyuHoe 108 A
n AVCTaHLMOHHOEe Kypcop B
efanb =
A ynpaenexune 0O6wwmit/Macca C
MNepekntoyaTenb D

Onepauus @

e PyyHoe guctaHuuoHHoOe ynpasneHue (onuus N2 045675)
Py4Hoe AnCTaHUMOHHOE yrpaBrieHne No3BOoNSET U3MeHSATb TOK 0T 50% A0 100% OT yCTaHOBMEHHON MHTEHCMBHOCTH. B
3TOW KOHUIypaumnm Bce PeXUMbI U DYHKLMN UCTOYHMKA CBApPOYHOMO TOKa SIBMISIKOTCS AOCTYMHBIMU U PEFYIMPYEMbIMU,

e Tepanb (onuus apt. 045682) :

Menanb No3BOSSIET M3MEHSATb TOK OT MUHUMANbHO HAaCTPOEHHON BennumHbl o 100% OT 3aaHHOMO CBApOYHOro TOKa.
B pexume TIG MCTOYHMK CBApOYHOrO TOKa paboTaeT TONMbKO B 2-TakTHOM pexume (2T). K ToMy Xe HapacTaHue u
3aTyxaHune Toka 6onblue He ynpaBAstoTC C UCTOYHMKA CBAPOYHOro TOKa (PyHKUMM He akTuBHbI). OHWM ynpaBnsoTcs
OMepaTopoM C MOMOLLbIO NeAany.

BEHTUNALUA
F'eHepaTop MMEET KOHTPOIMPYEMYIO BEHTUIISILIMIO.

BEPCUA CO BCTPOEHHbIM YNJIEPOM: TIG PRO 201L AC / DC

3alunThl 6710Ka OXNAXKAEHUS NS 06ecneyeHns 3aluTbl FOPESIKM U NoNb30BaTeNs CreayoLLme:
o MUHMMarbHbI YPOBEHb OX/IAX/AAIOLLEN XKUAKOCTH.
CoeIMHEHNS TOpSAYEN 1 XONOAHOM XUAKOCTM 0603HaUeHb! LIBETHBIMU KOJIbLI@MK, COOTBETCTBEHHO KPACHBIM U CUHKM. B

3aAHeN YacTu CTaHumMn LLyn NCNnonb3yeTca Anga BU3yasibHOro onpeaeneHnsa ypoBHA XXMAKOCTU B peE3EpPBYape.

Mpexzae YeM OTCOeANHSITb BMYCKHYHO M BbIMYCKHYHO TPYOKM AN XUAKOCTU OT rOpesiku,
ybeamTech, UTo oxnaxaatoLlee YCTPOMCTBO BbIK/HOYEHO.

A OxnaxxaatoLas XMAKOCTb BpeaHa W pasapakaeT rnasa, ClM3nCTyo 060/104Ky U Koxy. Fopsivas
XXMAKOCTb MOXET BbI3BaTb OXOrW.

FTAPAHTUA

lapaHTWsi pacnpoCcTpaHsEeTCs Ha Ntoboi 3aBoACKON aedekT unmn 6pak B TeYeHue 2X NIET C AaTbl MOKYMNKW U3AeNus
(3anyactu n pabouast cuna).

[apaHTMs1 He pacnpOoCTPaHSIETCS Ha:

¢ JTtobble NMosioMKK, Bbi3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOW.

o HopmanbHbI U3Hoc aetanei (Hanpumep : kabenu, 3axumbl U T.4.).

e Crlyyam HenpaBW/IbHOMO MCMONb30BaHMs (ownbka nNuTaHus, nageHne, pasbopka).

¢ Cnyyam BbIXOZa M3 CTPOS U3-3a OKpYXKatoLLlel cpeabl (3arpsi3HeHMe Bo3ayxa, KOppo3us, Mbifb).

Mpw BbIXOAE U3 CTPOs, 06paTUTECh B MYHKT MOKYMKMW anmnapaTa C NpeabsBleHNEM CleAyHoLMX 4OKYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, NMOATBEPXXAAOLLNIA NOKYNKY (C aTOM): KacCoBbli YeK, MHBOMC....
- OMMCaHME MOJIOMKMU.
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A WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

é ’L Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed
begrepen worden. Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, bij problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het type-
plaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaar-
lijk 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 ontvliam-
baar gas of andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).

Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).

Lager of gelijk aan 90 % bij 20°C (68°F).

Hoogte :

Tot 1000 m boven het niveau van de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de las-
boog, aan elektro-magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan
lawaai en aan uitstoot van gassen. Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder
omslagen, brandwerend en in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

EAS

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de
lastoepassing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen
is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, pro-
jectie en wegspattende gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en
om aangepaste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

)

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan
de toegestane norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

©

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt
worden. Zorg ervoor dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze
voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen.
De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen
dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet
in gevaar te brengen.

>
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LASDAMPEN EN GAS

3 4

. Q Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Er moet gezorgd
worden voor voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht noodzakelijk. Een lasmasker met frisse luchttoevoer
kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.

Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing : tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien
kan het lassen van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder
schadelijk zijn.

Ontvet de te lassen stukken alvorens met het lassen te beginnen.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie
gehouden worden, in een houder of op een trolley.

Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

7:T >
&\ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze wegspattende deeltjes brand
of explosie veroorzaken.

Houd personen, evenals brandbare objecten en houders die onder druk staan op een veilige afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden
van ieder ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....)

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht in de richting van de lasstroombron of naar ontvlambare voorwerpen
toe.

GASFLESSEN

AHet gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken
(goed ventileren is absoluut noodzakelijk).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen moeten goed afgesloten zijn, en het lasapparaat moet uitgeschakeld zijn.
Deze moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat
ze omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere
warmtebron of gloeiend voorwerp.

Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer
of het gas geschikt is voor de door u gekozen lasprocedure.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
= o Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel

aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder
spanning staan. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel het lasapparaat, voor het te openen, los van het stroomnetwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Wanneer de kabels en toortsen beschadigd en/of versleten zijn, moeten deze vervangen worden door hiervoor bevoegde
en gekwalificeerde personen. Gebruik alleen kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat
verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel, waar u ook werkt.
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EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt
ﬁ aangeleverd door een openbaar laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radio-frequente straling.

Op voorwaarde dat de impedantie van het openbare laagspanningsnet op het gemeenschappelijke
DD koppelpunt minder dan Zmax = 0,339 Ohm bedraagt, voldoet deze apparatuur aan IEC 61000-3-11 en
kan ze worden aangesloten op openbare laagspanningsnetten.

Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van de apparatuur om ervoor te
c zorgen, indien nodig door overleg met de distributienetbeheerder, dat de netimpedantie binnen de
impedantiebeperkingen blijft.

Deze apparatuur voldoet aan IEC 61000-3-12.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF).

9
:?%'\Y De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren.
Voor mensen met medische implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld
: toegangsbeperking voor voorbijgangers, of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers moeten de volgende procedures opvolgen om blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door
het las-circuit zoveel mogelijk te beperken :

e plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk vast;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

e wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de te lassen plek;

e voer geen werkzaamheden uit dichtbij de lasstroombron, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem aan het verplaatsen of vervoeren bent.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid
hebben die nog niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE 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 gehele werkvertrek te
creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de
omgeving evalueren. Daarbij moeten de volgende gegevens in beschouwing worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels,
signaleringskabels of telefoonkabels;

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

¢) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industriéle apparatuur;

€) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende
veiligheidsmaatregelen vereisen;

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van
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de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn
dan de begrenzing van het gebouw.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast
te stellen en op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals
die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke
situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de maatregelen te testen.

AANBEVELING OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen
van de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het
filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te
schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is wenselijk om de elektrische continuiteit van deze
afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding,
om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de
aanbevelingen van de fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld
zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze gewijzigd worden, met
uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder
op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen van
de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij de grond of, indien mogelijk, op de
grond gelegd worden.

d. Potentiaal-vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden.
Waarschuwing : metalen objecten die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische
schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden
de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische
veiligheid of vanwege de afmetingen en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen
structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd,
de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op verwondingen van de
gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het
aarden van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet
toegestaan is is het aan te raden te aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen
in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de
omgeving kan problemen verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden
overwogen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroomvoeding heeft een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden.
Let op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden om het apparaat aan
omhoog te hijsen.

Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale po-
sitie verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

e Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
* Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

« Dit materiaal heeft beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen met een diameter >12.5 mm en

- het beveiligd is tegen verticaal vallende regendruppels

» De voedingskabels, verlengkabels en laskabels moeten volledig uitgerold zijn om oververhitting te voorkomen.

Waarschuwing : Het verlengen van de kabel van de toorts of van de retour-kabels, langer dan de lengte die geadviseerd
wordt door de fabrikant, verhoogt het risico op elektrische schokken.

A De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen
veroorzaakt door niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal. 85
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ONDERHOUD / ADVIES

¢ Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse
) onderhoudsbeurt uit te laten voeren.
e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten
alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel
.i)- zijn hoog en gevaarlijk.
¢ De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met
behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd
personeel.
e 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 van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.
¢ Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu's of
het opstarten van motoren.

INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN HET PRODUCT

OMSCHRIJVING

De TIG PRO 201 AC/DC en de TIG PRO 201L AC/DC zijn Inverter lasstroombronnen, die geschikt zijn voor het lassen
van beklede elektroden (MMA) en niet afsmeltende elektroden (TIG) in gelijkstroom (TIG DC) en wisselstroom (TIG
AC). Met de MMA procedure kan ieder type elektrode gelast worden : rutiel, basisch, rvs en gietijzer.

Bij TIG lassen moet altijd een bescherm-gas (Argon) worden gebruikt. De TIG PRO 201L AC/DC heeft standaard een
geintegreerde koelgroep.

Om de optimale las-omstandigheden te creéren wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die worden meegele-
verd met het apparaat.

VOEDING - OPSTARTEN

De TIG PRO 201L AC/DC wordt geleverd met een 16A aansluiting type CEE7/7, en mag alleen worden gebruikt in
combinatie met een 230V enkelfase elektrische installatie (50 - 60 Hz) met drie kabels waarvan één geaard.

De TIG PRO 201 AC/DC wordt geleverd met een 16A aansluiting type CEE7/7 en moet worden aangesloten op een
230V (50 - 60 Hz) enkelfase elektrische installatie met drie kabels waarvan één geaard. Dit materiaal is uitgerust met
een « Flexible Voltage » systeem en moet worden aangesloten op een geaarde elektrische installatie tussen 110V en
240V (50 - 60 Hz).

Het werkelijke stroomverbruik (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de
stroomvoorziening en de beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom
die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting te wijzigen om het toes-
tel optimaal te kunnen gebruiken.

¢ Het apparaat gaat over op thermische beveiliging als de netspanning hoger is dan 265 V. Om dit defect te signaleren

zal US! worden getoond. Wanneer het apparaat overgaat op thermische beveiliging moet u het van het stroomnet
afkoppelen en het aan een voor het apparaat geschikt stroomnet aankoppelen.

¢ Werking van de ventilator : In de MMA modus functioneert de ventilator permanent. In de TIG module werkt de
ventilator alleen tijdens het lassen. De ventilator zal stoppen nadat het apparaat is afgekoeld.

AANSLUITEN OP EEN AGGREGAAT

Deze lasstroombronnen kunnen functioneren met een stroomgenerator, mits deze vorm van hulpstroom aan de volgende
voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals aangegeven, en de piekspanning mag niet hoger zijn dan 700 V
- De frequentie moet liggen tussen de 50 Hz en 60 Hz.

Het is noodzakelijk deze voorwaarden te controleren, omdat veel aggregaten hoge spanningspieken produceren die het
las-materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN EEN VERLENGSNOER
Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte lengte en kabelsectie hebben. Gebruik een
verlengsnoer dat voldoet aan de nationale regelgeving.

. Lengte - Sectie van het verlengsnoer
Ingangsspanning | T
< m

<45m
230 v 2.5 mm?
110 V 2.5 mm2 | 4 mm?
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GASAANSLUITING
De TIG PRO 201 AC/DC en de TIG PRO 201L AC/DC zijn uitgerust met aansluitingen. Gebruik de met het apparaat
meegeleverde adapters.

ACCESSOIRES EN OPTIES

Trolley Trolley Toorts Handmatige Pedaal
afstandsbediening

| TIGPRO201 | TIGPROZ0LL | TIGPRO201 [ TIGPROZOLL | . 145660
015678 041257 038271 038202

HET ACTIVEREN VAN DE FUNCTIE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Deze functie heeft als doel de lasser te beschermen. De lasstroom wordt alleen geleverd wanneer de elektrode in
contact is met het werkstuk (geringe weerstand). Zodra de elektrode is teruggetrokken, zal de VRD de spanning verla-
gen tot een zeer laag niveau.

