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AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE

INSTRUCTIUNI GENERALE

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

Producatorul nu va fi responsabil de nicio vatamare corporala sau materiala datorata unei manipulari neconforme cu instructiunile din manual.
In cazul unor probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificata pentru a realiza instalarea corecta.

MEDIUL INCONJURATOR

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

Instalarea trebuie realizata intr-o incapere fara praf, acid, gaze inflamabile sau alte substante corozive. Este valabil si pentru depozitare. Asigurati o
buna circulatie a aerului in momentul utilizarii aparaturii.

Interval de temperatura :
Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).
Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :
Inferioara sau egala cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioara sau egala cu 90% la 20°C (68°F).

Altitudine :
Pana la 1000m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA $I COLECTIVA

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

Sudarea expune utilizatorii la o sursa periculoasa de caldura, radiatii luminoase din arc, cAmpuri electromagnetice (avis purtatorilor de stimulatoare
cardiace), riscuri de electrocutare, de zgomot si emanari gazoase.

Pentru a va proteja pe dvs. cat si pe cei din jur, respectati urmatoarele instructiuni de securitate:

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati imbracaminte fara mansete, care izoleaza, uscate, ignifuge si in stare
buna, si care sa acopere corpul in intregime.

Folositi manusi care asigura o izolare electrica si termica.

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

Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de sudura impotriva
deseurilor incandescente rezultate in urma sudurii cu arc.

Informati persoanele din perimetrul zonei de lucru sa nu priveasca spre razele produse de arc, cat nici spre piesele in procesul de
topire si sa poarte imbracaminte adecvata menita sa protejeze.

Utilizati casti de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudura depaseste limita autorizata (la fel si pentru orice
alta persoana din zona de sudura).

© @ 68

Tineti mainile, parul si imbracamintea la distanta de partile mobile (ventilatorul).
Anu se inlatura sub nicio forma protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de sudura este sub tensiune,
producatorul NU va fi responsabil in cazul unui accident.

Piesele care au fost recent sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri in timpul manipulérii lor. Pentru a realiza interventii de
mentenanta la torta sau la suportul-electrod, dar si in cazul oricarei alte interventii, asteptati cel putin 10 minute pentru a va asigura
ca acestea sunt suficient de reci. Instalatia de racire trebuie sa fie pornita atunci cand utilizati un pistolet racit in apa, pentru a va
asigura ca lichidul nu mai poate provoca arsuri.

Pentru a proteja atat persoanele cat si bunurile prezente este important sa securizam perimetrul inainte de a parasi zona de lucru.

>

FUMUL DE SUDURA SI GAZUL

3 Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sanatate. Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace
pentru aspirarea fumului, adesea un surplus de aer este necesar. O cagula cu oxigen proaspat poate fi o solutie in cazul

insuficientei aerului.
- Verificati daca aspiratorul este eficient raportat la normele de securitate.

Atentie cand sudati mijlocul unor piese de mici dimensiuni, acestea necesita o distanta de supraveghere de securitate. De altfel, sudura unor anumite
materiale din plumb, cadmiu, zinc, mercur sau beriliu pot fi deosebit de nocive; degresati piesele inainte de a le suda.
Buteliile trebuie depozitate in spatii deschise sau bine aerisite. Ele trebuie asezate in pozitie verticala si legate de un suport, sau puse intr-un carucior.
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Sudarea este interzisa in apropierea grasimilor sau a vopselelor.

RISC DE INCENDIU SI EXPLOZIE

A
V Protejati in intregime zona de sudura, materialele inflamabile trebuie sa fie amplasate la o distanta de cel putin 11 metri.
Un echipament de protectie impotriva incendiului trebuie sa existe Tn apropierea zonelor de sudare.

Atentie la proiectarea materiilor incinse sau a scanteilor, chiar si prin fisuri, deoarece pot provoca incendii sau explozii.

Indepértati persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune la o distanta de securitate corespunzatoare.

Taierea in interiorul containerelor sau a tuburilor inchise este strict interzisa iar in cazul in care acestea sunt deschise este necesara curatarea lor de
orice materie inflamabila sau explozibila (ulei, carburant, reziduri gazoase...).

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

BUTELIILE DE GAZ

Gazul din butelii poate provoca sufocare atunci cand in spatiul dedicat sudurii se afla o concentratie mare (ventilati bine).
Transportul acestor echipamente se desfasoarad in deplind securitate. buteliile inchise si sursa de curent de sudura oprita.
Acestea trebuie depozitate in pozitie verticala si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de rasturnare.

Tnchideti buteliile intre utilizari. Atentie la variatiile de temperaturé si la expunerile directe in soare.

Butelia nu trebuie sa fie pusa in contact cu o flacara, arc electric, pistolet, cleste de masa sau orice alta sursa de caldura sau materiale incandescente.
Pastrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudura, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub presiune.

Aveti grija la deschiderea robinetului buteliei, indepartati-va de robinet si asigurati-va ca gazul utilizat este potrivit pentru procesul de sudare.

SECURITATEA ELECTRICA
- e

Reteaua electrica folosita trebui sa aiba neaparat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandate pe tabelul de
evaluare.
O descarcare electrica poate fi sursa unui accident grav direct sau indirect, chiar fatal.

Nu atingeti niciodata partile din interiorul sau din exteriorul sursei de curent aflate sub tensiune (pistoleti, clesti, cabluri, electrozi) deoarece acestea
sunt legate la circuitul de sudura.

Tnainte de a deschide sursa de curent pentru sudura, aceasta trebuie deconectata de la retea pentru 2 minute, astfel incat condensatorii sa fie
descarcati.

Nu atingeti pistoletul/suportul-electrod si clestele de masa in acelasi timp.

Aveti grija ca persoanele calificate si abilitate s schimbe cablurile si pistoletii, daca acestia sunt deteriorati. Asigurati-va ca sectiunea cablurilor este
adecvata cu utilizarea lor. intotdeauna purtati imbracaminte uscata si in stare buna pentru va putea izola de circuitul de sudura. Purtati incaltaminte
de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI

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

= 0,173 Ohmi, acest echipament este conform IEC 61000-3-11 si poate fi conectat la retele publice de alimentare cu energie
redusa. Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure, consultand operatorul retelei de
iﬂf distributie, daca este necesar, ca impedanta retelei respecta restrictiile.

DD Cu conditia ca impedanta retelei publice de alimentare cu tensiune joasa la punctul de cuplare comun sa fie mai mica de Zmax

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

EMISII ELECTROMAGNETICE

sudare produce un cadmp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.

Q'
%\ Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce cdmpuri electrice si magnetice (EMF) localizabile. Curentul pentru
S >

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

Toti sudorii trebuie sa urmeze urmatoarele proceduri in scopul minimalizarii expunerilor la cdmpurile electromagnetice provenind din circuitul de
sudura.

* pozitionati la un loc toate cablurile destinate sudurii - fixati-le cu un bandoid, daca este posibil;

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

* nu infasurati niciodata cablurile de sudura in jurul corpului;

* nu va pozitionati corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;
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+ Conectati cablul de intoarcere la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;
* Nu lucrati in proximitatea sursei de curent pentru sudura, nu va asezati si nu va sprijiniti pe aceasta;
» Nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare pentru sudura sau alimentatorul de sarma.

