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@ PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

A VARNING - SAKERHETSREGLER
GENERELLA INSTRUKTIONER

Las och forstd foljande sakerhetsinstruktioner fére anvandning.

Eventuella andringar eller uppdateringar som inte specificeras i bruksanvisningen ska inte goras.
Tillverkaren ansvarar inte fér ndgon skada eller skada som orsakats p& grund av att instruktionerna i denna handbok inte foljs. I handelse av problem
eller osakerheter, kontakta en kvalificerad person for att hantera installationen pd ratt satt.

MILIO

Denna utrustning far endast anvéndas for svetsoperationer i enlighet med de granser som anges pé den beskrivande panelen och/eller i anvandar-
manualen. Sakerhetsanvisningar méste f6ljas. Vid felaktig eller osaker anvandning kan tillverkaren inte héllas ansvarig.

Denna utrustning méste anvéandas och forvaras i ett rum fritt frdn damm, syra, brandfarlig gas eller andra fratande medel. Anvand maskinen i ett
Oppet eller valventilerat utrymme.

Drifttemperatur:

Anvand mellan -10 och 40°C (14 och 104°F).
Forvaring mellan -20 och 55°C (-4 och 131°F).
Luftfuktighet:

Lagre eller lika med 50 % vid 40°C (104°F).
Lagre eller lika med 90 % vid 20°C (68°F).
Hojd 6ver havet:

Upp till 1000 meter 6ver havet (3280 fot).

INDIVIDUELLA SKYDD OCH ANDRA

Bagsvetsning kan vara farligt och kan orsaka allvarliga skador eller till och med dédsfall.

Svetsning utsatter anvandaren for farlig vérme, ljusbdgsstrélar, elektromagnetiska falt, risk for elektriska stotar, buller och gasdngor. Personer som
bar pacemaker rekommenderas att konsultera en lakare innan de anvander svetsmaskinen. For att skydda sig sjélv och andra, se till att foljande
sakerhetsdtgarder vidtas:

For att skydda dig frén brannskador och stralning, bar klader utan uppvikning eller manschetter. Dessa klader ska vara isolerande,
torra, brandsdkra, i gott skick och tacka hela kroppen.

Anvand skyddshandskar som garanterar elektrisk och varmeisolering.

Anvand tillrdckligt med svetsskydd for hela kroppen: huva, handskar, jacka, byxor... (varierar beroende pd applikation/operation).
Skydda 6gonen vid rengdring. Kontaktlinser ar forbjudna under anvéndning.

Det kan vara nédvandigt att installera brandsékra svetsgardiner for att skydda omrédet mot ljusb&gsstrélar, svetsstank och gnistor.
Informera manniskorna runt arbetsomradet att aldrig titta pd ljusbdgen eller den smélta metallen och att béra skyddsklader.

Se till att horselskydd bars av operatéren om arbetet Gverskrider den tilldtna bullergransen (detsamma gaéller for alla personer i
svetsomradet).

D®ee

Hall hander, har och klader borta fran rorliga delar som flaktar och motorer.
Ta aldrig bort sdkerhetskdporna fran kylaggregatet nér maskinen &r ansluten. Tillverkaren ansvarar inte fér personskador eller
skador pd grund av att sakerhetsforeskrifterna inte foljs.

Delar som precis har svetsats blir varma och kan orsaka brannskador vid beréring. Under underh8lisarbete pd brannaren eller
elektrodhdllaren bér du se till att det &r tillréckligt kallt och vanta minst 10 minuter innan ndgot ingripande. N&r du anvander en
vattenkyld ficklampa, se till att kylenheten &r p&slagen for att undvika brannskador som eventuellt kan orsakas av vatskan.

Det &r viktigt att sékra arbetsomrddet innan du ldmnar det for att sakerstalla skydd av godset och ménniskors sikerhet.