De VRD functie is standaard gedeactiveerd. De VRD functie kan worden geactiveerd met een ON/OFF schakelaar die
zich op de elektronische kaart bevindt. Volg, om toegang tot deze kaart te verkrijgen, de volgende stappen op :

. KOPPEL EERST HET APPARAAT AF VAN DE ELEKTRISCHE STROOMVOORZIENING.

. Schroef de schroeven los om de behuizing af te nemen.

. Zoek de schakelaar op de elektronische kaart (rood-omrand in het onderstaande schema - n° 2).
. Zet de schakelaar op de elektronische kaart op ON. Het rode LED lampje zal uitgaan.

. De VRD-functie is geactiveerd.

. Schroef de behuizing weer op de generator.

7. Op het bedieningspaneel (IHM) brandt het ledlampje van de functie VRD :

Om de VRD functie te deactiveren hoeft u alleen de schakelaar die zich op de elektronische kaart bevindt weer te
verzetten, en de behuizing weer te sluiten. De VRD Led op de IHM van het apparaat zal uitgaan :

OUTAWN =
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INITIALISEREN VAN HET APPARAAT

Het is mogelijk om de fabrieksinstellingen van het apparaat te herstellen. Wanneer het apparaat in de stand-by modus
staat, drukt u gedurende 3 seconden op de drukknop om uit deze modus te geraken. Het apparaat toont dan "3", "2",
"1" en zal zich weer initialiseren.

INTERFACE HUMAN-MACHINE (IHM)
De afbeelding hieronder is het IHM icoon van de TIG PRO 201 AC/DC en de TIG PRO 201L AC/DC.

In Stand-by / Knop koude Creéren / Oproepen /

i | stroom i
Uit Stand-by Display ceuse Verwijderen van JOBS

weergave A/V

o)
16 24 32 40
0000
Knop Up
Current
Knop Knop
Pre Gas Post Gas
Y.
TIG - Lift
©® MMA
Procedures  Module Knop puls Sub-procedures  AC/DC
trekker frequentie
Functies Pictogrammen MMA | TIGDC | TICAC | Opmerkingen

Knop om het apparaat in en uit de Stand-by

In Stand-by / stand te zetten.

Uit Stand-by

In de MMA -procedure : hiermee krijgt u
toegang tot « MMA Puls »,

In TIG DC : hiermee krijgt u toegang tot de
modules « Puls » of « Spot ».

(7

[ J
mEoeIile
[ )
[ ]

Sub-procedures

Keuze-knop TIG « DC », TIG « AC » et TIG «

AC/DC AC - Easy »

Knop om te kiezen tussen « Frequency » en
AC . « Balance ».

Aan het einde van een lascyclus wordt de lass-
Keuze troom weergegeven op de display. Met een druk

° ° ° op deze knop gaat het apparaat van de weer-
gave van de stroom over naar de weergave van
de lasspanning.

weergave A/V
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- Hiermee kunt u een job oproepen, creéren of
JOB ' . R R verwijderen. Zie het gedeelte JOB voor meer
informatie.
Instellen van de duur van Pre-gas. Deze duur
Pre-qas komt overeen met de duur van het zuiveren van
9 ° ° de toorts, en het creéren van de gasbescher-
ming voor de ontsteking.
Up Slope hellin
Up Slope P >lop g
Current ° ° °
Instellen van de puls-frequentie (alleen in TIG
Puls Frequentie o DC).
Instellen koude stroom in de puls module.
Koude stroom ° °
Downslope ° ° Instellen downslope.
Instellen van de duur van Post-Gas. Dit komt
overeen met de duur van het instandhouden
Post-gas ° ° van de gasbescherming, na het uitschakelen
van de lasboog. Beschermt het werkstuk en de
elektrode tegen oxidatie.

FUNCTIONEREN VAN DE IHM EN BESCHRIJVING VAN DE KNOPPEN

° Aan / Uit
Deze toets wordt gebruikt om het apparaat in of uit de Stand-by stand te zetten. Het activeren van de stand-by stand
is niet mogelijk wanneer er met het apparaat gelast wordt.

o Keuzeknop voor de lasprocedure
Met deze knop kunt u de gewenste lasprocedure kiezen Door meerdere keren op de knop te drukken kunt u kiezen
tussen de volgende lasprocedures : TIG HF / TIG LIFT / MMA. Het LED-lampje geeft de door u gekozen procedure aan.

Let op : De keuze die wordt weergegeven bij het opstarten van het apparaat was ook actief toen het apparaat de laatste
keer in stand-by werd gezet of uitgeschakeld werd.

o Keuzeknop werking van de trekker
Met deze knop kunt u het gebruik van de trekker van de toorts regelen. Door meerdere keren op de knop te drukken
kunt u kiezen tussen : 2T / 4T / 4T LOG. Het LED-lampje geeft de gekozen module aan.

Pas op : de trekker-module die wordt weergegeven bij het opstarten van het apparaat was ook actief toen het apparaat
de laatste keer in stand-by werd gezet of uitgeschakeld werd. Voor meer informatie kunt u het deel « Geschikte toortsen
en gedrag van de trekker » raadplegen.

° Keuzeknop « Sub-procedures »

Met deze knop kunt u de sub-procedures kiezen. Door meerdere keren op de knop te drukken kunt u kiezen tussen de
volgende sub-procedures : PULS / SPOT (alleen in de TIG module) / MMA PULS (alleen in de MMA module). Het LED-
lampje geeft de door u gekozen procedure aan.

Pas op : Ide PULS module is alleen toegankelijk in TIG DC.

De SPOT module is niet toegankelijk wanneer de trekker in 4T & 4T Log is ingesteld en in de lasmodule MMA PULS.
De weergegeven sub-procedure bij het opstarten van het apparaat was ook actief toen het apparaat de laatste keer in
stand-by werd gezet of uitgeschakeld werd.

° Keuzeknop stroom AC of DC
Met deze knop kunt u het type stroom kiezen wanneer TIG geactiveerd is. Door meerdere keren op de knop te drukken
kunt u kiezen tussen : DC / AC / AC - Easy. Het LED-lampje geeft de door u gekozen procedure aan.

Let op : De keuze die wordt weergegeven bij het opstarten van het apparaat was ook actief toen het apparaat de laatste
keer in stand-by werd gezet of uitgeschakeld werd.
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o Centrale draaiknop

Met de centrale draaiknop kunt u de lasstroom regelen. Deze kan tevens worden gebruikt om de waarden van andere
instellingen, gekozen met behulp van de bijbehorende toetsen, te regelen. Wanneer het instellen is beéindigd, is het mo-
gelijk opnieuw op de toets van de zojuist geregelde instelling te drukken, zodat de draaiknop weer gebruikt kan worden
voor het regelen van de stroom. Om naar een andere instelling over te gaan kunt u ook op een andere knop drukken.
De betreffende drukknoppen zijn Drukknop1 tot Drukknop 5 en de Drukknop voor het instellen in AC. Als u niet op een
andere knop heeft gedrukt, zal de draaiknop na 2 seconden weer beschikbaar zijn voor het instellen van de lasstroom.

° Knop « Pre-Gas »

Het instellen van Pre-Gas wordt gedaan door het drukken op en weer loslaten van de PRe-Gas knop , en door vervolgens
te draaien aan de centrale draaiknop. De waarde van Pre-Gas neemt toe wanneer u aan de centrale draaiknop draait,
in de richting van de wijzers van de klok, en neemt af wanneer deze in de tegenovergestelde richting wordt gedraaid.
Wanneer de instelling voltooid is kunt u op de Pre-Gas knop drukken en deze weer los laten, zodat de centrale draaiknop
opnieuw gebruikt kan worden voor het instellen van de stroom (u kunt hiertoe ook 2 seconden wachten). De duur kan
telkens met 0,1 seconde verhoogd of verlaagd worden. De minimum waarde is 0 seconden, en de maximum waarde is
60 seconden.

o Bouton de « Post-Gaz »

Het instellen van Post-Gas wordt gedaan door een druk op en weer loslaten van de Post-Gas knop. Vervolgens activeert
u de centrale draaiknop. De waarde van Post-Gas neemt toe wanneer de centrale draaiknop wordt gedraaid in de rich-
ting van de wijzers van de klok, en neemt af wanneer deze in tegengestelde richting wordt gedraaid. Wanneer de ins-
telling is voltooid, kunt u weer op de Post-Gas drukknop drukken en deze loslaten zodat de centrale draaiknop opnieuw
gebruikt kan worden voor het instellen van de stroom (u kunt hiertoe ook 2 seconden wachten). De duur kan telkens
met 0,1 seconde verhoogd of verlaagd worden. De minimum waarde is 0 seconden, en de

maximum waarde is 60 seconden.

° Knop voor het instellen van « Up Slope »

Het instellen van de upslope wordt gedaan door het drukken op en weer loslaten van de Up-slope knop (drukknop 2),
en door vervolgens aan de centrale draaiknop te draaien. De waarde van de Up-slope wordt verhoogd wanneer de cen-
trale draaiknop wordt gedraaid in de richting van de wijzers van de klok, en verlaagd wanneer deze in de tegengestelde
richting wordt gedraaid. Wanneer de instelling is beé€indigd, is het mogelijk om weer op de Up-slope knop te drukken en
deze weer los te laten, zodat de centrale draaiknop weer gebruikt kan worden voor het instellen van de stroom (u kunt
hiertoe ook 2 seconden wachten). De duur kan telkens met 0,1 seconde verhoogd of verlaagd worden. De minimum
waarde is 0 seconden, en de maximum waarde is 25 seconden.

° De draaiknop voor het instellen van « Down Slope »

Deze « Down-Slope » draaiknop kan worden gebruikt om de waarde voor het uitdoven van het gas aan te geven (ve-
rhogen met de wijzers van de klok meedraaien en verlagen tegen de wijzers van de klok indraaien). De waarde is af
te lezen op de display met 7 segmenten en blijft gedurende 2 seconden zichtbaar wanneer er een handeling met de
draaiknop wordt verricht.

o Knop voor het instellen van de koude stroom

Wanneer één van de 2 procedures "TIG HF" of "TIG LIFT" wordt gekozen, kunt u met de drukknop 4 de waarde van de
stroom bijstellen (alleen mogelijk in de configuratie trekker 4T Log). De waarde kan tussen de 1% en de 99% van de
lasstroom bijgesteld worden. De waarde kan worden gewijzigd met stappen van 1%. Deze waarde is ook in te stellen
in de procedures « TIG DC Puls » en « MMA Puls ».

In MMA mode, the Arc Force can be adjusted from -10 to +10 (-10 - geen Arc Force, de -9 a +10 = Arc Force instelling
mogelijk).

. Knop « AC »

Gebruik van de knop « AC » in de module « AC - Easy » : Een druk op deze knop geeft u toegang tot het instellen van
de diameter van de wolfraam elektrode. Het regelen van deze instelling gaat als volgt :

- Druk op de toets « AC »,

- Activeer binnen 3 seconden de centrale draaiknop. Wanneer de centrale draaiknop in de richting van de klok wordt
gedraaid, wordt de diameter van de elektrode verhoogd. Bij het draaien in tegengestelde richting wordt de waarde van
de diameter van de elektrode verlaagd. De waarde van de gekozen elektrode wordt getoond door de LED-lampjes van
de IHM, die zich onder de AC Easy module bevinden.

- Als, na het instellen, de draaiknop niet binnen de 2 volgende seconden geactiveerd wordt, zal deze weer kunnen wor-
den gebruikt voor het instellen van de stroom.

o Het instellen van de frequentie in TIG AC (Frequency)
Het instellen van de frequentie van de lasstroom in TIG AC gaat van 20 Hz tot 200 Hz. De verlaging of verhoging hangt
af van het gekozen frequentiebereik :
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Frequentie TIG AC (Hz) Schaal (Hz)
[20 Hz ; 50 Hz] 5Hz
[50 Hz ; 100 Hz] 10 Hz
[100 Hz ; 200 Hz] 20 Hz
o Het regelen van balance in TIG AC (Balance)

Het regelen van balance voor het lassen in TIG AC kan variéren tussen van 20 % tot 60 %. De waarde kan worden
gewijzigd met stappen van 1%.