Purtatorii stimulatoarelor cardiace trebuie sa consulte un medic inainte de a utiliza acest echipament.
Expunerea la campurile electromagnetice in timpul sudurii poate provoca efecte secundare inca necunoscute sanatatii.

RECOMANDARI PRIVIND EVALUAREA ZONEI SI INSTALAREA POSTULUI DE SUDURA

Informatii generale

Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producatorului in momentul instalarii si utilizarii echipamentului de sudura cu arc. n
cazul detectarii unor perturbari electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul asistentei tehnice din partea
producétorului. In unele cazuri, aceasta actiune corectiva poate fi la fel de simpla precum impamantarea circuitului de sudare. in alte cazuri, poateﬁfi

necesar sa se construiasca un scut electromagnetic in jurul sursei de alimentare pentru sudura si a intregii piese, prin montarea filtrelor de intrare. In
toate aceste cazuri, perturbarile electromagnetice trebuie reduse pana cand acestea nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudura

Tnainte de instalarea unui echipament de sudura cu arc, utilizatorul trebuie sa evalueze posibilele probleme electromagnetice din imediata apropiere.
A se lua in considerare urmatoarele :

a) prezenta deasupra, dedesubt cat si in jurul echipamentului de sudura cu arc a altor cabluri de alimentare, control, semnalizare si telefonie;

b) receptori si transmitatori radio si tv;

c) calculatoare si alte echipamente destinate controlului;

d) echipament critic de protectie, de exemplu, protectia echipamentului industrial;

€) sanatatea persoanelor din vecinatate, de exemplu, posesorii unor stimulatoare cardiace sau aparate auditive;

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) protectia fata de alte echipamente din mediu.

Utilizatorul trebuie sa se asigure ca restul materialelor utilizate in mediu sunt compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare;
h) momentul zilei in care se efectueaza sudarea precum si alte activitati.

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

Evaluarea instalarii postului de sudura.

Pe langa evaluarea suprafetei se recomanda si evaluarea instalatiilor de sudura cu arc, care poate fi utila pentru a identifica si rezolva eventualele
perturbari. Este indicat ca evaluarea emisiilor sa cuprinda masuratori la fata locului conform specificatiilor Art. 10 din CISPR 11. Masuratorile la fata
locului pot contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei masurarilor de atenuare.

RECOMANDARI PRIVIND METODELE DE REDUCERE A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

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

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

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

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luata in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare. Cu toate acestea, obiectele
metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator daca ating atat aceste parti metalice, cét si electrodul. Operatorul ar
trebui sa fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e.Impamantarea piesei de sudat : Cand piesa de prelucrat nu este legata la pAmant pentru a asigura protectia electrica, din cauza dimensiunii/stocarii
sale, precum in cazul corpurilor navelor sau a cadrelor metalice (ale cladirilor), o impamantare a piesei poate, in unele cazuri, dar nu intotdeauna, sa
reduca emisiile. A se evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de ranire a utilizatorilor sau deteriorarea altor echipamente electrice.
Daca este nevoie, verificati ca impamantarea piesei sa fie directa, desi in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient sa asigurati conectarea
la condensatorul corespondent in concordanta cu reglementarile nationale.

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

TRANSPORTUL $I TRANZITAREA SURSEI DE CURENT DE SUDARE

Sursa de curent pentru sudura este echipata cu un maner superior permitandu-i transportarea manuala. Atentie la subestimarea
greutatii. Manerul nu este considerat loc de prindere.
Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de alimentare cu sudura. Aceasta trebuie transportata in pozitie verticala.

Nu ridicati sub nicio forma n acelasi timp o butelie cu gaz si o sursa de curent pentru sudura. Normele de transport ale acestora sunt diferite.
Nu transportati sursa de curent pentru sudurd pe deasupra persoanelor sau obiectelor.
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INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

* Asezati sursa de curent pentru sudura pe o podea cu o panta maxima de 10 °.

* Asigurati o zona suficienta pentru a ventila sursa de curent pentru sudura si pentru a accesa comenzile.

* A nu se utiliza intr-un mediu cu praf metalic conductiv.

« Sursa de alimentare pentru sudura trebuie ferita de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.
Acest echipament dispune de un factor de protectie IP21, semnificand :

- o0 protectie contra accesului pieselor periculoase cu diametrul >12.5mm si,

- o protectie Impotriva stropilor de apa ce cad vertical.

Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfacute pentru a evita supra-incalzirea.

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

INTRETINERE / RECOMANDARI

- Intretinerea trebuie efectuatd numai de cétre o persoana calificatd. Se recomanda realizarea unei mentenante anuale.
« Opriti alimentarea deconectand fisa si asteptati doua minute inainte de a lucra la echipament. In interior, tensiunile si intensitatea
-=|3' ating valori foarte mari si sunt totodata periculoase.

« Inlaturati carcasa si curatati dispozitivul de praf, in mod regulat. Profitati de aceasta pentru a verifica si starea conexiunilor electrice, cu ajutorul unui
personal calificat si a unui dispozitiv izolat.

« Verificati in mod regulat starea cablurilor de alimentare. Tn cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie inlocuit de catre
producator, de service-ul After-Sales sau de o persoana calificatda in mod similar, pentru a evita orice eventual pericol.

« Lasati libere orificiile sursei de curent pentru sudura pentru a permite circulatia aerului.

* Nu utilizati aceasta sursa de putere pentru a dezgheta tevi, a reincarca baterii / acumulatori sau pentru a porni motoare.

INSTALARE - MOD DE UTILIZARE

Doar personalul abilitat de citre producétor poate efectua instalarea echipamentului. in timpul instal&rii, asigurati-va ca generatorul este deconectat
de la retea. Sunt interzise conexiunile in serie sau in paralel fata de generator. Pentru a beneficia de reglaje optime, se recomanda utilizarea cablurilor
furnizate impreuna cu aparatul de sudura.

DESCRIEREA ECHIPAMENTULUI (FIG - 1)

Acest echipament este o sursa de curent destinat sudurii Invertor cu electrod refractar (TIG) in curent continuu (DC) si sudurii cu electrod invelit
(MMA).

Procedeul TIG necesita o protectie gazoasa (Argon).

Procedeul MMA permite sudarea oricarui tip de electrod : rutilic, bazic, inox si fonta.

1-  Priza cu polaritate pozitiva. 5- Tastatura + butoane incrementale.
2-  Conector declansator. 6- Racord gaz.

3-  Priza de polaritate negativa. 7- Conector telecomanda.

4-  Conector gaz pentru pistolet. 8- Cablul de alimentare.

INTERFATA OM-MASINA (IHM) (FIG-2)

1-  Selectarea procedeului. 5- Indicator de functionare a dispozitivului de reducere a riscurilor (VRD).
2- Selectare mod declansator. 6-  Afisaj si optiuni.
3- Selectare optiuni procedee. 7- Buton ,standby”.

4- Reglaje parametri de sudura.