>

SVETSROK OCH GAS

5 4

B Q ROk, gas och damm som bildas vid svetsning ar halsofarliga. Det ar obligatoriskt att sakerstalla tillracklig ventilation och/eller utsug for
att halla 8ngor och gas borta fr&n arbetsomradet. Anvandning av en luftmatad svetshjalm rekommenderas vid otillracklig ventilation pd arbetsplatsen.
Kontrollera att suget ar effektivt genom att hanvisa till de rekommenderade sdkerhetsforeskrifterna.

Forsiktighetsdtgarder méste vidtas vid svetsning i smd omrdden, och operatéren kommer att behéva dvervakas pd sakert avstdnd. Dessutom kan
svetsning av vissa material som innehaller bly, kadmium, zink, kvicksilver eller beryllium vara sarskilt skadligt.

Ta &ven bort eventuellt fett p& metallbitarna fore svetsning.

Gasflaskor maste forvaras i ett dppet eller ventilerat utrymme. De maste forvaras vertikalt och hdllas av ett stéd eller vagn for att begransa risken
for fall.
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Svetsa inte i omrdden dar fett eller farg forvaras.

BRAND- OCH EXPLOSIONSRISKER

A

; Skydda hela svetsomrddet. Brandfarligt material maste flyttas till ett sékerhetsavstdnd p& minst 11 meter.

En brandslackare maste finnas lattillganglig néra svetsarbetena.

Var forsiktig med stank och gnistor, dven genom sprickor. Det kan vara kallan till brand eller explosion.

Brandfarligt material, explosivt material, behdllare under tryck méste héllas pd sikerhetsavsténd.

Svetsning i slutna behallare eller ror &r férbjudet och om de dppnas méste de témmas pé alla brandfarliga eller explosiva material (olja, bransle, gas
).

Slipning bér inte utféras nara stromférsorjningen eller ndgot brandfarligt material.

GASFLASKOR

A Gas som lacker ut frdn cylindrarna kan leda till kvavning om den finns i hog koncentration runt arbetsomrédet (ventilation krévs).
Transport maste ske pd ett sdkert satt: cylindrar stdngda och svetsmaskinen avstangd. De méste forvaras vertikalt och hdllas av ett stod for att
begransa fallrisken.

Sténg cylindern mellan tvd anvandningar. Se upp for temperaturvariationer och solexponering.

Cylindern far inte vara i kontakt med en 13ga, ljusbage, ficklampa, jordklamma eller alla andra varmekallor.

Hall alltid gasflaskor borta frdn elektriska kretsar och svetsa dérfor aldrig en cylinder under tryck.

Var forsiktig nar du 6ppnar cylinderventilen, det ar nédvandigt att ta bort spetsen p& ventilen och se till att gasen uppfyller dina svetskrav.

VALD SAKERHET

:ﬂj Det elektriska elndtet som anvands maste vara jordat. Anvand rekommenderad sakringsstorlek.

En elektrisk stot kan orsaka allvarliga skador eller potentiellt till och med dddliga olyckor.

Ror inte ndgon stromférande del av maskinen (inuti eller utanfor) nar den ar ansluten (brénnare, jordkabel, kablar, elektroder) eftersom de &r anslutna
till svetskretsen.

Innan du Gppnar enheten &r det absolut nddvandigt att koppla bort den frén elnatet och vanta 2 minuter s& att alla kondensatorer laddas ur. Ror inte
brannaren eller elektrodhdllaren och jordkldmman samtidigt.

Se till att byta ut brannarna och kablarna om de ar skadade. Detta bor goras av en kvalificerad och auktoriserad tekniker. Se till att kabeltvarsnittet
stammer 6verens med anvandningen (férlangnings- och svetskablar). Bar alltid torra klader som &r i gott skick for att vara isolerade fr&n svetskretsen.
Anvand isolerande skor, oavsett i vilken arbetsplats/miljé du arbetar.

EMC-KLASSIFICERING

Denna klass A-maskin &r inte avsedd att anvéndas i bostadsomr&den dar den elektriska strémmen tillférs av 13gspanningsnatet
i hemmet. Det kan finnas potentiella svérigheter med att sakerstdlla elektromagnetisk kompatibilitet pd dessa platser, pd grund
av ledningsstorningar sdval som stralning.