Pas op : De knop « AC » is niet actief in de module « DC ».
LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MODULE MMA)

AANSLUITINGEN EN ADVIEZEN
¢ Koppel de elektrode-houder en de massa-klem aan in de daarvoor bestemde aansluitingen en let hierbij op de pola-
riteiten en de lasintensiteit zoals aangegeven op de verpakking van de elektroden.
¢ Verwijder de beklede elektrode uit de elektrode-houder wanneer de lasstroombron niet meer wordt gebruikt.
¢ De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :
- De Hot Start geeft een extra stroom-intensiteit bij het begin van het lassen, om zo plakken
te voorkomen.
- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt
wanneer deze in het smeltbad komt.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

Deze MMA Pulse lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de pul-
se-module is het mogelijk om een koud smeltbad te behouden, dat tevens een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder
pulse vereist het verticaal opgaand lassen een "dennenboom" beweging, dit is een nogal moeilijke driehoeksbeweging.
Dankzij MMA Puls is het niet nodig om deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van de dikte van het te lassen materiaal
kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige late-
rale beweging voldoende. Deze procedure geeft de lasser een betere beheersing tijdens het verticaal lassen.

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

» TIG DC en TIG AC lassen vereisen het gebruik van een beschermgas (Argon).

« Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Sluit de voedingskabel van de toorts aan op de negatieve (-)
aansluiting, evenals de connecties van de toorts en het gas.

e \erzekert u zich ervan dat de verschillende elementen van de toorts aanwezig zijn, (spantang, spantang-houder, vers-
preider en nozzle) en dat ze in goede staat zijn.

e De keuze van de elektrode wordt gemaakt naar gelang de lasstroom TIG DC of AC is.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE
Voor een optimaal functioneren van de elektrode wordt aanbevolen om een te gebruiken elektrode als volgt te slijpen :

a a=0@0.5mm
d 3 L = 3 x d voor een zwakke stroom.

¥ L L = d voor sterke stroom
- !
@ Elektrode TIG DC TIG AC
(mm) Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125 A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A per mm de @ ~ 60 A per mm de @
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TIG HF : ontsteking in hoge frequentie zonder dat de Wolfraam elektrode contact maakt met het werkstuk.
TI GLIFT : ontsteking door contact (voor gebruik in omgevingen die gevoelig zijn voor HF storingen).

1. Plaats de toorts in de laspositie boven het te lassen werks-

1 2 3 tuk (ongeveer 2-3 mm tussen de punt van de elektrode en
het werkstuk).
2. Druk op de knop van de toorts (de boog ontsteekt zonder
) contact met behulp van HF opstartpuls).
E | [ | E

3. De initiéle lasstroom vloeit, de las wordt gaat verder
volgens de lascyclus.

TIG HF

1. Plaats de toortsmond en de elektrodepunt op het werkstuk

1 2 3
en druk op de toortsknop.
2. Kantel de toorts tot de elektrodepunt ongeveer 2-3 mm
) van het werkstuk verwijderd is. De boog begint.
E | |

3. Zet de toorts terug in de normale positie om de lascyclus
te starten.

TIG LIFT

¢ De TIG DC is geschikt voor ijzerhoudende metalen zoals staal, roestvrij staal, maar ook koper en koperlegeringen
en titaan.
¢ De TIG AC is geschikt voor het lassen van aluminium en aluminiumlegeringen.

HET TIG DC LASSEN

e TIG DC - Standaard

De TIG DC Standaard las-procedure geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen, zoals staal,
rvs, maar ook koper en koperlegeringen, titaan....De verschillende mogelijkheden om stroom en gas te regelen geeft
de gebruiker een perfecte beheersing van de laswerkzaamheden, van de ontsteking tot de uiteindelijke afkoeling van
de lasnaad.

e TIG DC Puls

Deze lasmodule met pulsstroom schakelt tussen sterke lasstroom-impulsen (I, las-impulsen) en zwakkere stroompulsen(I_
Koud, impulsen om het werkstuk af te koelen). De pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te
voegen met een beperkte stijging van de temperatuur. Deze module wordt aangeraden voor het assembleren van fijn
plaatwerk.

Bijvoorbeeld : De lasstroom I is afgesteld op 100 A en % (I_Koud) = 50 %, dus een koude stroom = 50 % x 100 A =
50 A. F(Hz) is afgesteld op 10 Hz, de duur van het signaal zal 1/10 Hz = 100 ms. zijn. In de loop van deze 100 ms zal
een impuls van 100 A en vervolgens een andere van 50 A volgen.

De keus van de frequentie :
 Bij dunner plaatwerk zonder toevoeging (< 0.8 mm), F(Hz) > 10 Hz,
¢ In positie lassen : F(Hz) 5 < 100 Hz.

Het instellen van de frequentie in TIG DC puls wordt gedaan door het drukken op en weer loslaten van de drukknop 3
voor het regelen van de puls-frequentie, en door vervolgens aan de centrale draaiknop te draaien. De waarde van deze
frequentie wordt verhoogd wanneer de centrale draaiknop wordt geactiveerd in de richting van de wijzers van de klok,
en verlaagd wanneer deze in de tegenovergestelde richting wordt gedraaid. Deze frequentie ligt tussen 0,1 Hz en 900
Hz. De waarde kan worden gewijzigd afhankelijk van de frequentie-waarde :

Frequentie van DC PULSE (Hz) | Schaal (Hz)
[0,1 Hz ; 4 Hz] 0,1 Hz

[4 Hz ; 25 HZ] 1Hz

[25 Hz ; 100 Hz] 5Hz

[100 Hz ; 200 Hz] 10 Hz

[200 Hz ; 700 Hz] 50 Hz

[700 Hz ; 900 Hz] 100 Hz
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Wanneer het instellen is afgerond, kunt u opnieuw op drukknop 3 drukken, of 2 seconden wachten tot de generator
terugkeert naar het hoofdmenu. Het lassen in DC puls is toegankelijk voor de procedures « TIG HF » en « TIG LIFT »
en de trekker-modules « 2T » en « 4T ».

TIG AC LASSEN

e TIG AC - Easy
In deze module kunt u snel AC lassen, via het instellen van de diameter van de elektrode (de gekozen waarde wordt
aangegeven met de verschillende LED-lampjes aanwezig op de IHM). In deze module is het niet mogelijk om « Balance
» en « Frequency » te wijzigen. De keuze van de diameter van de elektrode bepaalt de waarde van de stroom en het
schuren als volgt :

Diameter elektrode L | . Schuren
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75 A 200 A 50 %

In deze module is de waarde van de frequentie gelinkt aan de waarde van de lasstroom op de volgende manier :

Stroom (A) Frequentie (Hz)
Van 10 tot 40 117

Van 41 tot 90 100

Van 91 tot 140 79

Van 141 tot 170 70

Van 171 tot 200 60

Tijdens de overgang van de module « AC - Easy » naar de module « AC », worden de laatste las-instellingen «
AC - EASY » bewaard, en kunnen ze dienen als basis om vervolgens bewerkt te worden in « AC » (bijvoorbeeld :
lasfrequentie en balance).

e TIG AC - Standaard

Deze TIG AC Standaard lasmodule is geschikt voor het lassen van aluminium en aluminium-legeringen (Al, AlSi, AIMg,
AIMn...). De wisselstroom (AC) heeft een schuur-fase, die essentieel is voor het lassen van aluminium onderdelen.
Balance : Maakt het mogelijk te schuren tijdens het lassen. Deze functie kan worden ingesteld tussen 20% en 60%.
De frequentie : de frequentie regelt de concentratie van de boog. Een hoge frequentie genereert een geconcentreerde
lasboog. Een zwakkere frequentie genereert een bredere lasboog.

A \

Hoge frequentie Lage frequentie

De karakteristiek Stroom — Frequentie van de TIG PRO 201 AC/DC en TIG PRO 201L AC/DC :
de lasstroom en z'n frequentie gelieerd door de functie hieronder :

In AC zijn de waarde van

Stroom Stroom in AC, afhankelijk van de frequentie

200

150 Tot 100 Hz is het mogelijk te lassen
met een lasstroom van 200 A. Tussen
100 Hz en 200 Hz valt de waarde van
de lasstroom terug van 200 A tot 150
A...

] l Frequentie
0

50 100 150 200
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¢ Punten TIG DC of AC

Met de « SPOT» module kan de lasser een pre-assemblage uitvoeren. Het aanpassen van de duur van het punten
resulteert in een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van niet-geoxideerde punten. Wanneer voor de « SPOT
» module is gekozen, worden het begin en het einde van het lassen standaard geregeld door de trekker. De gebruiker
kan evenwel, met behulp van de drukknop 3 « F(Hz) » en de hoofdknop, de duur bijstellen. De duur van deze punt-
module « SPOT » kan worden ingesteld van 0,1 sec tot 60 seconden (verhoging mogelijk met 0,1 seconde). Het begin
van het lassen wordt dan uitgevoerd met de trekker. Om terug te keren tot een niet-gedefinieerde spot-duur moet u
"0,0s" kiezen.

ORGANISEREN VAN JOBS

De gebruikte instellingen worden automatisch opgeslagen, en weer opgeroepen wanneer het lasapparaat opnieuw
opgestart wordt. Naast de in gebruik zijnde instellingen is het mogelijk om instellingen genaamd « JOBS » op te slaan
en weer op te roepen. Met de knop « JOB » kan de lasser een instelling opslaan, weer oproepen of verwijderen. Er
kunnen 50 Jobs per lasprocedure worden opgeslaan.

e Weer oproepen van een job

- Het oproepen van een job vereist geen bijzondere voorwaarde, behalve dat men niet aan het lassen mag zijn.

- Druk kort op de knop « JOB » (niet langer dan 2 seconden).

- De melding « OUT » verschijnt op het scherm van de IHM,

- Met de draaiknop kunt u een job nummer kiezen Alleen de nummers geassocieerd aan bestaande jobs zullen worden
getoond op het scherm. Wanneer er geen enkele job is opgeslaan, zal het IHM scherm « - - - » tonen.

- Wanneer u een job-nummer heeft geselecteerd, moet u op de knop « JOB » drukken op de instelling te bevestigen. Het
nummer van de job knippert dan op het scherm : dit geeft aan dat de job geladen wordt. Het nummer blijft knipperen,
totdat een andere instelling gewijzigd wordt, of totdat er op de trekker van de toorts gedrukt wordt om de lascyclus op
te starten.

e Verwijderen van een job

- Geef een korte druk (niet langer dan 2 seconden) op de knop « JOB »,

- De melding « OUT » verschijnt op het scherm van de IHM,

- Kies met behulp van de draaiknop een job nummer. Alleen de nummers die geassocieerd zijn met een bestaande job
zullen worden getoond,

- Druk vervolgens 3 keer op de knop « JOB ». De gekozen job is nu verwijderd, en de generator toont opnieuw de
lasstroom.

¢ Creéren van een job

- Geef alle gewenste las-instellingen in

- Druk langer dan 3 sec. op de knop « JOB »

- De melding « IN » verschijnt op het scherm

- Kies met behulp van de draaiknop een job-nummer Alleen de nummers die niet zijn geassocieerd aan een job kunnen
worden gekozen en worden getoond op het scherm,

- Wanneer het job-nummer is gekozen,,druk dan op de knop « JOB » om de keuze te bevestigen en op te slaan onder
het gekozen nummer,

- Het job-nummer blijft vervolgens getoond, wat aangeeft dat het opslaan gerealiseerd is. Het nummer blijft op het
scherm, totdat er een andere knop of de trekker van de toorts geactiveerd wordt.

NB : Als alle nummers al zijn geassocieerd aan geregistreerde jobs zal het IHM scherm « Full » tonen.

Meer informatie voor het oproepen van een job in TIG AC : De particulariteit gelieerd aan het oproepen van een job in
TIG AC bestaat in de weergave van instellingen gelieerd aan de « AC » functies. Wanneer er een job wordt opgeroepen
die het apparaat in « AC » configureert, zal de IHM achtereenvolgens de waarden van de lasstroom (in A), van de
balance (in %) en de frequentie (in Hz) tonen, in een zich herhalende cyclus. Deze cyclus duurt voort totdat er op de
trekker van de toorts zal worden gedrukt om een lascyclus op te starten.

GESCHIKTE TOORTSEN EN WERKING VAN DE TREKKERS

! W “.r']
‘EE ;

4 v v

Voor de toorts met 1 knop, wordt de knop « hoofd-knop » genoemd.
Voor de toorts met 2 knoppen, zal de eerste knop « hoofd-knop » worden genoemd, en de tweede knop « secondaire
knop ».
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+v MODULE 2T
’Q' 4/, T1 : De hoofdknop is ingedrukt, de lascyclus
; : start op (Pre-Gas, I_start, UpSlope en lassen).
| : T2 : De hoofdknop is losgelaten, de lascyclus
- N is gestopt (DownSlope, I_Stop, PostGas).
§ e | Voor de toorts met 2 knoppen en enkel in 2T wordt de twee-

Bouton princpal [(7) ® de knop beschouwd als hoofdknop.