ALIMENTARE - PORNIRE

Acest echipament este livrat cu bransament la priza de 16 Atip CEE7/7 si nu trebuie utilizata decat cu instalatii electrice monofazice 230 V (50-60 Hz)
in trei fire, dintre care unul neutru legat la pamant. Curentul efectiv absorbit (I1eff) este indicat pe aparat, pentru conditii maxime de utilizare. Verificati
daca sursa de alimentare si protectiile sale (siguranta si / sau intrerupatorul) sunt compatibile cu alimentarea la curentul necesar pentru utilizare.
Pentru a permite utilizarea in conditii maxime, in anumite tari poate fi necesara modificarea bransamentului.

* La punerea in tensiune, produsul porneste in mod Standby. Pornirea si punerea lui in functiune se efectueaza prin pasarea butonului o

* Aparatul va intra in modul protectie in cazul in care tensiunea de alimentare este superioara valorii de 265 V pentru posturile monofazice (ecranul
va afisa M).

Aparatul se va intoarce la functionarea sa normala atunci cand tensiunea de alimentare revine in intervalul nominal admis.

« Comportamentul ventilatorului : Tn modul MMA, ventilatorul functioneaz& in permanenta. In modul TIG, ventilatorul functioneaza numai in timpul
sudurii, dupa aceea se opreste pentru a se raci.

- Dispozitivul de creare si stabilizare a arcului este conceput pentru o utilizare manualad si ghidare mecanica.
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CONECTAREA LA GENERATOR

Acest echipament poate functiona pe generatoare cu conditia ca puterea auxiliara sa corespunda urmatoarelor cerinte :

- Tensiunea sa fie alternativa, reglata conform specificatiilor, tensiunea de varf sa nu depaseasca 400V,

- Frecventa sa fie cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

Este imperativ sa verificati aceste conditii, deoarece multe generatoare produc varfuri de Tnalta tensiune care pot deteriora echipamentele.

UTILIZAREA UNUI PRELUNGITOR ELECTRIC

Toate prelungitoarele sa aiba o lungime si o sectiune corespondenta cu tensiunea echipamentului. Utilizati un prelungitor conform cu reglementarile
nationale.

Lungime - Sectiune prelungitor.
Tensiune de intrare.
<45 m <100 m
230V 2.5 mm? 2.5 mm?
110V 2.5 mm? 4 mm?

RACORDARE LA GAZ

Acest echipament are doua racorduri. Un racord la butelie pentru intrarea gazului in aparat, si un adaptor de gaz la pistolet pentru iesirea gazului din
butelie pana in varful pistoletului. Va recomandam sa utilizati adaptoarele originale livrate impreuna cu postul dvs. pentru a avea o racordare optima.

ACTIVAREA FUNCTIEI VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

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

Functia VRD este inactiva in mod implicit. Cu toate acestea, ea poate fi activata prin actionarea intrerupatorului ON/OFF situat pe panoul de control
al produsului. Urmati pasii urmatori pentru a realiza procedura :

1. DECONECTATI PRODUSUL DE LA ALIMENTAREA ELECTRICA INAINTEA ORICAREI ALTE MANIPULARI.

2. Scoate-ti surubul pentru a inlatura carcasa generatorului.

3. Localizati comutatorul de pe placa de baza (incercuit in diagrama de mai jos).

4. Apasati comutatorul situat pe placa de control.

5. Functia VRD este activa.

6. Insurubati inapoi carcasa generatorului.

7. Pe ecranul principal (IHM), se aprinde LED-ul aferent functiei VRD.

Pentru a dezactiva functia VRD, este suficient sa mutati inca o datéa comutatorul de pe placa de baza pe pozitia OFF.
LED-ul VRD vizibil pe ecranul postului se va stinge.
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REINITIEREA POSTULUI

Intoarcerea la setarile din fabrica este posibila. Accesarea parametrilor avansati se realizeaza apasand 3 secunde pe butonul ,schimba afisarea A sau
VG Selectionati apoi ,Ini”. Postul va afisa ,3”, ,2”, ,1” apoi redemarati aparatul.

]
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DESCRIEREA FUNCTIILOR, MENIULUI $I A PICTOGRAMELOR

MOD DE FUNCTIONARE PICTOGRAME TDIS MMA | Comentarii.
Creare arc HF. TIG - HF v Procedeu TIG cu creare arc HF.
Creare arc LIFT. TIG - Lift v Procedeu TIG cu creare arc LIFT.
Perioada curatarii pistoletului si a crearii protectiei gazoase Thainte de crearea
Pre-gaz. v ) v 3 !
arcului.
Curent crescator. 0 v Rampa de crestere a curentului.
Curent sudare. I v Al doilea curent de sudura.
Curent rece. @ v Al doilea curent de sudura, sau ,rece” in standard 4TLOG sau PULSAT.
Frecventd PULSATIE. Q v v/ | Frecventa pulsatiei modului PULSAT (Hz).
Scaderea intensitatii v/ Panta descendenta pentru evitarea efectului de fisurare sau formarii de
curentului. ,cratere”.
Perioada de mentinere a protectiei gazoase dupa oprirea arcului. Permite
Post gaz. v ; o . ' - ; e
protejarea piesei precum si a electrodului impotriva oxidarii (S).
HotStart 0 v/ | Supraincarcare reglabila a intensitatii la inceputul sudurii (%).
Supraincarcarea intensitatii eliberate in timpul sudurii, ce permite evitarea
ArcForce v S I .
lipirii electrodului in baia de fuziune.
TIG PULSAT Pulse v Mod Pulsat
TIG SPOT Spot Ve Mod Punctare
MMA PULSAT MMA Pulse v/ | Procedeu MMA in modul Pulsat
2T 2T v Mode pistolet 2T
4T 4T v Mod pistolet 4T
4T LOG 4TLOG v Mod pistolet 4T LOG
Amperi (unitate) A v v/ | Unitate Amperi pentru reglajul si afisajul curentului de sudura.
Volti (unitate) \' v v/ | Unitate Volti pentru afisarea tensiunii de sudura.
Sec_:undar sau Hertz s | Hz v v | Unitate Hertzi de reglaj al timpului sau frecventei.
(unitate) ’
Procentaj (unitate) % v v/ | Unitate procentaj pentru reglajul in proportie.
Schimbare afisaj A sau V. e v v | Comutati afisajul la curent sau tensiune n timpul si dupa procesul de sudare.
Acces mod program JoB v v | Acces la meniul programare (SAVE, JOB,...)
Dispozitiv pentru diminua- VRD v v | Pictograma normativa ce indica starea functiei VRD.
rea riscurilor. ;
Accesare mod standby. Q v v | Trecerea produsului in mod standby.
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FUNCTIONARE INTERFETEI OM-MASINA S| DESCRIEREA BUTOANELOR

Buton Standby / Revenire.
Aceasta tasta este folosita pentru a activa sau dezactiva modul standby. Activarea acestui mod nu este posibila in timpul
sudurii.

Nota : Tn momentul cuplarii la tensiune, produsul porneste in modul standby.