D Forutsatt att impedansen for det offentliga 1&gspanningsnatet vid den gemensamma kopplingspunkten &r mindre &n Zmax =
0,339 Ohm, uppfyller denna utrustning IEC 61000-3-11 och kan anslutas till allmént 1dgspanningsnat.

Det &r installatren eller anvandaren av utrustningens ansvar att, i samr&d med distributionsnatoperattren vid behov, sakerstalla
A att natimpedansen 6verensstémmer med impedansbegransningarna.

Denna utrustning dverensstammer med standarden CEI 61000-3-12.

ELEKTROMAGNETISKA EMISSIONER

men genererar en EMF runt svetskretsen och svetsutrustningen.

%‘ I Den elektriska strommen som flyter genom vilken ledare som helst orsakar elektriska och magnetiska félt (EMF). Svetsstrom-
= \\\*
a

De elektromagnetiska EMF-falten kan stora vissa medicinska implantat, sdsom pacemakers. Skyddsdtgarder méste vidtas fér personer som har
medicinska implantat. Till exempel genom att begransa tillgdngen for forbipasserande eller gora en individuell riskbedémning for svetsarna.

Alla svetsare maste anvanda f6ljande procedurer for att minimera exponeringen for elektromagnetiska falt fran svetskretsen:
e placera svetskablarna tillsammans - fixera dem med en klamma, om mdgjligt;

e placera dig sjalv (b8l och huvud) s& 1&ngt bort fr&n svetskretsen som méjligt;

e Linda aldrig svetskablarna runt kroppen;

* Placera inte kroppen mellan svetskablarna. Hall b&da svetskablarna p& samma sida av kroppen;

e anslut jordklamman sd néra omradet som ska svetsas som mojligt;

e arbeta inte for néra, luta dig inte och sitt inte pd svetsmaskinen

e svetsa inte nar du transporterar svetsmaskinen eller dess trddmatare.
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Exponering for elektromagnetiska falt under svetsning kan ha andra halsoeffekter som inte ar det

Personer som bar pacemaker rekommenderas att raddfrdga sin lékare innan de anvander denna enhet.
annu identifierad.

REKOMMENDATIONER FOR BEDOMNING AV SVETSOMRADET OCH SVETSINSTALLATION

Oversikt

Anvéndaren ansvarar for installation och anvandning av bagsvetsutrustningen enligt tillverkarens anvisningar. Om elektromagnetiska stérningar
upptacks &r anvandaren ansvarig for att 16sa situationen med tillverkarens tekniska hjdlp. I vissa fall kan denna korrigerande dtgard vara sd enkel
som att jorda svetskretsen. I andra fall kan det vara nddvandigt att konstruera en elektromagnetisk skarm runt svetsstromkallan och runt hela stycket
genom att montera ingangsfilter. I alla fall méste elektromagnetiska stérningar reduceras tills de inte langre dr obekvama.

Svetsomradesbedémning

Innan maskinen installeras méste anvdndaren utvardera eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstd i det omrdde dér installationen ar
planerad. Foljande faktorer bor beaktas:

a) forekomsten (ovanfér, under och bredvid bdgsvetsmaskinen) av andra kraftkablar, fjarrkablar och telefonkablar;

b) TV-sandare och -mottagare.

c) datorer och annan hardvara;

d) kritisk sékerhetsutrustning sdsom skydd for industriella maskiner;

e) hélsan och sakerheten for manniskorna i omradet sdsom personer med pacemaker eller hérapparat;

f) Kalibrerings- och matutrustning.

g) isolering av annan utrustning som finns i samma omrade.

Operatéren maste se till att enheterna och utrustningen som anvands i samma omrdde ar kompatibla med varandra. Detta kan kréva extra
forsiktighetsdtgarder;

h) tiden pd dygnet under svetsningen eller andra aktiviteter maste utforas.

Dimensionen pd skaromrédet som méste beaktas beror pd byggnadens storlek och form och vilken typ av arbete som utférs. Den yta som beaktas kan
Overskrida granserna for installationerna.