4++v MODULE 4T
¥ P v T1 : De hoofdknop is ingedrukt, de cyclus start op vanaf Pré-
‘< /< 'Q t< Gas en stopt in de fase I_start.
- T2 : De hoofdknop is niet ingedrukt, de cyclus gaat over in
Upslope en in lassen.
/) A\t T3 : De hoofdknop wordt ingedrukt gehouden; de cyclus gaat
- . over in Downslope en stopt in de fase I_Stop.

o T4 : De hoofdknop wordt losgelaten, de cyclus eindigt in

PostGas.

Bouton principal l@T‘ @ @

4V MODULE 4T LOG

20 o oy T1 : De hoofdknop is ingedrukt, de cyclus start op
A
"Q ’Q’ ’QK’ ’Qé' ’<'( ’<”Q "( vanaf Pré-Gas en stopt in de fase I_start.
T2 : De hoofdknop is niet ingedrukt, de cyclus gaat

. | | over in Upslope en lassen.
t t
-/ - N - LOG : deze module wordt gebruikt in de las-fase :
v - Een korte druk op de hoofd-knop (<0,5 sec.), de
o stroom gaat over van I lassen naar I koud en vice
Bouton principal @ @ H H @ versa.
{BJU . o - De tweede knop is ingedrukt, de stroom schakelt
oufon secondarre over van I lasstroom naar I koude stroom.

- De tweede knop wordt losgelaten, de stroom scha-
kelt van I koude stroom naar I lasstroom.

T3 : Een langere druk op de hoofdknop (>0,5 sec.) :
de cyclus gaat over naar Down Slope en stopt in de
fase I_Stop.

T4 : De hoofdknop wordt losgelaten, de cyclus eindigt
in PostGas.

Voor de toortsen met "dubbele knop" of "dubbele knop + draaiknop" behoudt de hoofd-trekker dezelfde

functie als de eenvoudige toorts of met lamel. Met de secundaire trekker kan de lasser, wanneer hij of zij deze ingedrukt
houdt, overgaan op koude stroom. Met de draaiknop van de toorts, wanneer deze aanwezig is, kan de lasser de
lasstroom van 50% tot 100% van de aanbevolen stroom regelen.

95



96

jms
PRO

Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

TIG PRO 201 AC/DC - TIG PRO 201L AC/DC

®

CONNECTOR BESTURING TREKKER

;

!-ﬂ
/|

Schema aansluiten toorts SRL18

5

.
N

4
2 to
3

3 DBtorch
P 4 3 | |_ 4
torch OO0 L torch
5(0O @ O)2
2
. ® O
ch| B O ! 2
torch
ore ® NC ||_5 DB + P
torch
1

Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts

- Pin bijbehorende
Soorten toortsen Aanduiding draad aansluiting
Algemeen/Massa 2 (groen)
Toorts 1 trekker
Tooﬂ;rzatiﬁ(cl)(srs * Toorts 2 trekkers Schakelaar trekker 1 | 4 (wit)
Schakelaar trekker 2 | 3 (bruin)
Algemeen / Massa 2 (grijs)
draaiknop
10V 1 (geel)
Cursor 5 (roze)
AFSTANDSBEDIENING
De analoge afstandsbediening functioneert in de procedures TIG en MMA.
G
< F A | D
4
B C
E
D C <R
External view A

Ref. 045699

Aansluiting :

Buitenaanzicht

Elektrische schema's, overeenkomstig
de afstandsbedieningen

1 - Sluit de afstandsbediening aan aan de achterzijde van de lasvoeding.
2 - De IHM detecteert de aanwezigheid van een afstandsbediening en stelt een keuze voor tussen een afstandsbediening
type "pedaal” en een bediening type "draaiknop" (de centrale draaiknop).

Aansluiting :

Het apparaat is uitgerust met een vrouwelijke aansluiting voor afstandsbediening.
Met de specifieke mannelijke 7-punts stekker (optioneel art. code 045699) kunt u verschillende types bedieningen
aansluiten. Volg het hier-onderstaande schema voor de bekabeling.

Type afstandbediening Aanduiding draad Pin bijbehorende
aansluiting
andmatige
Pedaal afstandsbediening Cursor B
Algemeen / Massa C
Schakelaar D
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e Handmatige afstandsbediening (art. code 045675)
Met de handmatige afstandsbediening kunt u de stroom laten vari€ren van 50% tot 100% van de ingestelde waarde. In
deze configuratie zijn alle modules en functies van de stroombron toegankelijk en instelbaar.

e Afstandsbediening pedaal (art. code 045682)

Met de pedaal kan de stroom gevarieerd worden van het minimum niveau tot 100% ten opzichte van de ingegeven
waarde. Bij TIG-lassen functioneert de lasstroombron alleen in de 2T-modus. Het opvoeren en afzwakken van de
stroom wordt niet meer geregeld door de lasstroombron (functies op non-actief) maar door de gebruiker via het pedaal.

VENTILATIE
De generator heeft een gestuurde ventilator.

VERSIE MET GEINTEGREERDE KOELGROEP : TIG PRO 201L AC/DC
De beveiligingen op de koelgroep, die de toorts en de gebruiker beschermen tegen oververhitting zijn :
¢ Thermische beveiliging van de koelvloeistof.
De aansluitingen koele vloeistof en warme vloeistof worden gekenmerkt door gekleurde ringen, achtereenvolgens rood

en blauw. Aan de achterzijde van het apparaat kunt u het vloeistofniveau in het reservoir aflezen.

Waarschuwing : let goed op dat de koelgroep uitgeschakeld is, voordat u de slangen die de

vloeistof naar en van de toorts leiden afkoppelt.
Koelvloeistof is schadelijk en irriteert de ogen, de slijmvliezen en de huid. De verhitte vloeistof kan
brandwonden veroorzaken.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en
arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

 De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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A AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra es-
sere considerato a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'attrezzatura.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla tar-
ghetta indicativa e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o
pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive,
e lo stesso vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi che durante |'utilizzo ci sia una buona circolazione d'aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettro-
magnetici (attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose. Proteg-
gere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza :

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buo-
no stato, che coprano tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

&e

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (varia-
bile a seconda delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto
sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura
dai raggi dell'arco, dalle proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d'arco e neanche i pezzi in fusione
e di portare vestiti adeguati per proteggersi.

X

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al
limite autorizzato (lo stesso per tutte le persone in zona saldatura).

©

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura &
collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s'intervie-
ne sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspet-
tare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima
dell'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli
oggetti.

>
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FUMI DI SALDATURA E GAS

3 4

. Q 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 l'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre
la saldatura di alcuni materiali contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio o berillio puod essere particolarmente nociva.
Sgrassare i pezzi prima di saldarli.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su
un carrello.

La saldatura € proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHI DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

A

;\ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali inflammabili devono essere allontanati di almeno
11 metri.

Un'attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calde e alle scintille anche attraverso le fessure., che possono causare incendi o
esplosioni

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.
La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita, se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni
materiale infammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali
inflammabili.

BOMBOLE DI GAS

& Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di
saldatura (ventilare correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente
su un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore
o d'incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il
gas usato sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

= o La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile
consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, 0 anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all'esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest'ultima
¢ alimentata (Torce,pinze, cavi, elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché l'insieme
dei condensatori sia scaricato.

Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se risutano danneggiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la
sezione dei cavi in funzione dell’applicazione. Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di
saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.
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CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente
elettrica & fornita dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta
potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate.

A condizione che I'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di aggancio
DD comune sia inferiore a Zmax = x Ohms, questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-11 e puo
essere collegato alla rete pubblica di alimentazione bassa tensione

E’ quindi responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del dispositivo assicurarsi, consultando
A I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni
d'impedenza.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-12.
EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici
%\ (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di

N N saldatura e al dispositivo di saldatura.
<5 g

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere
attuate delle misure di protezione per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i
passanti 0 una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici
provenienti dal circuito di saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

* posizionate il vostro busto e la vostra testa il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

¢ non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;
e collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pit vicino possibile alla zona da saldare;

» non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

¢ non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che
non sono ancora conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente e responsabile dell'installazione e dell'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante.
Se delle perturbazioni elettromagnetiche sono rilevate, € responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura ad arco
risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere
molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario
costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio
di filtri d'entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all'arco, |'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona
circostante. Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all'arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di
segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

¢) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle
misure di protezione supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita
svolte sul posto. La zona circostante pud estendersi oltre ai limiti delle installazioni
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Valutazione dell'installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco pud servire a determinare e
risolvere i casi di perturbazioni. Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come
specificato all'Articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misurazioni sul posto possono anche permettere di confermare
I'efficacia delle misure di attenuazione.

RACCOMANDAZIONE SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione : conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di
alimentazione secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere
misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe
prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente
di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della schermatura
elettrica su tutta la sua lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il
buon contatto elettrico fra il condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco : & opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura
ad arco siano eseguite seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e
coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che
il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati nelle
istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell'arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i pil corti possibili, piazzati I'uno vicino all'altro in prossimita del
suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale : converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona
circostante. Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore
di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare
I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare : Quando il pezzo da saldare non & collegato 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 pug, in certi casi e non sistematicamente, ridurre
le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli
utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, € opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra
sia fatto direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione
sia fatta con un condensatore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e schermatura : La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona
circostante puo limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata
per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura & dotata di maniglia(e) che permette di portarla a mano. Attenzione

a non sottovalutarne il peso. La (le) maniglia(e) non & (non sono) da considerarsi(s) come un mezzo

d‘imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posi-
A zione verticale.

Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme

di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

¢ Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.
 La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
¢ Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
¢ Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
o 1| dispositivo € di grado di protezione IP21, cio significa :
- protezione contro I'accesso alle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,
- protezione contro le cadute verticali di gocce d'acqua
¢ I cavid'alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati per evitare qualsiasi surriscaldamento.

Avvertenza: un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima specificata dal
produttore aumentera il rischio di scosse elettriche.

A Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso
incorretto e pericoloso di questo dispositivo.
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MANUTENZIONE / CONSIGLI

e Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione
} annuale.
¢ Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo.
= All'interno, le tensioni e l'intensita sono elevate e pericolose.
@D . Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere |'occasione per far
verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
» Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve
essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare
pericoli.
e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria..
» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né
per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE

I TIG PRO 201 AC/DC e TIG PRO 201L AC/DC sono delle sorgenti di corrente di saldatura inverter per la saldatura a
elettrodo rivestito (MMA) e all'elettrodo refrattario (TIG) in corrente continua (TIG DC) ed in corrente alternata (TIG
AC) I procedimenti MMA permettono di saldare ogni tipo di elettrodo: rutilo, basico, inox et ghisa.

Il procedimento TIG richiede una protezione gassosa (Argo). Il TIG PRO 201L AC/DC integra di serie un'unita di raf-
freddamento.

E' consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le regolazioni ottimali del prodotto.

ALIMENTAZIONE - AVVIO

II TIG PRO 201L AC /DC & fornito con una spina CEE7 / 7 tipo 16 A e deve essere utilizzata solo su un sistema elettri-
co monofase a tre fili 230 V (50 - 60 Hz) con neutro messo a terra.

II TIG PRO 201 AC /DC & fornito con una spina CEE7 / 7 tipo 16 A e deve essere utilizzata solo su un sistema elettrico
monofase a tre fili (50 - 60 Hz) con neutro messo a terra. Questo apparecchio & provvisto di un sistema "Flexible
Voltage", € alimentato grazie ad una installazione elettrica con messa a terra tra 110V e 240V (50 - 60 Hz).

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per delle condizioni d'uso ottimali. Verificare che
I'alimentazione e le sue protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria per I'uso.
In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

o Il dispositivo si mette in protezione se la tensione di alimentazione € superiore a 265V. Per segnalare questo problema,
lo schermo indica USI. Una volta in protezione, scollegare I'aparecchio e ricollegarlo su una presa che liberi la tensione
corretta.

e Comportamento del ventilatore: in modalita MMA, il ventilatore funziona continuamente. In modalita TIG, il ventilatore
funziona solo in fase di saldatura, e si ferma alla fine del periodo di raffreddamento completo del generatore.

COLLEGAMENTO SU UN GRUPPO ELETTROGENO

Queste fonti di corrente di saldatura possono funzionare con gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliaria
risponda alle seguenti esigenze :

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e con tensione di picco inferiore a 700V,

- La frequenza dev'essere compresa tra 50 e 60 Hz.

E imperativo verificare queste condizioni, perché numerosi generatori producono dei picchi di tensione e possono dan-
neggiare la fonte di corrente di saldatura.