(ep]
1

B

m

TIG - Lift
@® MMA

Butonul de selectare a procedeului de sudare.
Aceasta tasta permite selectarea procedeului de sudare. Fiecare actionare / eliberare succesiva comuta intre urmatoarele
procese de sudare: TIG HF / TIG LIFT / MMA. LED-ul indica alegerea efectuata.

S

4TLOG

Buton selectare mod declansgator
Aceasta permite configurarea modului de utilizare a declansatorului. Fiecare actionare/eliberare va permite comutarea
intre modurile urmatoare : 2T / 4T / 4T LOG. LED-ul indicd modul selectionat.

Nota : modul de declansare implicit la pornirea aparului corespunde ultimului mod utilizat Tnainte de ultima oprire. Pentru
mai multe detalii, consultati sectiunea ,Pistoleti compatibili si comportamentul declansatorului”.

Pulse

g
S Y KN
S

@ MMAPulse

Buton de selectare a optiunilor relative la procedee.

Aceasta tasta permite selectarea unor ,Sub-procedee”. Fiecare actionare/eliberare va permite comutarea intre sub-proce-
deele urmatoare : PULSAT / SPOT (doar in modul TIG) / MMA PULSAT (doar in modul MMA). LED-ul indica alegerea
efectuata.

Noté& : Modul SPOT nu este accesibil in configuratiile declansatorului 4T & 4T LOG si nici in mod MMA.
Modul PULSAT nu este accesibil in configuratiile declansatorului 4T LOG si nici in mod MMA.
Sub-procedeul implicit la pornirea statiei corespunde ultimului sub-procedeu utilizat ihainte de oprire.

i}ﬁ i

Codificatorul incremental principal.

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

Buton ,,Pre-Gaz”

Reglajul functiei Pre-Gaz se face prin actionarea si apoi eliberarea butonului dedicat (Pre-Gaz), apoi actionand codificato-
rul incremental. Valoarea Pre-Gaz creste in timp ce codificatorului este actionat in sensul acelor de ceasornic si descreste
in sensul invers. Odata efectuata setarea, puteti apasa si elibera din nou butonul Pre-Gaz pentru a permite codificatorului
principal sa reia setarile curentului sau asteptati 2 secunde. Pasul de reglare este de 0,1 sec. Valoarea minima este de 0
sec. iar cea maxima de 25 sec.

Buton ,,Post-Gaz”.

Reglajul Post-Gaz se realizeaza prin apasarea si eliberarea butonului Post-Gaz apoi actionati codificatorul principal. Va-
loarea functiei Post-Gaz creste in timp ce codificatorul este actionat in sensul acelor de ceasornic, si descreste in sensul
invers. Odata efectuat reglajul, puteti apasa si elibera din nou butonul Post-Gaz, astfel incat codificatorul incremental
principal sa reia setarile curentului, sau asteptati 2 secunde. Pasul de reglare este de 0,1 sec. Valoarea minima este de 0
sec iar cea maxima de 25 sec. In mod implicit, valoarea este de 6 sec.

Buton de reglare al curentului in rampa(crescator) sau ,,UpSlope”.

Reglarea rampei de urcare a curentului se realizeaza prin apasarea si eliberarea butonului destinat rampei, apoi actionati
butonul codificatorului principal. Valoarea nominald a rampei creste la actionarea codificatorului in sensul acelor de cea-
sornic, si descreste in sensul invers. Odata efectuat reglajul, puteti apasa si elibera butonul destinat rampei ascendente a
curentului pentru a permite codificatorului sa reia setérile curentului, sau asteptati 2 secunde. Pasul de reglare este de 0,1
sec. Valoarea minimé este de 0 sec iar cea maxima de 25 sec. In mod implicit, valoarea sa este de 0 sec. In modul MMA,
functia HotStart permite ajustarea curentului de sudare intre 0 si 100% cu un pas de 5%. Valoarea implicita este de 40%.

Potentiometrul de reglaj al functiei de racire sau ,,DownSlope”.

Potentiometrul functiei ,DownSploe” permite reglarea valorii racirii curentului (creste in sensul acelor de ceasornic si
descreste in sensul invers). Valoarea este vizibild pe ecranul in 7 segmente si ramane afisat timp de 2 secunde in cazul in
care se efectueaza o actiune la potentiometru. Valoarea minima este de 0 sec iar cea maxima de 20 sec.

8®e® & Q

Buton pentru reglarea curentului rece.

Cand unul dintre procedeele , TIG HF” sau , TIG LIFT” este selectionat, tasta de reglare a curentului rece permite ajustarea
valorii acestuia numai in cadrul configuratiei ,PULSAT”. Valoarea curentului pentru sudare se poate ajusta in intervalul
20% - 80%. Pas reglaj din 1 in 1 %. In mod implicit, valoarea este de 30%.

Tn modul MMA, functia ArcForce este indexata intre -10 la +10 (-10 = absenta functiei / de la -9 la +10 = este posibil
reglajul functiei).

Tn mod implicit, valoarea indexata este 0.

RO
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Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale PROTIG 201 DC FV

SUDAREA CU ELECTROD INVELIT (MODUL MMA)

BRANSARE S| RECOMANDARI

» Conectati cablurile, suportul-electrod si clema de masa la conectorii dedicati racordarii.
* Respectati polaritatea si intensitatea sudurii indicate pe ambalajul cutiilor cu electrozi.
« Inlturati electrodul din suport atunci cand sursa de curent nu este utilizata.

SELECTIONAREA TIPULUI DE ELECTROD INVELIT
» Electrod rutilic : foarte simplu de utilizat, in orice pozitie, la un curent CC.
» Electrod bazic : se utilizeaza n toate pozitiile, in curent CC, este adaptat la un stil de lucru securizat datorita proprietatilor sale.

MMA STANDARD

Acest mod de sudura MMA Standard este potrivit pentru majoritatea aplicatiilor. Permite sudarea tuturor tipurilor de electrozi, rutilici, bazici si pe
orice tip de material : otel, otel inoxidabil si fonta.

A

MMA Standard
Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.

Denumire. Reglaj. Descriere & Recomandari.
Procentaj HotStart. 0-100 %. Functia HoFStart.reprezmta o supra intensitate la momentul'crearu .arculull, ce p?rmlte eyltarea lipirii
electrodului pe piesa de sudat. Aceasta se poate regla ca nivel de intensitate céat si ca timp.
Curent sudare. 10 - 200 A. Curentul pgntru sudare este ajustat in functie de tipul electrodului utilizat (consultati ambajalul
electrodului).
Functia Arc Force. 10/ +10 anctyla AlrcForce .reprezmta o supra.lrjtgn§|.t§.te in momentul in care electrodul sau duza ceramica
’ atinge baia de fuziune, cu scopul evitarii lipirii.




Instuctjuni de folosire Traducerea instructiunilor

Acest mod MMA Pulsat este potrivit sudarii in pozitie verticala ascendenta (PF). Impulsul permite mentinerea unei bai reci favorizand astfel transferul
de material. Fara pulsatie, sudarea verticala in urcare necesita o miscare specifica ,de brad”, altfel spus o deplasare in forma triunghiulara adesea
dificila. Datorita modului MMA Pulsat, aceasta miscare nu mai este necesara, deoarece in functie de grosimea piesei, o simpla miscare in linie dreapta
ascendenta este suficienta. Cu toate acestea, daca baia de fuziune trebuie sa se mareasca, o simpla miscare laterala similara sudarii in plan drept

originale

PROTIG 201 DC FV

este suficienta. Acest proces ofera astfel un control mai mare asupra operatiei de sudare verticala.