Svetsomradesbed6mning

Férutom bedémningen av svetsomrddet kan bedémningen av sjélva installationen av bdgsvetssystem anvandas for att identifiera och I6sa fall av
stérningar. Bedémningen av utslapp méste innefatta in situ-matningar enligt artikel 10 i CISPR 11:2009. In situ-matningar kan ocksd anvandas for att
bekréfta effektiviteten av begrénsningsatgarder.

REKOMMENDATION OM METODER FOR ATT MINSKA ELEKTROMAGNETISKA EMISSIONER

a. Nationellt elnat: bdgsvetsmaskinen méste anslutas till det nationella elnétet i enlighet med tillverkarens rekommendationer. I handelse av
stérningar kan det vara nddvandigt att vidta ytterligare forsiktighetsdtgarder sdsom filtrering av strémforsorjningsnatverket. Man bor Gvervaga att
skarma stromforsorjningskabeln i ett metallror eller motsvarande permanent installerad bdgsvetsutrustning. Det ar nédvandigt att sakerstélla den
elektriska kontinuiteten hos ramen ldngs hela dess langd. Skarmningen bor anslutas till svetsstromkallan for att sakerstélla god elektrisk kontakt
mellan svetsstromkallans ledning och hdlje.

b. Underhall av bagsvetsutrustningen: Bdgsvetsmaskinen bor genomga en rutinmdssig underhdliskontroll enligt tillverkarens rekommendationer.
Alla dtkomster, servicedorrar och luckor ska vara stangda och ordentligt I&sta nar ljusbdgssvetsutrustningen ar pd. Bagsvetsutrustningen far
inte modifieras pd ndgot satt, forutom de andringar och installningar som anges i tillverkarens instruktioner. Gnistgapet for ljusbdgsstarter och
ljusbdgsstabiliseringsanordningar méaste justeras och underhallas enligt tillverkarens rekommendationer.

c. Svetskablar: Kablar ska vara sd korta som majligt, ndra varandra och ndra marken, om inte pd marken.

d. Potentialutjamning: Man bor Gvervaga att binda alla metallféremadl i det omgivande omrddet. Men metallféremal anslutna till arbetsstycket
Okar risken for elektriska stétar om operat6ren vidror bédde dessa metallelement och elektroden. Det &r nédvandigt att isolera operatéren fran sddana
metallféremal.

e. Jordning av arbetsstycket: Nar delen inte ar jordad pé grund av elsdkerhetsskal eller pad grund av dess storlek och placering (vilket ar fallet med
fartygsskrov eller metalliska byggnadskonstruktioner) kan delens jordning i vissa fall men inte systematiskt minska utsldppen. Det ar att foredra att
undvika jordning av delar som kan 6ka risken for skador pd anvandarna eller skada annan elektrisk utrustning. Vid behov &r det Iampligt att jordningen
av delen gors direkt, men i vissa lander som inte tilldter en sddan direkt anslutning ar det lampligt att anslutningen gérs med en kondensator vald
enligt nationella bestdmmelser.

f. Skydd och skarmning: Det selektiva skyddet och skarmningen av andra kablar och enheter i omradet kan minska stérningsproblem. Skyddet av
hela svetsomrédet kan 6vervagas for specifika situationer.

TRANSPORT OCH TRANSPORT AV SVETSMASKINEN

Maskinen ar férsedd med handtag for att underlatta transporten. Var noga med att inte underskatta maskinens vikt. Handtaget/

handtagen kan inte anvandas for sling.
Anvand inte kablarna eller bréannaren for att flytta maskinen. Svetsutrustningen méste flyttas i uppratt lage.

Placera/bér inte enheten ver manniskor eller foremal.
Lyft aldrig maskinen nar det finns en gasflaska pd stédhyllan. Transportreglerna som géller for varje artikel &r olika.