UTILIZZO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Assicurarsi di utilizzare
una prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

. Lunghezza - sezione della prolunga
Tensione d'entrata
<45m | <100 m
230V 2.5 mm2
110V 2.5 mm? | 4 mm2
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COLLEGAMENTO GAS

II TIG PRO 201 AC/DC e il TIG PRO 201L AC/DC sono equipaggiati di prolunghe. Utilizzare gli adattatori forniti in ori-
gine con il generatore.

ACCESSORI E OPZIONI

Carrello Carrello Torcia Comando Pedale
a distanza manuale

TIG PRO 201 TIG PRO 201L TIG PRO 201 TIG PRO 201L 045675 045682
015678 041257 038271 038202

ATTIVAZIONE DELLA FUNZIONE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Questo dispositivo permette di proteggere il saldatore. La corrente di saldatura viene consegnata solamente quando
I'elettrodo € in contatto con il pezzo (resistenza debole). Quando I'elettrodo viene ritirato, la funzione VRD abbassa la
tensione a un valore molto debole.

La funzione VRD e¢ disattivata. Tuttavia, pu0 essere attivato mediante un interruttore ON / OFF situato sulla scheda di
controllo del generatore. Per accedere, seguire le seguenti tappe :

. SCOLLEGARE IL PRODOTTO DALL'ALIMENTAZIONE ELETTRICA PRIMA DI OGNI MANIPOLAZIONE.
. Rimuovere la vite per rimuovere il coperchio del generatore.

. Individuare l'interruttore sulla scheda di controlo ( riqguadro rosso, schema qui sotto - n°2).

. Passare su ON l'interruttore situato su questa scheda di controllo. Il LED rosso si spegne

. La funzione VRD ¢ attivata.

. Riavvitare il coperchio del generatore.

. Sull'interfacia IIHM), il led della funzione VRD si accende :

NOUDWN R

Per disattivare la fiunzione VRD, & sufficiente spostare di nuovo l'interruttore situato sulla scheda di controllo in OFF. Il
led VRD sull'THM del dispositivo si spegne :

—

1

I\
\

il
AN
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RIPRISTINO DEL DISPOSITIVO

E' possibile ripristinare i parametri di fabbrica del dispositivo. Quando il dispositivo & in stand-by, premere per 3 secondi

il pulsante di uscita dallo stand-by. Il dispositivo allora mostra "3", "2", "1" e poi ripristina I'apparecchio.
INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

La seguente figura rappresenta |I'THM dei TIG PRO 201 AC/DC e TIG PRO 201L AC/DC.

Tasto
corrente
fredda

Creazione / Richiamo /
Eliminazione
diJOBS

Messa in stand-by /

Uscita dallo stand-by Schermo Selezione

AN

‘ visualizzazione
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16 24 32 40
0000
Pulsante
corrente di
ascesa . {} vt-
Pulsante ___| N BPulsante
Pre-Gas O Post Gas
&£
- AC
Courant de
soudage
@ MMAPulse
Procedimenti Modalita Pulsante Sottoprocessi  AC/DC
pulsante Frequenza
pulsata
Funzioni Pittogrammi MMA | TIGDC | TIGAC | Osservazioni
Messa in stand- Pulsante che permette il stand-by e I'uscita dallo
by / Uscita 10} o . o stan-by del prodotto.
dallo stand-by
In procedimento MMA: permette di accedere
= alla modalita « MMA Pulsata »,
Sott . R In TIG DC : permette di accedere alla modalita
ottoprocessi ° ° « Pulsata » 0 « Spot ».
Permette di selezionare tra TIG « DC », TIG «
AC/DC o o AC » et TIG « AC - Easy »
Permette di selezionare il parametro da regolare
AC @ ° tra « Frequency » e « Balance ».
Alla fine del ciclo di saldatura, la corrente di
Selezione vi- saldatura si visualizza sullo schermo. Premendo
sualizzazione ° ° ° questo pulsante si pud passare dalla visualizza-
A/V zione di questa corrente alla visualizzazione della
tensione di saldatura.
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- Permette di richiamare, creare ed eliminare un
JOB ' J0B . . . ]_'ob. Si riferi_sce alla sezione JOB per avere pil
N’ informazioni.
regolazione dei tempi del Pre-gas. Questi tempi
Pre-qas corrispondono ai tempi di scarico della torcia
9 ° ° e di creazione della protezione gassosa prima
dell'innesco.
Corrente di Rampa di aumento corrente
ascesa ° ° °
. Regolazione della frequenza di pulsazione (uni-
Frequenza | R camente in TIG DC).
Pulse '
| Regolazione della corrente fredda in modalita
Corl’ente pulsata'
[} [}
fredda
E Regolazione della rampa di discesa della cor-
vanescenza ° °
rente.
Regolazione dei tempi del Post-gas. Questi
tempi corrispondono alla durata della manuten-
Post-Gas ° ° zione della protezione gassosa dopo I'estinzione
dell'arco. Permette di proteggere il pezzo e

anche l'elettrodo contro le ossidazioni.

FUNZIONAMNETO DELL'IHM E DESCRIZIONE DEI PULSANTI

e Pulsante Accensione/ / Spegnimento
Questo pulsante viene utilizzato per attivare e uscire I'apparecchio dalla modalita stand-by. L'attivazione della modalita
stand-by non € possibile quando il dispositivo & nella consdizione di saldatura.

e Pulsante di selezione del procedimento di saldatura

Questo pulsante permette di selezionare il procedimento di saldatura. Ogni volta che si preme successivamente genera
lo spostamento tra i seguenti procedimenti di saldatura: TIG HF / TIG LIFT / MMA. Il LED indica il procedimento sele-
zionato.

Nota : il procedimento selezionato in automatico all'avviamento del dispositivo corrisponde all'ultimo procedimento uti-
lizzato prima dell'ultimo stand-by o dello spegnimento.

e Pulsante di selezione della modalita pulsante torcia
Questo pulsante permette di configurare la modalita di utilizzo del pulsante torcia. Ogni volta che si preme successiva-
mente genera lo spostamento tra le seguenti modalita : 2T / 4T / 4T LOG. Il LED indica la modalita selezionata.

Nota : la modalita pulsante torcia selezionata in automatico all'avviamento del dispositivo corrisponde all'ultimo procedi-
mento utilizzato prima dell'ultimo stand-by o dello spegnimento. Per saperne di piu, fare riferimento alla sezione « Torce
compatibili e comportamento pulsante torcia ».

e Pulsante di selezione dei sottoprocessi

Questo pulsante permette la selezione dei Sottoprocessi». Ogni volta che si preme successivamente genera lo sposta-
mento tra i seguenti sottoprocessi : PULSE / SPOT (unicamente in modalita TIG) / MMA PULSE (unicamente in modalita
MMA). Il LED indica il procedimento selezionato.

Nota : la modalita PULSATA € accessibile solo in TIG DC.

La modalita SPOT non € accessibile in configurazione pulsante torcia 4T & 4T Log e nella modalita di saldatura MMA
PULSE.

II sottoprocesso selezionato in automatico all'avviamento del dispositivo corrisponde all'ultimo sottoprocesso utilizzato
prima dell'ultimo stand-by o dello spegnimento.

e Pulsante di selezione della corrente AC o DC

Questo pulsante permette di selezionare il tipo di corrente quando il procedimento TIG viene attivato. Ogni volta che si
preme successivamente genera lo spostamento tra le seguenti modalita : DC / AC / AC - Easy. Il LED indica il procedi-
mento selezionato.
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Nota : il procedimento selezionato in automatico all'avviamento del dispositivo corrisponde all'ultimo procedimento uti-
lizzato prima dell'ultimo stand-by o dello spegnimento.

e Codificatore incrementale principale

In automatico, il codificatore permette di regolare la corrente di saldatura.. E' ugualmente utilizzato per regolare i valori
di altri parametri che sono selezionati attraverso i pulsanti che sono associati. Una volta che la regolazione del parametro
e terminata, & possibile ripremere il pulsante del parametro che viene regolato in modo che il codificatore incrementale
sia di nuovo legato alla regolazione della corrente. E' ugualmente possibile premere su un altro pulsante legato ad un
altro parametro per procedre alla sua regolazione. Se nessun'azione viene effettuata sull'THM per 2 secondi, il codifica-
tore incrementale si trova di nuovo legato alla regolazione di corrente di saldatura.

e Pulsante « Pre-Gas »

La regolazione del Pre-Gas avviene premendo e rilasciando il pulsante di Pre-Gas e poi azionando il codificatore incre-
mentale principale.. Il valore del Pre-Gas aumenta quando il codificatore incrementale viene azionato in senso orario e
diminuisce quando & azionato nel senso antiorario. Una volta che la regolazione ¢ effettuata, & possibile ripremere e ri-
lasciare il pulsante Pre-Gas affinché il codificatore incrementale principale sia di nuovo legato alla regolazione di corrente
oppure attendere 2 secondi. Il passo di regolazione & di 0,1 sec. Il valore minimale & di Os e il valore massimale di 60 sec.

e Il pulsante « Post-Gas »

La regolazione del Post-Gas avviene premendo e rilasciando il pulsante di Post-Gas e poi azionando il codificatore incre-
mentale principale. Il valore del Post-Gas aumenta quando il codificatore incrementale viene azionato in senso orario
e diminuisce quando & azionato nel senso antiorario. Una volta che la regolazione & effettuata, € possibile ripremere
e rilasciare il pulsante Post-Gas affinche il codificatore incrementale principale sia di nuovo legato alla regolazione di
corrente oppure attendere 2 secondi. Il passo di regolazione & di 0,1 sec. Il valore minimale € di 0 sec. e il valore mas-
simale di 60 sec.

e Pulsante di regolazione di corrente di ascesa o « Up Slop »

Le regolazione della rampa di ascesa di corrente viene fatta appoggiando e rilasciando il pulsante della rampa di ascesa
di corrente e poi azionando il codificatore incrementale principale. Il valore della rampa di ascesa della corrente aumenta
quando il codificatore incrementale viene azionato in senso orario e diminuisce quando & azionato nel senso antiorario.
Una volta che la regolazione ¢ effettuata, & possibile ripremere e rilasciare il pulsante della rampa di ascesa della cor-
rente affinche il codificatore incrementale principale sia di nuovo legato alla regolazione di corrente oppure attendere 2
secondi. Il passo di regolazione € di 0,1 sec. Il valore minimale & di 0 sec. e il valore massimale di 25 sec.

e Codificatore incrementale di regolazione dell'evanescenza o « Down Slop »

Il codificatore incrementale « Down-Slop » permette di regolare il valore di evanescenza del gas (incremento nel senso
orario e decremento nel senso antiorario). Il valore ¢ visibile sul display 7 segmenti e resta visibile per 2 secondi se
un'azione sul codificatore incrementale & effettuata.

e Pulsante di regolazione della corrente fredda

Quando uno dei due procedimenti "TIG HF" o "TIG LIFT" viene selezionato, il pulsante permette di regolare il valore
della corrente fredda (unicamente nella configurazione pulsante torcia 4T Log). Il valore puo essere regolato tra 1 % e
99 % della corrente di saldatura. Il passo di incremento € di 1%. Questo valore & ugualmente regolabile nei procedi-
menti « TIG DC Pulsato » e « MMA Pulsato ».

Nel modo MMA, della Arc Force viene regolata da -10 a +10 (-10 = nessuna Arc Force, da -9 a +10 > Regolazione della
Arc Force)

e Il pulsante« AC »

Utilizzo del pulsante « AC » in modalita « AC - Easy » : Premere questo pulsante permette di alla regolazione del diame-
tro dell'elettrodo tungsteno. La regolazione di questo parametro avviene nella seguente maniera:

- Premere sul pulsante « AC »,

- Nei 3 secondi che seguono, azionare il codificatore incrementale. Una rotazione oraria di questo codificatore porta a un
aumento del diametro dell'elettrodo e una rotazione antioraria porta alla diminuizione del valore del diametro dell'elet-
trodo. Il valore dell'elettrodo selezionato & visibile sui LED dell'THM situati nella modalita AC Easy.

- Una volta che la regolazione viene effettuata, dopo che sono npassati 2 secondi senza attivare il codificatore incremen-
tale , il codificatore incrementale si ritrova legato alla regolazione della corrente.

Utilizzo del pulsante « AC » in modalita « AC » : Premere su questo pulsante permette di selezionare e di regolare i
parametri di « Balance » e di « Frequency » (il LED associato si accende in funzionbe del parametro selezioanto). Il codi-
ficatore incrementale agisce sul valore di questi due parametri e deve essere azionato in 5 secondi. Inoltre, il generatore
mostrera di nuovo la corrente di saldatura.