Reglarea frecventei pulsatiei se realizeaza prin apasarea si apoi eliberarea butonului ,F(Hz)” apoi prin actionarea decodorului incremental principal.
Valoarea frecventei creste atunci cdnd decodorul este actionat in sensul acelor de ceasornic si descreste atunci cand este actionat in sensul invers
acelor de ceasornic. Odata efectuat reglajul, puteti apasa si elibera din nou butonul ,F(Hz)” pentru a realiza legatura intre decodorul incremental

principal si reglajul curentului sau asteptati 2 secunde.

A

@ MMAPulse

MMA PULSAT
Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.
Denumire. Reglaj. Descriere & Recomandairi.
Procentaj HotStart. 0-100 %. Functia Hot_Start_reprezmta o supra |nten3|’5a}e _Ia momentu! credrii arcului, ce permite evitarea lipirii
electrodului pe piesa de sudat. Se regleaza in intensitate si timp.
Curent sudare. 10- 200 A. Curentul pgntru sudare este ajustat in functie de tipul electrodului utilizat (consultati ambajalul
electrodului).
Frecventa pulsatiilor in modul PULSAT.
Pasul incremental variaza in functie de intervalul de frecventa :
. Frecventa pulsatiilor. Pasul mecanic.
Frecventa pulsatiilor. 0.4-20Hz
0.4 Hz-3Hz 0.1 Hz
3Hz-20Hz 1Hz
Functia Arc Force. 10/ +10 ancgla AlrcForce .reprezmta o) suprallrjt?n.sl.t::.l.te in momentul in care electrodul sau duza ceramica
’ atinge baia de fuziune, cu scopul evitarii lipirii.

MMA - Meniu avansa
Este posibil sa accesati reglajele suplimentare din meniul avansat.

Accesul la acesti parametri avansati se realizeaza apasand 3 secunde pe butonul e Rotirea rotitei va ofera acces la urmatoarele setari avansate :

Parame- | hoscriere. Reglaj. SE- Puls. | Recomandari.

tru. dard.

«ASt ». AntiSticking. ON/OFF. v/ v/ Funct;g Aanh-ppye esteT recgmandate? ge}pd se do.regvte indepartarea elec-
trodului Tn plina securitate in cazul lipirii lui de piesa.

« HSt ». Perioads HotStart. | 0-2s J/ J/ Perioada ijnf;’glel HoFStart permite ajustarea electrozilor ,dificili” la mo-
mentul crearii arcului.

« dcy » S:,Ieu de funcfio- 20 % - 80 % v Fluctuatia curentului rece (1) de tip impuls.

«lco » Curent rece. 20 % - 80 % ve Cel de-al doilea curent de sudura, numit ,rece”.

Validarea setari se va realiza de acesta data prin apasarea butonului e Apasati tasta ,ESC” pentru a iesi din meniul avansat.
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Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale PROTIG 201 DC FV

SUDAREA CU ELECTROD TUNGSTEN CU GAZ INERT (MOD TIG)

BRANSARE S| RECOMANDARI

» Sudura TIG DC necesita o protectie gazoasa (Argon).

» Conectati clema de masa la cablul pozitiv (+) de racordare. Conectati cablul de putere a pistoletului la racordul negativ (-) precum si conectorii dintre
pistolet si gaz.

» Asigurati-va ca pistoletul este bine echipat si ca restul consumabilelor (cleste menghina, duza de contact, difuzorul si duza ceramica) nu sunt uzate.
» Electrodul se va alege in functie de curentul destinat procedeului TIG DC.

ASCUTIREA ELECTRODULUI

Pentru o functionare optima, se recomanda utilizarea unui electrod ascutit astfel :

L = 3 x d pentru curentul slab.
d : L = d Pentru curentul cu intensitate
mare.
L

ALEGETI DIAMETRUL ELECTRODULUL:

@ Electrod (mm). TG De
Tungsten pur. Tungsten cu oxizi.
1 10>7510>75 10>7510>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75>180 100 > 200
2.5 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
Aproximativ = 80 A pe mm &

ALEGERE MODUL DE CREARE AL ARCULUI;

TIG HF : creare la frecventa inalta fara contact.
TIG LIFT : creare prin contact (pentru mijlocul pieselor sensibile la perturbari HF).

1 2 3
1- Pozitionati pistoletul in pozitie de sudare, deasupra piesei (distanta de aproxima-
E tiv 2-3 mm fintre
o 2 - Apasati pe butonul pistoletului (arcul se va crea fara contact, cu ajutorul impulsu-
= rilor de creare cu frecventa inalta ale tensiunii - HF).
B | B i I - 3 - Curentul initial de sudare circula, sudarea continua in functie de ciclul de sudare.
2 3
1 - Pozitionati duza pistoletului si varful electrodului pe piesa si actionati butonul pis-
e I toIeAtqui.
5 2 - Inclinati pistoletul pana la crearea unui spatiu de circa 2-3mm fata varful electro-
O] dului si piesa. Crearea arcului.
= 3 - Repozitionati pistoletul in pozitie initiala normala, pentru a incepe ciclul de
E sudare.

Avertisment : 0 augmentare a lungimii pistoletului sau a cablurilor de retur ce depasesc lungimea maxima prescrisa de producator pot creste riscul
electrocutarii.
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Procedeul de sudura TIG DC Standard permite sudarea calitativa pe majoritatea materialelor feroase precum otelul, otelul inoxidabil, dar si cupru
si aliajele sale, titan etc. Varietatea gestionarii curentului va permite o mai buna calitate a procesului de sudare, a crearii arcului pana la momentul
racirii finale a cordonului de sudura.

TIG - Lift
o (@ mapae

=)

TIG DC Standard
Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.

TIG DC - Pulsat
Acest mod de sudare prin curent pulsat inlantuie o serie de impulsuri de curent intens (I, impuls de sudura) apoi impulsuri de curent de slaba inten-
sitate (I_Rece, impulsuri ce permit racirea piesei). Acest mod pulsat permite asamblarea pieselor limitand cresterea temperaturii.

Exemplu :
Curentul de sudura este setat la 100A si %(I_Rece) = 50%, sau la curent Rece = 50% x 100A = 50 A. F(Hz) este setat la 2 Hz, perioada semnalarii
va fi 1/2Hz = 500ms. La fiecare 250 ms se vor succede un impuls de 100A urmat de unul de 50 A.

A
o

‘___-@ _____ -

.
@ vvA @ MMAPulse

TIG DC Pulsat
Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.

Sfaturi :

Alegerea frecventei :
* Pentru sudarea manuala cu metal de aport, F(Hz) se va sincroniza cu gestul operatorului de aport a metalului.
* Pentru piesele de grosimi reduse nu se foloseste un metal de aport (< 0.8 mm), F(Hz) >> 10Hz.