INSTALLATION AV UTRUSTNING

o Stall maskinen pd golvet (max lutning 10°).
 Maskinen maste placeras i ett skyddat omré&de borta fran regn eller direkt solljus.
« Se till att det finns ett tillrackligt utrymme for att ventilera maskinen och komma &t kontrollerna.
e Denna utrustning méste anvandas och forvaras pé en plats skyddad fr&n damm, syra, gas eller andra fratande dmnen.
» Maskinens skyddsnivé &r IP21, vilket betyder:
- Skydd mot tillgang till farliga delar frén fasta kroppar med en diameter p& >12,5 mm och,
- Skydd mot vertikalt fallande droppar.
e Strém-, férlangnings- och svetskablar maste vara helt utrullade for att undvika Gverhettning.

Varning: Att 6ka langden pd brannaren eller jordkablarna utéver den maximala léngden som anges av tillverkaren okar risken for elektriska stotar.

A Tillverkaren tar inget ansvar for skador pé foremal eller personskador till foljd av felaktig och/eller farlig anvandning av maskinen.
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UNDERHALL / REKOMMENDATIONER

o Underhdll bér endast utféras av en kvalificerad person. Ett &rligt underhdll rekommenderas.
} o Se till att maskinen ar urkopplad frn elndtet och vanta sedan 2 minuter innan du utfér underhdlisarbete. Inuti ar spanningar och strém-
mar hdga och farliga.
> Avlagsna regelbundet héljet och eventuellt Gverskott av damm. Ta tillféllet i akt att f3 de elektriska anslutningarna kontrollerade av en
D kvalificerad person, med ett isolerat verktyg.
o Kontrollera regelbundet natkabelns tillstdnd. Om strémkabeln &r skadad maste den bytas ut av tillverkaren, dess kundservice eller en
lika kvalificerad person for att forhindra fara.
o Se till att ventilerna pd enheten inte ar blockerade for att tillata tillracklig luftcirkulation.
o Anvand inte denna utrustning for att tina upp ror, for att ladda batterier eller for att starta ndgon motor.

ﬁ Kylvatskan méste bytas var 12:e manad fér att undvika sediment som kan blockera brannarens kylkrets. Eventuellt lackage eller
T kvarvarande vétska, efter anvandning, méste hanteras inom lamplig reningsfabrik. Om méjligt, tervinn produkten.
K Det &r forbjudet att témma produkten i en flod, en skeptikertank eller ett draneringssystem. Den utspadda vatskan far inte tém-
mas i
avlopp, sdvida det inte &r godkéant av lokala bestammelser.
||

INSTALLATION — PRODUKTDRIFT

Endast kvalificerad personal auktoriserad av tillverkaren bor utfora installationen av skarutrustningen. Under installationen mdste operatéren se till
att maskinen &r urkopplad.

BESKRIVNING

PROTIG 201 AC/DC och PROTIG 201L AC/DC ar vaxelriktarsvetsstromkallor fér svetsning till den belagda elektroden (MMA) och den eldfasta
elektroden (TIG) i likstrom (DC TIG) och vaxelstrom (AC TIG). MMA-processen kan svetsa alla typer av elektroder: rutil, bas, rostfritt och gjutjarn.
TIG-svetsning kraver gasskoldskydd av ren gas (Argon). PROTIG 201L AC/DC har en kylenhet som standard.

Det rekommenderas att anvanda svetskablarna som medfoljer enheten for att f3 basta prestanda.

STROMFORSORINING - STROM

e PROTIG 201 AC/DC levereras med en 16A-kontakt typ CEE7/7 och fér endast anvandas pé en enfas elektrisk installation (50-60 Hz) med 3 ledare
inklusive en ansluten till jord. Denna maskin har funktionen "Flexibel spanning" och méste drivas av en jordad elektrisk installation mellan 110V och
240V (50 - 60Hz). For intensiv anvandning vid 110 V, byt ut originalkontakten mot en 32 A-kontakt skyddad av en 32 A-strombrytare. Anvandaren
maste se till att uttaget ar &tkomligt.

» PROTIG 201L AC/DC levereras med en 16A-kontakt typ CEE7/7 och far endast anvandas pé en enfas elektrisk installation (50-60 Hz) med 3 ledningar
inklusive en ansluten till jord.