* Regolazione della frequenza in TIG AC (Frequency)
La regolazione della frequenza della corrente di saldatura in TIG AC va da 20 Hz a 200 Hz. Il passo di incremento di-
pende dall'intervallo di frequenza selezionato :
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Frequenza di TIG AC (Hz) Passo d'incremento (Hz)
[20 Hz ; 50 Hz] 5Hz
[50 Hz ; 100 Hz] 10 Hz
[100 Hz ; 200 Hz] 20 Hz

* Regolazione dell'equilibrio in TIG AC (Balance)
La regolazione dell'equilibrio per la saldatura in TIG AC va da 20% a 60%. Il passo di incremento & di 1%.
Nota : il tasto « AC » non ¢ attivo in modalita « DC ».

SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (MODALITA MMA)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI
» Collegare il porta-elettrodo e la pinza di massa nei connettori previsti avendo cura di rispettare le polarita e le intensita
di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi.
e Rimuovere I'elettrodo rivestito dal porta-elettrodo quando la fonte della corrente di saldatura non € utilizzata.
o I| vostro dispositivo & fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura al fine di evitare I'incollaggio.
- L'Arc Force libera una sovratensione che evita l'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in
caso di incollaggio.

MMA PULSATO

La modalita di saldatura MMA Pulsata & adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette
di conservare un bagno freddo favorendo il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un
movimento "a pino", altrimenti detto spostamento triangolare, difficile. Grazie al MMA Pulsato non € piu necessario fare
guesto movimento, a seconda dello spessore del pezzo puo essere sufficiente uno spostamento dritto verso l'alto. Se si
vuole, a volte, allargare il bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale simile alla saldatura a piatto.
Questo procedimento offre inoltre una grande padronanza della saldatura verticale.

SALDATURA A ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODALITA TIG)

LLEGAMENTO E ERIMENTI
¢ La saldatura TIG DC e TIG AC richiede una protezione gas (Argon).
¢ Collegare il morsetto di massa al connettore positivo(+). Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore nega-
tivo (—) cosi come la connessione del grilletto della torcia e del gas.
e Assicurarsi che i diversi elementi che compongono la torcia siano presenti ( stringi-elettrodo, porta-elettrodo, ugello e
porta-ugello) e che siano in buono stato.
e La scelta dell'elettrodo viene definita in funzione della corrente di saldatura TIG DC o AC.

AFFILATURA DELL'ELETTRODO
Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella seguente maniera :

a a=@0,5mm
d 5 L = 3 x d per una corrente debole

Y

3 L L = d per una corrente forte.
-
'
@ Elettrodo TIG DC TIG AC
(mm) Tungsteno puro Tungsteno con ossidi Tungsteno puro Tungsteno con ossidi
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65 > 125A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225> 330 A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275> 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A per mm di @ ~ 60 A per mm di @
SCELTA DEL TIPO DI INNESCO

TIG HF: innesco alta frequenza senza contatto dell'elettrodo tungsteno sul pezzo.
TIG LIFT: Avvio per contatto (per gli ambienti sensibili alle perturbazioni HF).
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1. Posizionare la torcia nella posizione di saldatura sopra il

1 2 3 pezzo (circa 2-3 mm di spazio tra la punta dell'elettrodo e il
pezzo).
2. Premere il pulsante torcia (I'arco viene innescato senza
) ) contatto con l'aiuto di impulsi di accensione ad alta tensione

&
=
" HF).
E | E | E 3. La corrente di saldatura iniziale fluisce, la saldatura
diventa continua secondo il ciclo di saldatura.
1 2 3 1. Posizionare I'ugello della torcia e la punta dell'elettrodo sul
pezzo e premere il pulsante della torcia.
l:'l_' ] 2. Inclinare la torcia fino a quando la punta dell'elettrodo non
(r'f si trova a circa 2-3 mm di distanza dal pezzo da lavorare.

- Inizia I'arco.
E | | [ . . o .
3. Riportare la torcia nella posizione normale per avviare il
ciclo di saldatura.

o Il TIG DC ¢ dedicato alla saldatura dei metalli ferrosi come acciaio, acciaio inossidabile, ma anche rame e sue leghe
e titanio.
o I TIG AC ¢ ideale per la saldatura dell'alluminio e le sue leghe.

LA SALDATURA TIG DC

e TIG DC Standard

Il procedimento di saldatura TIG DC Standard permette una saldatura di grande qualita sulla maggior parte dei materiali
ferrosi quali acciaio, acciaio inossidabile, ma anche rame e le sue leghe, titanio...Le numerose possibilita di gestione
della corrente e del gas permettono una perfetta padronanza dell'operazione di saldatura, dall'innesco al raffreddamento
finale del cordone di saldatura.

e TIG DC - Pulsato

Questo modalita di saldatura a corrente pulsata concatena degli impulsi di corrente forte (I, impulsione di saldatura), poi
degli impulsi di corrente debole (I_Freddo, impulso di raffreddamento del pezzo). Questo modo permette di assemblare
i pezzi limitando il rialzo della temperatura. E' particolarmente raccomandato per l'assemblaggio di pezzi di basso
spessore.

Es. : La corrente di saldatura I viene regolata a 100 A e % (I_Freddo) = 50 %, sia una corrente Fredda = 50 % x 100
A = 50 A. F(Hz) € regolata a 10 Hz, il periodo del segnale sara di 1/10 Hz = 100 ms. Nel corso di questi 100 ms, un
impulso a

100 A poi un altro a 50 A si succedono.

La scelta della frequenza :
¢ Se a spessore sottile senza apporto (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz
e Saldatura in posizione, quindi F (Hz) <100Hz.

La regolazione della frequenza in TIG DC pulsato viene fatta premendo e rilasciando il pulsante di regolazione della
frequenza del pulsato e poi azionando il codificatore incrementale principale. Il valore di questa frequenza aumenta
quando il codificatore incrementale viene azionato in senso orario e diminuisce quando viene azionato in senso antiorario.
Questa frequenza € compresa tra 0,1 Hz e 900 Hz. Il passo di incremento varia in funzione dell'intervallo della frequenza

Frequenza del DC PULSATO (Hz) Passo d'incremento (Hz)
[0,1 Hz ; 4 Hz] 0,1 Hz

[4 Hz ; 25 Hz] 1Hz

[25 Hz ; 100 Hz] 5Hz

[100 Hz ; 200 Hz] 10 Hz

[200 Hz ; 700 Hz] 50 Hz

[700 Hz ; 900 Hz] 100 Hz
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Una volta che la regolazione ¢ effettuata, premere di nuovo il tasto di regolazione di questa frequenza oppure attendere
2 secondi in modo che il generatore ritorni al menu principale. La saldatura in DC pulsato & accessibile per i procedimenti
« TIG HF » e « TIG LIFT » e per le modalita del pulsante torcia « 2T » e « 4T »,

LA SALDATURA TIG AC

* TIG AC - Easy :

Questa modalita permette un utilizzo rapido di saldatura in AC attraverso la regolazione del diametro dell'elettrodo ( il
valore selezionato € indicato tramite i differenti LED presenti sull'THM). In questa modalita, le regolazioni dei parametri
« Balance » e « Frequency » sono bloccate. La scelta del diametro dell'elettrodo influenza i valori della corrente di
saldatura e del decapaggio nella seguente maniera:

Diametro elettrodo I L. Decapaggio
1,6 mm 10 A 80 A 30 %

2,4 mm 45 A 120 A 37 %

3,2 mm 60 A 180 A 43 %

4,0 mm 75 A 200 A 50 %
In questa modalita il valore della frequenza & legato al valore della corrente di saldatura nella seguente maniera :
Corrente (A) Frequenza (Hz)

De 10 a 40 117

De 41 a 90 100

De 91 a 140 79

De 141 a 170 70

De 171 a 200 60

Durante lo spostamento dalla modalita « AC - Easy » alla modalita « AC », gli ultimi parametri di saldatura « AC - EASY
» vengono conservati e possono servire come base per essere perfezionati successivamente in « AC »(es. : frequenza
di saldatura e equilibrio).

* TIG AC - Standard

Questa modalita di saldatura TIG AC Standard é dedicata alla saldatura dell'alluminio e delle sue leghe (Al, AlSi, AIMg,
AIMn...). La corrente alternata (AC) integra una fase di decapaggio indispensabile per la saldatura dell'alluminio.
L'equilibrio : permette di decapare il pezza durante la saldatura. E' regolabile tra 20% e 60%.

La frequenza : permette di regolare la concentrazione dell'arco. Una frequenza alta genera un arco concentrato. Un
frequenza bassa genera un arco piu largo.

b, |

Frequenza alta Frequenza bassa

La caratteristica Corrente - Frequenza del TIG PRO 201 AC/DC e TIG PRO 201L AC/DC : In AC, il valore della corrente
di saldatura e della sua frequenza sono legati alla seguente funzione :

Corrente in AC in funzione della
Corrente

Frequenza

200

150 i R L .
Fino a 100 Hz, e possibile saldare in
corrente di saldatura di 200 A. Tra
100 Hz e 200 Hz, il valore ottimale
della corrente di saldatura diminuisce

| | Frequenza da 200 A a 150 A.
0 50 100 150 200
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¢ La puntatura TIG DC o AC

La modalita « SPOT» permette il preassemblaggio dei pezzi attraverso la puntatura. La regolazione dei tempi di puntatura
permette una miglio riproducibilita e la realizzazione di punti non ossidati. In automatico, quando la modalita « SPOT
» € selezionata, l'inizio e la fine della saldatura avvengono al pulsante torcia. Comunque, il pulsante « F(Hz) » e il
codificatore principale permettono all'utilizzatore di affinare questi tempi. I tempi di questa modalita di puntatura «
SPOT » sono regolabili da 0,1 sec. a 60 sec. con passo di incremento di 0,1 sec. L'inizio della saldatura viene fatta con
il pulsante torcia. Per tornare a un tempo di spot non definito, € sufficiente selezionare "0,0s".

GESTIONE DEI JOBS

I parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all'accensione successiva. Oltre ai parametri in corso,
€ possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate "JOB" Il pulsante « JOB » permette di registrare, di richiamare
e di eliminare una configurazione. 50 Jobs sonno memorizzabili per procedimento di saldatura.

¢ Richiamo del job

- A parte il fatto che la saldatura non sia in corso, il richiamo di un job non necessita una condizione iniziale particolare,
- Premere brevemente (che non superi 2 sec.) sul pulsante « JOB »,

- L'indicazione « OUT » appare sul display dell'THM,

- Con il codificatore incrementale, selezionare un numero di job. Sul display vengono visualizzati solo i numeri associati
ai lavori esistenti. Se nessun job & registrato, I'THM mostra « - - - »,

- Una volta seelezionato il numero del job, premere il pulsante « JOB » per convalidare la configurazione. Il numero di
job lampeggia allora sul display, questo indica che il job si & caricato. Il numero continua a lampeggiare fino a che un
altro parametro viene modificato o fino a che si preme sul pulsnate torcia per lanciare il ciclo di saldatura.

e Rimozione di un job

- Premere brevemente (non superando i 2 sec.) il pulsante « JOB »,

- Lindicazione « OUT » appare sul display dell'THM,

- Con il coficatore incrementale, selezionare un numero di job. Solo i numeri associati a dei job esistenti possono essere
visualizzati,

- Premere 3 volte successiavemnte sul pulsante « JOB ». Il job selezionato viene ora rimosso e il generatore mostra di
nuovo la corrente di saldatura.

e Creazione di un job

- Regolare l'insieme dei parametri di saldatura desiderati,

- Premere a lungo (per piu di 3 sec.) il pulsante « JOB »,

- L'indicazione « IN » appare sul display,

- Selezionare un numero di job con l'aiuto del codificatore incrementale. Solo i numeri che non sono gia stati associati a
un job preventivamente registrato sono selezionabili e vengono indicati sul display,

- Una volta scelto il numero del job, premere il pulsante « JOB » per convalidare e registrarlo sotto il numero selezionato.
- 1l numero di job resta in seguito visibile, questo indica che I'azione di salvataggio si & svolta con successo. La
visualizzazione del numero persiste fino a che un altro pulsnate o il pulsante torcia vengono attivati.

Nota : Se tutti i numeri sono gia assegnati a dei job registrati, I'THM mostra « Full ».

: La particolarita legata al richiamo di un job in TIG AC risiede nella
visualizzazione dei parametri legati alle funzioni « AC ». Quando viene richiamato un job configurato in un dispositivo
in « AC », I'IHM mostra allora successivamente i valori della correntre di saldatura (in A), dell'equilibrio (in %) e delle
frequenza (in Hz) seguendo un ciclo ripetitivo. Questo ciclo dura fino a che non si preme sul pulsnate torcia per avviare
il ciclo di saldatura.

TORCE COMPATIBILI E COMPORTAMENTI DEI GRILLETTI.

W 0 \‘.m
‘DE ;

4 v v

Per la torcia con 1 pulsante, il pulsante & chiamato « pulsante principale ».
Per la torcia con 2 pulsanti, il primo pulsante € chiamato « pulsante principale » e il secondo « pulsante secondarios.