Reglarea frecventei pulsatiei se realizeaza prin apasarea si apoi eliberarea butonului ,F(Hz)” apoi prin actionarea decodorului incremental principal.
Valoarea frecventei creste atunci cand decodorul este actionat in sensul acelor de ceasornic si descreste atunci cand este actionat in sensul invers
acelor de ceasornic. Odata efectuat reglajul, puteti apasa si elibera din nou butonul ,F(Hz)” pentru a realiza legatura intre decodorul incremental
principal si reglajul curentului sau asteptati 2 secunde.

13
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originale PROTIG 201 DC FV

Denumire. Reglaj. Descriere & Recomandari.
Pre-gaz. 0-25s. Perioada curatarii pistoletului si a crearii protectiei gazoase Tnainte de crearea arcului.
Curent demarare. 10 - 200 %. Acest curent prezent la demarare reprezinta o faza anterioara rampei de crestere a curen-
Timp demarare. 0-10s. tului.
Cresterea intensitatii curentului. 0-25s. Rampa de crestere a curentului.
Curent sudare. 3-200A. Curent de sudare.
Curent rece. 20 - 80 %. Cel de-al doilea curent de sudare, sau curent ,rece”.
Frecventa pulsatiilor. 0.1-2000 Hz. | Frecventa pulsatiilor.
Racire progresiva. 0-20s. Panta descrescatoare a curentului.
Curent de oprire. 10 - 100 %.

Acest tip de curent la oprire reprezinta o faza posterioara pantei descendente a curentului.
Timp de oprire. 0-10s.
Post gaz. 0-25s. E;ZZ?giéad:Ig;ﬁrg%ﬁ;ﬁ;g;ﬁiﬁiigl&;ﬁﬁése dupa oprirea arcului. Ea permite protejarea

TIG - Meniu avansa

Este posibil sa accesati reglajele suplimentare din meniul avansat.

Accesul la acesti parametri avansati se realizeaza apasand 3 secunde pe butonul e Rotirea rotitei va ofera acces la urmatoarele setari avansate :

tPrSrame- Descriere. Reglaj. Standard. | Puls. | Recomandari.
«ISay, | Curentullademararea | 469 o000, v v/ _ _ _ )
sudarii. Acest tip de curent reprezinta o faza anterioara cresterii curen-
Durata pana la demararea tului.
« tSa ». sudarii 0s-10s. v v
Curentul la oprirea proce- o o
«1S0 ». sulul de sudare. 10 % - 100 %. v v
Durata de timp pana la Acest curent reprezinta o faza posterioara diminudrii curentului.
« tSo ». oprirea procesului de 0s-10s. v v
sudare.
« decy » Ciclul de functionare. 20 % - 80 % v Fluctuatia curentului rece (1) de tip impuls.

Validarea setari se va realiza de acesta data prin apasarea butonului e Apasati tasta ,ESC” pentru a iesi din meniul avansat.

Punctare SPOT|

Acest mod permite pre-asamblarea pieselor inainte de sudura. Punctarea poate fi manuala, prin apasarea declansatorului, sau temporizata, cu un
timp de punctare predefinit. Acest timp de punctare permite o mai buna reproductibilitate cat si realizarea unui punct neoxidat (accesibil ih meniul
avansat).

TIG - Lift

TIG SPOT
Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.
Descriere. Reglaj. Recomandari.
Pre-gaz. 0-60s. Perioada curatarii pistoletului si a crearii protectiei gazoase inainte de crearea arcului.
Curent sudare. 3-200A. Curent de sudare.
Punct (SPOT). 0-25s. Manual sau cu durata predefinita.
Post gaz. 0-60s. Perioada dgAment,lrllere a pl'ofect_lel gazoase dupa oprirea arcului. Ea permite protejarea piesei si a
electrodului impotriva oxidarii.
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MEMORARI S| REVOCARI ALE CONFIGURATIILOR DE SUDARE

Parametri utilizati sunt automat salvati si accesibili la urmatoarea pornire. Pentru setarile in curs, este posibila salvarea si mai apoi accesarea unor
configurari numite ,JOB”. Tasta ,JOB” permite inregistrarea, accesarea sau stergerea unei configuratii. 50 JOB-uri preferentiale se pot memora in
functie de procedeul de sudura.

Crearea unui JOB

- Ajustati ansamblul setéarilor dorite relative la sudura.

- Efectuati o apasare lunga (mai mult de 3 sec.) pe tasta ,JOB”.

- Ecranul va afisa indicatorul ,IN”.

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

- Odata ales numarul, apasati tasta ,JOB” pentru a valida si inregistra preferintele sub numarul selectionat.

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

Not : Tn cazul in care toate numerele sunt deja preinregistrate, interfata IHM va afisa mesajul ,FULL” / ,PLIN”.

Accesarea unui JOB

Tn afara faptului ca aceastd manipulare nu trebuie efectuata in timpul sudérii, accesarea unui JOB nu necesité nicio alts conditie particulara.

- Realizati o scurta apasare (nu depasiti 2 sec.) pe tasta ,JOB”.

- Mesajul ,OUT” va fi afisat pe ecranul principal.

- Selectati numarul JOB-ului, cu ajutorul decodorului incremental. Pe ecran se vor afisa doar numerele asociate JOB-urilor inregistrate. Daca niciun
JOB nu a fost creat, interfata va afisa ,, - - - ”.

- Odata selectionat numarul JOB-ului, apasati tasta ,JOB” pentru a valida configuratia. Numarul JOB-ului clipeste pe ecran, indicand crearea acestuia.
Numarul continua sa clipeasca pana cand se modifica un alt parametru sau pana cand se apasa declansatorul pistoletului pentru a initia ciclul de
sudare.

Stergerea unui JOB

- Realizati o scurta apasare (nu depasiti 2 sec.) pe tasta ,JOB”.

- Mesajul ,OUT” va fi afisat pe ecranul principal.

- Selectati numarul JOB-ului, cu ajutorul decodorului incremental. Pe ecran se vor afisa doar numerele asociate JOB-urilor inregistrate.
- Apasati de 3 ori succesiv pe butonul ,JOB”. JOB-ul selectat este sters iar generatorul

afiseaza un nou curent de sudura.

COMBINATII RECOMANDATE

¥
fﬁ Curent (A) Electrod (mm) Duza (mm) Debit Argon (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
24 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 160 24 9.5 7-8

PISTOLETI COMPATIBILI S| COMPORTAMETUL DECLANSATORULUI

\\ \\
DB
Lamela. Buton dublu. Buton dublu + potentiometru.
v v v

Pentru pistoletul cu un buton, acesta se numeste ,buton principal”.
Pentru pistoletul cu doua butoane, primul se numeste ,buton principal” iar cel de-al doilea ,buton secundar”.