Den absorberade effektiva strommen (I1eff) visas pd maskinen for optimal anvandning. Kontrollera att stromforsérjningen och dess skydd (sékring
och/eller strombrytare) ar kompatibla med den strém som maskinen behéver. I vissa lander kan det vara nédvandigt att byta kontakt for att tilldta
anvandning vid maximala instéllningar.

e Den vaxlar till skyddslage om natspanningen ar dver 265 V. For att indikera detta fel visar displayen m Nar maskinen ar i skyddslage, koppla
ur maskinen och anslut den till ett uttag som levererar ratt spanning.

o Flaktbeteende: i MMA-lage arbetar flakten kontinuerligt. I TIG-lage fungerar flakten endast under svetsning och stannar sedan efter att maskinen
har svalnat.

e Ljusb8gs- och stabiliseringsanordningen ar utformad for manuell och mekaniskt styrd drift.

ARBETAR AV EN GENERATOR

Dessa maskiner kan fungera p& generatorer s& lange som hjalpeffekten matchar kraven nedan:

- Spanningen méste vara AC, alltid installd enligt specifikation, och toppspanningen under 700V,

- Frekvensen maste vara mellan 50 och 60 Hz.

Det ar absolut nédvandigt att kontrollera dessa krav eftersom vissa generatorer kan skapa hdga spanningstoppar som kan skada dessa maskiner.

ANVANDNING AV FORLANGNINGSSLADDAR

Alla férlangningskablar maste ha en lamplig storlek och sektion i férhallande till maskinens spanning. Anvand en foérlangningskabel som Gverensstam-
mer med nationella sékerhetsforeskrifter.

L Forlangningskabelns langd och tjocklek
Spanningsingdng
<45m ‘ <100 m
230V 2,5 mm2
110V 2,5 mm2 ‘ 4 mm?2
GASANSLUTNING

Maskinen har en pneumatisk anslutning. Anvand adaptrarna som ursprungligen levererades med strémkallan.
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TILLBEHOR OCH ALTERNATIV

Vagn Vagn Fackla Manuell fjdrrkontroll Fot pedal

(R i
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AKTIVERING AV VRD-FUNKTIONEN (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Denna enhet skyddar svetsaren. Svetsstrommen levereras endast nar elektroden ar i kontakt med delen (Iagt motstdnd). S& snart elektroden tas bort
sanker VRD-funktionen spanningen till ett mycket 1&gt vérde.

VRD-funktionen &r ursprungligen inaktiverad. Detta kan dock aktiveras med hjélp av en ON/OFF-knapp p& stromkallans styrkort. Folj stegen nedan
for att komma 8t den:

. KOPPLA FRAN PRODUKTEN FRAN STROMFORSELNINGEN INNAN HANTERING.
. Ta bort skruvarna for att ta bort stromkallans lock (n° 1).

. Lokalisera omkopplaren pd styrkortet (rod ruta pd diagrammet nedan - nr 2).

. SI& PA strombrytaren p8 detta kontrollkort. Den réda lysdioden slécks.

. VRD-funktionen ar aktiverad.

. Skruva pd strémkallans lock igen.

1
. Pa granssnittet (HMI) lyser lysdioden for VRD-funktionen: \VRD :.:
1

N ol b~ WN =

For att avaktivera VRD-funktionen, vrid helt enkelt omkopplaren pd kontrollkortet tillbaka till OFF. VRD-lampan p& HMI &r slackt.

\ﬁ

iy -

\

.



Overséttning av originalinstruktionerna

PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

ATERSTALLA SVETSSTATIONEN

Det &r majligt att dterstélla svetsmaskinens fabriksinstéliningar. Nar stationen ar i viloldge, tryck pd knappen for att avsluta viloldge i 3 sekunder.

Stationen visar sedan "3", "2", "1" och 3terstaller sedan enheten.

VISNING AV MJUKVARAVERSIONER

Nar maskinen ar ansluten till elnatet visar den programvaruversionerna av strom- och HMI-korten.