+¢ MODALITA' 2T
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T1 : Quando si preme il pulsante principale, il ciclo di
saldatura comincia (Pre-Gas, I_start, UpSlope e saldatura).
T2 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo di
saldatura si arresta (DownSlope, I_Stop, PostGas)..

Per la torcia a 2 pulsanti e solo in 2T, il pulsante secondario €
gestito come il pulsante principale.

T1 - Il pulsante principale viene premuto, il ciclo si avvia dal
PreGas e si ferma in fase di I_Start.

T2 - Il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo continua in
UpSlope e in saldatura.

T3 - Il pulsnate principale viene premuto, il ciclo passa in
DownSlope e si ferma in fase di I_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si
conclude con il PostGas.

T1 - Il pulsante principale viene premuto, il ciclo si
awvia dal PreGas e si ferma in fase di I_Start.

T2 - Il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo conti-
nua in UpSlope e in saldatura..

LOG : questa modalita di funzionamento € utilizzata in
fase di saldatura :

- con una pressione sul pulsante principale (<0.5sec.),
la corrente passa da corrente di I saldatura a I freddo
e viceversa.

- II pulsante principale si mentiene premuto, la
corrente passa da corrente di I saldatura a I freddo

Per le torce con "doppio pulsante" o "doppio pulsante + potenziometro",

funzione che nella tocia semplice o a "lamella".
spostare su corrente fredda. Il potenziometro della torci
saldatura da 50 % a 100 % della consegna.

CONNETTORE DI CONTROLLO DEL PULSANTE

P
" ﬁz
X ) )
l 3 | torch | DB
torch

Schema di cablaggio della torcia SRL18

- II pulsante secondario si mantiene rilasciato, la
corrente passa da corrente di I freddo a I saldatura.
T3 : Premendo a lungo sul pulsante principale (>0,5
sec.), il ciclo passa in DownSlope e si ferma nella fase
di I_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il
ciclo si conclude con il PostGas.

il grilletto principale mantiene la stessa

Il grilletto secondario pemette, qualora venga mantenuto appogiato, di

a, qualora fosse presente, permette di regolare la corrente di

3 DBtorch
4 3 | 4
|_
o0 L torch
5(0 @ 0)2 ,
® O
6 1 2
® NC - DB + P
torch
1

Schema elettrico in funzione del tipo di torcia
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O,

- . Perno del connet-
Tipi di torce Scelta del filo tore associato
Tordia 1 pulsant Comune/Massa 2 (verde)
i i orcia 1 pulsante
Torcia 2 PU|Santl + Torcia 2 pulsanti P Interruttore pulsante 1 | 4 (bianco)
Potenziometro
Interruttore pulsante 2 | 3 (marrone)
Comune / Massa del 2 (grigio)
potenziometro
10V 1 (giallo)
Cursore 5 (rosa)
COMANDO A DISTANZA
Il comando a distanza analogico funziona in processo TIG e MMA.
G
< F A | D
)
B
C
E
D C <+—B
External view A

Schemi elettrici in funzione dei comandi

Ref. 045699 a distanza

Vista esterna

Collegamento :
1- Collegare il comando a distanza alla parte posteriore della fonte di corrente di saldatura.

2- L'THM rileva la presenza di un camando a distanza e propone una selezione tra comando a distanza di tipo "pedale" e
un comando a distanza del tipo "potenziometro”, accessibile attraverso il codificatore incrementale principale.

Connettori

Il prodotto & dotato di un connettore femmina per comando a distanza.

La presa maschio specifica 7 punti (opzione rif. 045699) permette di raccordare i differenti tipi di comandi a distanza.
Per il cablaggio, seguire lo schema qui in basso.

. . . . . . . Pin du connecteur

Tipo di comando a distanza Désignation du fil associée
0V A
Comando a distanza C B

Pedale manuale ursore
Comune/Massa C
Interruttore D
Funzionamento :

Comando a distanza manuale (opzione rif. 045675)
Il comando a distanza manuale permette di far variare la corrente dal 50% al 100% dell'intensita regolata. In questa
configurazione, tutte le modalita e funzionalita del dispositivo sono accessibili e parametrabili.

Pedale di comando (opzione rif 045682)

Il pedale permette di far variare la corrente minima al 100% dell'intensita regolata. In TIG, la fonte di corrente di
saldatura funziona unicamente in modalita 2T. Inoltre, I'aumento e I'evanescenza della corrente non sono piu generati
dalla fonte di corrente di saldatura (funzioni inattive) ma dall'utilizzatore grazie all'uso del pedale.

VENTILAZIONE
Il generatore integra una ventilazione comandata.
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VERSIONE CON UNITA DI RAFFREDDAMENTO INTEGRATA : TIG PRO 201L AC/DC

Le protezioni supportate dall'unita reffreddamento per garantire la protezione della torcia e dell'utilizzatore sono:
« Protezione termica del liquido di raffreddamento.

Le connessioni liquide caldo e liquide freddo sono contrassegnate con anelli colorati, rispettivamente rosso e blu.

All'arresto del dispostivo, iun'asta permette di determinare visualmente il livello del liquido nel serbatoio.

Assicurarsi che I'unita sia scollegata dall'alimentazione prima di scollegare o collegare i tubi di

ingresso e di uscita del liquido dalla torcia.
Il liquido di raffreddamento & nocivo e irrita gli occhi, le mucose e la pelle. Il liquido caldo pud

causare delle ustioni.

GARANZIA
La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).

La garanzia non copre:

¢ Danni dovuti al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

¢ Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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’I{]I:_:) TIG PRO 201 AC/DC - TIG PRO 201L AC/DC

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHBIE
YACTU / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

N° Désignation Ref.
1 | Ventilateur / Fan / Liifter /Ventilador/ BeHtunsartop / Ventilator / Ventilatore 51021
2 Grillg \_/entilat_eur/ Fan grill / Luftergitter / Rejilla ventilador / Pewetka BeHTunsTopa / Ventilatie rooster 51010

/ Griglia ventilatore
3 Cordon secteur / Power supply cable / Netzleitung / Cable de conexion eléctrica / CeTeBoii WwHyp / Elek- 21464

trisch netsnoer / Cavo corrente

Faisceau + connecteur pédale / Connection cable + pedal connector / Kabel + Anschluss fiir Ferns-
4 | teuerung / Cable + conector pedal /MpoBoaka + neganb koHHekTOp / Kabel + aansluiting pedaal / Fas- 71513
ciocavo + connettore pedale

Electrovanne / Solenoid valve / Magnetventil / Electrovalvula / 9nekTpoknanaH / Magneetventiel /

> Elettrovalvola 71542

6 Carte principale / Mainboard / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHoBHas nnata / Hoofd printplaat / 97798C
Carta principale
Carte alimentation / Power supply circuit board / Versorgungskarte / Tarjeta de alimentacion / KapTta

7 . ; ! 97155C
nuTtaHus / Voedingskaart / Scheda alimentazione

8 | Poignée / Handle / Handgriff / Mango / Pyuka / Handvat / Impugnatura 56048
Carte microcontroleur / Microcontroller card / Mikrocontroller-Karte / Tarjeta microprocesador/ Mnata

9 - . 97797C
MUKpOKOHTponnepa / Kaart micro-controller / Scheda microcontrollore

10 Patin caoutchouc supérieur / Upper rubber pad / Oberer Gummischutz / Soporte de caucho superior / 56163
BepxHsia peavHoBas Haknagka / Rubberen blokje boven / Pattino in gomma superiore

11 Transformateur HF / HF transformer / Trafo fiir Hochfrequenz / Transformador HF/ TpaHcdopmaTop BY 96130
/ Transformator HF / Trasformatore HF

12 Carte secondaire / Secondary board / Sekundarkarte / Tarjeta secundaria/ BropmnyHasi nnata / Secon- 97801C

daire printplaat / Scheda secondaria
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PRO
Carte primaire / Primary board / Primadrkarte / Circuito primario / MepsuyHasa nnata / Primaire printplaat

13 -k 97799C
/Scheda primaria

14 | Carte IHM / HMI board / Bedienfeldkarte / Tarjeta IHM / MNnata nHTepdeiica / IHM kaart / Scheda ITHM 97796C

15 | IHM / HMI / Bedienfeld / IHM / WUHTepdeiic / IHM / THM 51978
Bouton réglage downslope @ 21 mm / Downslope adjustment button @ 21 mm/ Knopf zur Einstellung

16 | von Downslope @21 mm /Botdn de ajuste downslope @ 21 mm/ KHonka perynmpoBku Toka @ 21 mm / 73019
Knop voor het instellen van downslope @ 21 mm / Pulsante regolazione downslope @ 21 mm
Bouton réglage courant @ 28 mm / Current adjustment button @ 28 mm / Knopf zur Einstellung des

17 | Stroms @ 28 mm / Botdn de ajuste corriente @ 28 mm /KHonka perynmpoBku Toka @ 28 MM / Knop 73016
instelling stroom @ 28 mm / Pulsante regolazione corrente @ 28 mm

18 Raccord gaz / Gas inlet / Gas-Anschluss / Conexidn gas /MoakntoueHue rasa / Gasaansluiting / 55090
Connessione gas
Connecteur torche + faisceau / Torch connection + Connection cable / Brenner-Anschluss +

19 | Zwischenschlauchpaket / Conector antorcha + cable de unidn / KoHHekTOp ropnka + nposojka / 71873
Aansluiting toorts + kabel / Connettore torcia + fasciocavo

20 Douille TEXAS femelle / Texas female sockets / TEXAS-Buchse / Conector Texas hembra / He3aa Texas 51461
50 / TEXAS aansluiting vrouwelijk / Boccola TEXAS femmina
Self de sortie / Output capacitor / Ausgangsdrossel / Inductancia de salida /BbixoaHoi agpoccens /

21 - A 63678
Uitgaande smoorklep / Self di uscita
Patin caoutchouc inférieur / Lower rubber pad / Unterer Gummischutz / Soporte de caucho inferior /

22 . o e 56120
HwxHsas peavHoBas Haknagka / Rubberen blokje onder / Pattino in gomma inferiore
Raccord rapide eau / Water quick connector / Schnellkupplung fiir Kihlflissigkeit / Conector rapido

23 . ; 71695/71694
agua /bbicTpoe noakntodenne Boabl / Snelkoppeling water / Raccordo rapido acqua
Ventilateur 230 V "groupe froid" / Fan 230 V "cooling unit" / Lifter fir das Kihlaggregat / Ventilador

24 | 230 V "grupo de refrigeracion” /BeHtunatop 230 B "xonoaHas rpynna" / Ventilator 230 V "koelgroep" / 51023
Ventilatore 230 V "unita di raffreddamento”
Radiateur a eau / Water radiator / Kiihler fiir die Kuihlflissigkeit / Radiador de agua / PagnaTop

25 - . 71751
xuakoctn / Water radiator / Radiatore ad acqua

26 | Pompe / Pump / Pumpe / Bomba /Hacoc / Pomp / Pompa 71772

27 | Réservoir / Tank / Behalter / Tanque / Bak / Tank / Serbatoio 90281

SCHEMA ELECTRIQUE TIG PRO 201 AC/DC/ CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA
ELECTRICO/3JIEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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SCHEMA ELECTRIQUE TIG PRO 201 L AC/DC/ CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/
DIAGRAMA ELECTRICO/3JIEKTPUHYECKAS CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /

CARATTERISTICHE TECNICHE

TIG PRO 201 AC/DC et TIG PRO 201L AC/DC

Primaire / Primary / Priméar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tension de red eléctrica / HanpsikeHue nutanus / Voe-
dingsspanning / Tensione di alimentazione

230V +/- 15%

110V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Frequentie sector / Frequenza settore

50/ 60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MnaBkuii npeaoxpaHuTens npepbiatens / Zeke-
ring hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore

16 A

32A

Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario

MMA | TIG DC |

TIG AC MMA | TIG DC | TIG AC

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpspkeHue xonocTtoro xoaa / Nullastspanning /

Tensione a vuoto 70V

Tension créte du dispositif d'amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung

des manuellen Startgerates (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MukoBoe HamnpshkeHve MexaHu3Ma 11 KV

pyyHoro nogxura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco

manuale (EN60974-3)

Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (I,) / Corriente de salida nominal (12) / 10A - 10A- | 10A-| 10A-| 10A- | 10A-
HoMuHanbHbIl BeixogHow Tok (I12) / Nominale uitgangsstroom (I2) / Corrente di uscita nominale (12) 160 A 160A | 200A | 110A | 160 A | 200 A
Ter)smn de sorFle conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / eptsprech_ende Arbeltsspannung U, / Ten5|_on d_e 20,4V 10,4V | 10,4V | 20,4V | 10,4V | 10,4V -
salida convencional (U2) / YcnoBHoe BbixogHble HanpskeHusi (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita 264V |-164v| -18v |-244v|-164v| 18V

convenzionale (U2)

- Facteur de marche a 40°C (10 min)* - Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Imax 22% 23% 13% 38% 20% 20 %
Norme EN60974-1. Norma EN60974-1
- Duty cycle at 40°C (10 min)* - T1B% npw 40°C (10 MuH)* 60% 110A 110A | 110A | 90A 100A | 100A
Standard EN60974-1. Hopma EN60974-1.
- Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* - Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 100% 95 A 90 A 80 A 85 A 80 A 80 A
EN60974-1 -Norm. Norm EN60974-1.
Consommation a vide / No-load power consumption / Leerlaufleistung / Consumo en vacio / Consumo a vuoto / Verbruik apparaat in 3w
stand-by
Rendement a Imax / Efficiency at Imax / Maximalleistung / Rendimiento a Imax / Rendimento a Imax / Rendement bij Imax 90%
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pa6ouas N
. - ) -10 a +40 °C
Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerus / Bewaar- 20 & +55 °C
temperatuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccion / CteneHb 3awwmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepsl (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimen-
sioni (LxIxh)

TIG PRO 201 AC/DC
24 x 41 x36 cm

TIG PRO 201 L AC/DC
24x43 x50 cm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso

15 Kg

20,5 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’enclencher, dans ce cas, l'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'affiche.
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 indicatorﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.
The machine has a specification with a “dropping current output”.