MOD 2T
e -~
"\/ "\/ T1 - Butonul principal este apasat, ciclul de sudare porneste (Pre Gaz,
; |_Start, UpSlope si sudare).
T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul de sudare se opreste
L (DownSlope, |_Stop, PostGaz).
- H
H [ ]
; Pentru pistoletul cu 2 butoane si exclusiv in 2T, butonul secundar este
: -t/- considerat buton principal.
Bouton principal @ @
MOD 4T

15
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Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor

originale PROTIG 201 DC FV
7 & e e
"\/'\/ "\/ "\/ T1 - Butonul principal este apasat, ciclul porneste incepand cu Pre-

Gaz si se termina cu faza |_Start.
T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul continua cu UpSlope si
sudare.
T3 - Butonul principal este actionat, ciclul va trece in DownSlope si se
va opri in faza |_Stop.

: ! T4 - Butonul principal este eliberat, ciclul se va incheia in faza Post-
vy Gaz.

Bouton principal @ @ @ \! Pentru pistoletii cu 2 butoane, cel secundar este inactic.

MOD 4T log

<05 <05 05 T1 - Butonul principal este apasat, ciclul porneste incepand cu Pre-
A P’ ) ) ) ) Gaz si se termina cu faza |_Start.
T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul continua cu UpSlope si
sudare.

LOG : acest mod de functionare este utilizat in faza de sudare :

- 0 actionare ferma pe butonul principal (<0.5s), curent fluctueaza intre
curentul de sudare | si curentul rece | si invers;

- butonul secundar este mentinut apasat, curentul fluctueaza intre
curentul de sudare | si curentul rece;

- butonul secundar este mentinut eliberat, curentul fluctueaza intre
curentul rece | si curentul de sudare |;

S

Bouton principal

ou
Bouton secondaire T3 - Apasati indelung pe butonul principal (>0.5s), ciclul va trece in
DownSlope si se va opri in faza |_Stop.

T4 - Butonul principal este eliberat, ciclul se incheie in faza Post-Gaz.

Pentru pistoletii cu doua butoane sau dublu declansator + potentiometru, declansatorul ,inalt” isi pastreaza aceeasi functionalitate precum pistoletul
cu declansator simplu sau lamela. Declansatorul ,scund” permite, atunci cand este mentinut apasat, trecerea la curentul rece. Potentiometrul pistole-
tului, atunci cand este prezent permite reglajul curentului de sudare de la 50% la 100% din valoarea afisata.

CONECTOR DE COMANDA A DECLANSATORULUI

;1 1 p 4 3 |—

L torch
(0XO)
-E ot 5(0e0)2
® O

DB torch

H W

2
torch DB 6 L 2
orch
® NC — 5 DB +P
torch
1
Schema cablarii pistoletului SRL18. Schema electrica in functie de tipul pistoletului.
Modele pistoleti. Descrierea firului. ST co_nector
’ asociat.
) ) . Comun / Masa. 2 (verde).
Pistolet cu buton dublu + Pistolet cu buton dublu. Pistolet cu lamela.
- Butonul 1. 4 (alb).
potentiometru.
Butonul 2. 3 (maron).
Comun / Masa po- .
tentiometru. 2 (gri)
0V 1 (galben).
Cursor. 5 (roz).




Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale PROTIG 201 DC FV

TELECOMANDA

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

G
F A q;/d
-~ b >
N N\ 045682
E B C
—s gD
D C A 045675
ref. 045699 Vedere exterioara. Schema electrica in functie de telecomanda.
Bransarea

1 - Bransarea telecomenzii prin partea anterioara a sursei de curent pentru sudura.
2 - Interfata detecteaza prezenta telecomenzii si propune selectarea modului de accesare prin manipularea unei rotite.

Racordare

Produsul este echipat cu un stecher tip femela pentru comenzile la distanta.

Stecherul barbat specific in 7 puncte (ref. optiune 045399) permite conectarea diferitelor tipuri de telecomenzi. Pentru efectuarea cablajului, res-
pectati schema urmatoare.

Descrierea firului. Pinul conector asociat.
10V A
Pedala Telecomanda. Cursor. B
Comun / Masa. C
Tntrerupéator. D

Mod de functionare :

» Telecomanda manuala (ref. optiune 045675) :
Telecomanda manuala permite variatia curentului de la 50% la 100% din intensitatea reglata. In cadrul acestor setari, toate modurile si functiona-
litatile sursei de curent pentru sudare sunt accesibile si reglabile.

* Pedala (ref. optiune 045682) :

Pedala permite variatia curentului de la minim la 100% din intensitatea reglata. In modul TIG, sursa de curent pentru sudura functioneaz& numai in
modul 2T. Tn plus, sursa de curent nu va mai putea controla cresterea si scaderea intensitatii curentului (functii inactive), ci prin actionarea pedalei
de catre utilizator.

ERORI, ANOMALII, CAUZE $I REMEDII

Acest echipament integreaza un sistem de control al defectiunilor.
O serie de mesaje indicate din tastatura de control vor putea permite diagnosticarea erorilor si a anomaliilor.

Codul erorii. Semnificatie. CAUZE. SOLUTII.
Depasirea ciclului de functionare. Asteptati sa se stingd martorul pentru a
. L. Temperatura ambientala superioara valorii putea relua sudarea.
Protectie termica. N C . -
’ de 40°C. Respectati ciclul de functionare si asigu-
Intrarile de aer obturate. rati o buna ventilatie.

O supra-tensionare a retelei electrice
Tensiunea retelei in afara tolerantei maxime | poate cauza aparitia acestui mesaj.
(230V monofazat +/- 15%). O persoana calificata trebuie sa contro-
leze instalatia electricad sau generatorul.

Eroare de supratensiune a retelei.

Verificati ca nimic sa nu apese declansa-
torii pistoletului in momentul punerii
produsului sub tensiune.

Unul sau mai multi declansatori ai pistoletu-

Defect la pistolet. lui sunt defecti.

Verificati ca nimic sa nu apese pedala

Defect la pedala. Pedala este apasata. in momentul punerii produsului sub
tensiune.
Defect la buton/butoane. Butonul/butoanele sunt scurtcircuitate. Verificati ca butoanele sa nu fie apasate.

17

RO



18

Instuctiuni de folosire
originale

Traducerea instructiunilor

PROTIG 201 DC FV

Anomalii. Cauze. Remedii.
Ecranul este pornit, dar aparatul nu Clema de masa, pistoletul sau suportul elec- . . -
: - - Verificati conectivitatea.
« | livreaza curent. trod nu sunt conectati la post. ’
= P(.)StUI este allmer_ltz_at, simiifi furicaturi la Impamantarea este defectuoass. Verificati prinderea si impamantarea instalatiei.
) | atingerea caroseriei. ’ ’ ’
~ . . - :
Statia sudeaza rau. Eroare de polaritate. Verificatl pc?larltatea recomandata pe cutia
' electrodului.
Utilizati electrodul tungsten de dimensiunea
corecta.
Defect provenind de la electrodul tungsten. E(z);slrt‘l un electrod tungsten pregatit corespu-
Arc instabil. :
Folositi un electrod tungsten adaptat curentului
DC.
o . - . :
= Debitul gazului reglat gresit. Ver|ﬁ_ca_'g| debitul gazului de pe manometrul
’ buteliei.
. . « . . | Verificati si strangeti toate racordurile de gaz.
Electrodul tungsten se oxideaza si se Problema cu gazul sau intrerupere prematura nY ’ « < ‘o
« N oo ) Asteptati ca electrodul sa se raceasca inainte
murdareste la sfarsitul sudarii. a gazului. ’ I
’ ’ de a opri gazul.
Electrodul se topeste. Eroare de polaritate. V_erlﬁca’gl _Iegatun!e cJeme| de masd : (+) si
; pistolet si (-) la piesa.