*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 Wamungﬂ erscheint auf der Anzeige.

Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerdt wieder bereit ist.
Die SchweiBstromquelle besitzt eine fallende Spannungskennlinie.

*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 indicadorﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccién.
La fuente de energia de soldadura posee una salida de caracteristica descendente.

*1B% yka3aHbl o Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 ansi 10-MUHYTHOrO UMKAa.

Mpy MHTEHCMBHOM MCrOIb30BaHMK (> [1B%) MOXET BK/IIOYNTLCS TeroBas 3awuta. B 3Tom ciyyae ayra noracHeT v 3aroputcsi MHANKaTop H
OcragbTe annapat noAK/OYEHHbIM K MUTaHMIo, YTO6bI OH OCTbIN A0 O/IHOV OTMEHB! 3aLLNTBI.
MCTOUHNK CBAPOYHOrO TOKa MMEET BbIXOAHYIO XapaKTePUCTUKY «NajAatoLiero Tuna.

*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 bevei/igingslampjeﬂ gaat branden.

Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
De lasstroombron beschrijft een dalende uitgangskarakteristiek.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all'annullamento della protezione.

La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo «discendente».




ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJIbl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacién.

- BHMMaHue ! YuTaliTe MHCTPYKLIMIO MO UCMOb30BaHuIo.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d‘istruzioni prima dell’'uso.

- 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.

- Adecuado para la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. No obstante, la fuente de corriente no debe estar
situada dentro de estas zonas.

- MoaxoauT Ans CBapKu B Cpeae C MOBbILEHHBIM PUCKOM yapa TOKOM. B 3TOM crlyyae MCTOYHUK TOKa He AO/MKEH HaxoAUTLCS B TOM XXe CaMOM
noMeLleHunm.

- 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 / Continuous welding current / Kontinuierlicher SchweiBstrom / Corriente de soldadura continua / HenpepbIBHbIi
cBapoyHbI Tok / Continue lasstroom / Corrente di saldatura continua

- Courant de soudage alternatif / Alternating welding current / Wechselnder SchweiBstrom / Corriente alterna de soldadura / NMonepemeHHbIi
CBapoYHbIi Tok / Wisselende lasstroom / Corrente alternata di saldatura

Courant de soudage continu et alternatif - Direct and alternating welding current - Gleich- und Wechselstrom - Corriente de soldadura continua
y alterna. - MoCTOSIHHbIV M NepeMeHHbIN CBapouHbIi ToK. - Gelijkstroom en wisselstroom - Corrente di saldatura continua e alternata

uo

- Tension assignée a vide - Open circuit voltage - Leerlaufspannung - Tensién asignada en vacio - HoMMHanbHOe HamnpshXeHUe XOMOCTOro 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

- Factor de funcionamiento segun la norma EN60974-1 (10 minutos - 40 ° C).
- MB% cornacHo HopMe EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

I2

12: courant de soudage conventionnel correspondant / 12: corresponding conventional welding current / I2: entsprechender SchweiBstrom /
12 : Corrientes correspondientes / I12: cOOTBETCTBYHOLMIN HOMUHANBHBIV CBapOYHbIN TOK. / 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom / 12:
corrente di saldatura convenzionale corrispondente.

Amperes - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampeére - Amper

U2

U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads / U2 : Tensiones convencionales
en carga / U2: entsprechende Arbeitsspannung / U2: HoMuHanbHble HanpshkeHust Mpy COOTBETCTBYIOWMX Harpyskax. / U2 : conventionele span-
ning in corresponderende belasting / U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - I'epu, - Hertz - Hertz

Ui

- Tension assignée d‘alimentation - Rated power supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - HoMUHaNbHOE HaMpPsHKEHWE MUTAHMS. -
Netspanning - Tensione nominale di alimentazione.

I1max

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektiwert)

- Corriente maxima de alimentacion de la red

- MakcuManbHblii ceTeBoii ToK (3dEKTUBHOE 3HaYeHMe).

- 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 -
Corriente de alimentacion efectiva maxima - MakcuManbHbIn 3 heKTUBHbIN 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.

- Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

- Die Gerate entsprechen die europdischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad estd disponible en nuestra pagina Web.

- Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esté 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 60974-3
IEC 60974-2
Class A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-3/-2 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-3/-2 of class A.

- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-3/-2, Klasse A-Gerat.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-3/-2 y de clase A.

- VICTOYHMK CBapo4HOro Toka oTBeyaeT HopMam EN60974-3/-2 1 oTHoCUTCS K Knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-3/-2 en klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-3/-2e di classe A.

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes IEC60974-1/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard IEC60974-1/-10 of class A.

- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm IEC60974-1/-10, Klasse A-Gerat.

- El aparato es conforme a las normas IEC60974-1/-10 y de clase A.

- VICTOYHMK cBapo4HOro Toka oTBeyaeT HopMam IEC60974-1/-10 1 oTHOCUTCS K Knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de IEC60974-1/-10 en klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme IEC60974-1/-10e di classe A.




=

- Ce matériel fait '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 !

- Fur die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht
mit dem Hausmdill entsorgt werden.

- Este material sujeto a la recogida por separado de acuerdo con la Directiva de la UE 2012/19 / UE. No tire en un cubo de basura doméstica!
- OT0 0bopyAOBaHWE NOANEXUT NepepaboTke cornacHo AvpekTuee EBpocoto3a 2012/19/UE. He BbibpachiBaThb B 06LLMiA 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 !

5

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des
déchets d’emballages ménagers

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

- Fir die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott).

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacién de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida
selectiva y reciclado de los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapat, Npou3BoAMTE b KOTOPOro YYacTByeT B rnobasnbHoi NporpamMMe nepepaboTkv YNakoBKM, BbIGOPOUHON yTUAM3aLMK U NepepaboTke
6bITOBbIX OTXO/I0B.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie aan een globaal
sorteer en recycle systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- 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

- This product should be recycled appropriately

- Produkt muss getrennt ensorgt werden. Werfen Sie das Gerdt nicht in den Hausmilll.
- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- DTOT annapaT NOANEXMUT yTUIU3aLmum

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien

- Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdémica euroasiatica)

- 3Hak cooTtBeTcTBUS EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKOe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- CMIM : Certification Marocaine

- CMIM : Moroccan Certification

- CMIM : Marokkanische Zertifizierung

- CMIM : Certificacion Marroqui

- CMIM : MapokkaHckas cepTudmkaums
- CMIM : Marokkaanse certificering

- CMIM : Certificazione Marocchina

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica)

- Hdopmaums no TemnepaType (TepmosalumTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Entrée de liquide de refroidissement / Coolant inlet / Kiihimitteleintritt / Entrada de refrigerante / Bxoz oxnaaatoLlei xuakocTtu /
Koelmiddelinlaat / Ingresso del refrigerante

- Sortie de liquide de refroidissement / Coolant outlet / Kiihimittelaustritt / Salida de refrigerante / Bbixoa oxnaxaatoeit Xxnakoctu /
Koelvloeistofafvoer / Uscita del refrigerante

- Entrée de gaz / Gas inlet / Gaseinlass / Entrada de gas / rasa Ha Bxoae / Gasinlaat / Ingresso gas

- Sortie de gaz / Gas outlet / Gasausgang / Salida de gas / Bbixoa rasa / Gasuitlaat / Uscita gas

- Polarité / polarity / Polaritat / polaridad / nonspHocTs / polariteit / polarita
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- Commande a distance / Remote control / Die Fernbedienung / Mando a distancia / iMcTaHuMoHHbIN KOHTposb / Afstandsbediening /
Telecomando
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- Pression maximale du systéme de refroidissement dépasse 0,5 MPa

- Maximum cooling system pressure exceeds 0.5 MPa

- Der maximale Druck im Kiihlsystem Ubersteigt 0,5 MPa

- La presion maxima del sistema de enfriamiento excede los 0.5 MPa

- MakcumanbHoe JaBneHve B cucTeMe oxnaxaeHus npesbiwaet 0,5 MMa
- Maximale druk van het koelsysteem is hoger dan 0,5 MPa

- La pressione massima del sistema di raffreddamento supera 0,5 MPa

=P OOBHA

- Source de courant de technologie onduleur / C.C et C.A

- Power source of inverter technology / DC and AC technology

- Wechselrichter / Stromquelle in DC- und AC-Technik

- Inversor / Fuente de energia de tecnologia de CCy CA

- NHBepTop / DC 1 NepeMeHHOro Toka TEXHOMOMMM UCTOYHUKA NMUTaHUS
- Omvormer / DC- en AC-technologie stroombron

- Fonte di alimentazione con tecnologia Inverter / DC e AC

Vi

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

- MMA welding (Manual Metal Arc)

- SchweiBen mit umhdillter Elektrode (E-HandschweiBen)

- Soldadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas)
- CBapka 3nekTpoAoM ¢ obMaskoi (MMA — Manual Metal Arc)

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)

- Saldatura ad elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)
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- Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG welding (Tungsten Inert Gaz)

- TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas)
- Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation électrique domestique. L'utilisateur
doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.

- The mains disconnection mean is the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user.
- Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum
Netzstecker immer gewahrleisten

- El dispositivo de desconeccion de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica.
El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe.

- CucTeMa OTKJIIOYEHUsT 6e30MacHOCTV BK/IIOYAETCS1 Yepes CEeTEeBYO LUTENCENbHYIO PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALUHEN 31eKTpuyeckomn
ycTaHoBke. Monb3oBaTeNb AOMKEH Y6eanTbCsl, YTo po3eTka AOCTYNHa

- De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker en de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat
het stopcontact goed toegankelijk is.

- 1l dispositivo di scollegamento di sicurezza € costituito dalla presa elettrica in coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve
assicurarsi dell’accessibilita della presa.

%

Refroidissement / Cooling / Kiihlung / Refrigeracion / OxnaxaeHue / Koeling / Raffreddamento

P 1L/min

- Puissance de refroidissement pour 1Litre par minute / Cooling capacity for 1 liter per minute / Kiihlleistung fiir 1 Liter pro Minute / Capaci-
dad de refrigeracién de 1 litro por minuto / Oxnaxaatowas cnocobHocTs 1 nuTp B MUHYTY / Koelcapaciteit voor 1 liter per minuut / Capacita di
raffreddamento per 1 litro al minuto

Pmax

- Pression maximale en sortie / Maximum outlet pressure / Maximaler Ausgangsdruck / Presién maxima de salida / MakcvMManbHoe AaBneHune Ha
BbIxoZe / Maximale uitlaatdruk / Pressione massima in uscita

MPa

- Mégapascal / Megapascal / Megapascal / Megapascal / Meranackanb / Megapascal / Megapascal

IEC 60974-2

- Le groupe de refroidissement est conforme a la norme EN60974-2.
- The cooling unit complies with the EN60974-2 standard.

- Das Kihlaggregat entspricht der Norm EN60974-2.

- La unidad de refrigeracién cumple con la norma EN60974-2.

- OxnaXkparoLLee yCTpOMNCTBO COOTBETCTBYET CcTaHAapTy EN60974-2.
- De koelunit voldoet aan de EN60974-2 norm.

- L'unita di raffreddamento & conforme alla norma EN60974-2.
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