CONDITII DE GARANTIE

Garantia acopera, timp de 2 ani de zile, orice defect sau greseala de fabricatie, de la data achizitiei (piese si mana de lucru).

Garantia nu acopera :
* Orice alta dauna datorata transportului.

» Uzura normala a pieselor (Ex. : cabluri, cleme etc.)
* Incidente datorate utilizarii necorespunzatoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cadere, demontare).

+ Defectiuni legate de mediu (poluare, rugina, praf).

Tn cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul catre distribuitorul dvs., insotit de:

- un justificativ de achizitionare datat (bon, factura..
- 0 nota care explica defectul.

)



Pi d himb
liese de schim PROTIG 201 DC FV

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

Y o
\

Sy
0077

1 Maner 56048
2 | Tambur antisoc superior 56163
3 | Tambur antisoc inferior 56120
4 | Cablu de alimentare 21464
5 | Grila ventilator 51010
6 | Ventilator 51021
7 | Kit conexiuni pentru telecomanda 71513
8 | Vana electrica 71542
9 | Circuit principal E0067C
10 | Circuit IHM E0066C
11 | Self 63691
12 | Transformator 96130
13 | Tastatura 51994
14 | Buton negru @21mm 73019
15 | Buton negru @28mm 73016
16 | Adaptor gaz 55090
17 | Priza Texas 51528
18 | Cabluri de conectare ale pistoletului 71873




Schema electrica

20

PROTIG 201 DC FV

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

51994

71542

51021

10/

oo
71513

51528

71873

51528

96130

— =

E0067C

) —

21464

63691



Specificatii
tehnice PROTIG 201 DC FV

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

PROTIG 201 DC FV
Primaire / Primary / Priméar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixetue 0
. . ; Ao . U1 230V +/-15%
nutanms / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / lMnaskuit npefoxpanutens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar 16A
| Fusibile disgiuntore
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario TIG (GTAW) MMA (SMAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikenue xonoctoro xoaa / Nullastspanning Uo 70V
| Tensione a vuoto
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- U 9KV
3) / MukoBoe HanpskeHe MexaHnama pyyHoro nomkura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem P
(EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3)
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHbIi
p . . o ) 12 10>200A
BbIxogHoi Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe
BbIXofHble HanpshkeHus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita u2 104V~>18V 204V-~>28V
convenzionale
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. Imax 35% 25%
. Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ NB% 60% 165 A 135 A
npu 40°C (10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C °
(10 min), Norma EN60974-1. 100% 140 A 120 A
Consommation a vide / Idle mode consumption / Leerlaufleistung / Consumo en vacio / lMotpe6neHne npu xonoctom xoae /
. ) 790 W
Verbruik apparaat in stand-by / Consumo a vuoto
Rendement / Efficiency / Maximalleistung / Rendimiento / lMpou3sogutensHocTs / Rendement / Rendimento Imax 84 %
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas -10°C » +40°C
Temneparypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento (+14°F > 104°F)
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / -25°C » +55°C
Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio (-4°F > 131°F)
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awutbl / Beschermingsklasse / Grado di P21
protezione
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepsi (OxLLxB) / Afmetingen
. e 41x20x28 cm
(LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 10 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 (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie de type 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 ind\catorﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The welding power source describes an external drooping characteristic.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige.
Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el ind\cadorﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C v ans 10-MuHYTHOTO KA.
[1pw MHTEHCMBHOM 1cnonb3oBaHun (> MB%) MOXET BKNIOUMTLCA TeNMoBas 3awuta. B aTom cnyyae Ayra noracHeT 1 3aroputcs MHANKaTop ﬂ .
OcTaBbTe annapat noAKo4YeHHbIM K MATaHKI0, YTOBbI OH OCTBIN A0 MOMHOM OTMEHbI 3aLLTbI.

Annapar onuchbIBaET NajaloLLyio XapakTepucTuky Ha BbIXOAE.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante 'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia [ si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permetterne il raffreddamento fino all'annullamento della protezione.

La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
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Ictograme PROTIG 201 DC FV

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOIbI / PICTOGRAMMEN / ICONE / iCONES /
IKONY / IKONER / IKONER / IKONER / KUVAKKEET / IKONOK / VYSVETLENI SYMBOLU / 71> | E/= |
EIKONIAIA / ICOANE

A Atentie ! Cititi manualul de instructiuni fnainte de utilizare

[E Simbolul avizului

= % (.) === | Sursa de curent cu tehnologie invertor care furnizeaza curent continuu.

Sudare MMA (Manual Metal Arc)

Potrivit pentru sudarea intr-un mediu cu risc crescut de electrocutare. Cu toate acestea, sursa de curent nu trebuie plasata in astfel de incaperi.

—:
é Sudare TIG (Tungsten Inert Gaz)
I

Curent continuu de sudare.

uo Tensiune aferenta in vid
X(40°C) Ciclul de functionare conform EN60974-1 (10 minute - 40 ° C)
12 Curentul conventional de sudare corespunzator.
Amperi
u2 Tensiuni conventionale in sarcini corespunzatoare.
v Volti
Hz Hertz

DD 1~50/60 Hz Alimentarea electrica monofazatd 50 sau 60Hz

U1 Tensiune de alimentare recomandata.
11max Curent maxim recomandat la alimentare (valoare efectivé)
|1eff Curent de alimentare efectiv maxim.
c € Echipament conform cu directivele europene. Declaratia de conformitate este disponibila pe site-ul nostru web.
EE Material conform cu standardele britanice. Declaratia de conformitate britanica este disponibila pe site-ul nostru (vezi pagina de coperta).
Q Material in conformitate cu normele Marocane. Declaratia de conformitate C £) CMIM) este disponibilé pe site-ul nostru (vezi coperta).
IEC 60974-1
IEC 60974-10 Sursa de curent pentru sudare este conforma normelor EN60974-1/-10 si clasa A.
Class A

Acest echipament face obiectul unei colectari selective conform directivei europene 2012/19/UE. A nu se arunca in gunoiul menajer.

Produs reciclabil care face obiectul unei instructiuni de sortare.

Marca in conformitate cu EAC (Comunitatea Economica Eurasia)

Informatii despre temperatura (protectie termica).

Intrare gaz

Panou de comanda.

Polaritate (+) / (-)

Dispozitivul de deconectare de siguranta trebuie sa se interpuna intre priza si instalatia electricé. Utilizatorul trebuie sa se asigure cé dispozitivul de deconectarepoate fi
accesat usor.

P21 Protejat impotriva accesului la parti periculoase ale corpurilor solide cu diametre> 12,5 mm (echivalentul degetului méinii) si impotriva caderii de picéturi de apa pe verticala.

Compatibil cu generatorul

&