MANNISKO-MASKIN-GRANSSNITT (HMI)

Cold current

Sleep Mode / buth
utton

Sleep Exit

A/V display
selection
Hidden menu

Display

Creating /
Recalling /
Deleting JOBS
TIG AC

16 24 32 40
0000
Up current
button —
Pre-gas Post gas
button button
@ o
Welding
current
© Mma @ MMAPulse
INVERTER o
WELDER &
Processes Trigger Pulse Sub-processes AC/ DC
mode Frequency Button
Funktioner Piktogram MMA TIGDC | TIGAC Kommentarer

Sleep Mode / Sleep Exit

Knapp for att sdtta produkten i och ur viloldge.

Pulse

ilo

I MMA-process: dtkomst till "Pulse MMA"-lage,

Delprocesser Spot ¢ * * I TIG DC: &ppna ldgena "Pulse” eller "Spot".
© MMA Pulse
AC/DC . . Valj mellan TIG "DC", TIG "AC" och TIG "AC - Easy".
AC . Valj parametern som ska justeras mellan "Frequency", "Ba-

lance" och "Electrode"

- Val av A/V-display

000

Som standard visas det aktuella borvardet pd HMI. Efter
svetsning (MMA och TIG DC) ar vardet som visas blinkande

- Dold meny svetsstrommatningen. Genom att trycka pd denna knapp
visas den uppmatta svetsspanningen.
J0BB J0B . . . Later dig &terkalla, skapa och ta bort ett jobb. Se avsnittet

JOBB for mer information.
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Stélla in forgastiden. Denna tid motsvarar den tid det tar

Forgas o . att tdmma facklan och att skydda omradet med gas fére
antandning

Strém uppfor sluttningen @ o o . Aktuell stigramp.

Pulsfrekvens ‘ 1’ o . Instélining av pulsfrekvens (TIG AC/DC).

. Stélla in kallstrom i pulslage (TIG)

Kall strom @ ° ° ¢ Arc Force-instéllining (MMA).

Nedfdrsbacke . o . Aktuell sdnkrampsinstallning.
Post-Gas tidsinstallning. Denna tid motsvarar gasskyddets

Postaas . . varaktighet efter att ljusbdgen har sléckts. Det skyddar

9 svetsbadet och elektroden mot oxidation nar metallen

svalnar.

HMI-FUNKTION OCH BESKRIVNING AV DESS KNAPPAR

. P&/av-knapp
Denna knapp anvéands for att aktivera eller avaktivera maskinen fran vilolage. Vilolaget kan inte aktiveras medan maskinen svetsar.

. Knapp for val av svetsprocess

Denna knapp anvands for att valja svetsprocess. Varje tryck i foljd vaxlar mellan foljande svetsprocesser: TIG HF / TIG LIFT / MMA. Lysdioden indi-
kerar den valda processen.

Notera: den process som valjs som standard vid maskinstart motsvarar den senaste processen som anvandes fore sistavilolage eller avstangning.

. Knapp for val av triggerlage
Anvand den har knappen for att konfigurera hur triggern anvands. Varje tryck i foljd véxlar mellan foljande lagen: 2T / 4T / 4T LOG. Lysdioden indi-
kerar det valda laget.

Notera: triggerlaget som valts som standard vid maskinstart motsvarar den senaste triggern som anvandes fore den senaste vilolage eller avstan-
gning. For mer information, se avsnittet "Kompatibla ficklampor och triggerbeteende".

. Knappen Vilja underprocesser
Denna tangent anvands for att valja "Subprocess". Varje tryck i foljd vaxlar mellan foljande underprocesser: PULSE / SPOT (endast i TIG-lage) / MMA
PULSE (endast i MMA-lage). Lysdioden indikerar den valda delprocessen.

SPOT-lage ar inte tillgangligt i 4T & 4T Log trigger-konfiguration och i MMA PULSE-svetslage.
Obs: den delprocess som valjs som standard vid maskinstart motsvarar den senaste delprocessen som anvandes fore den senaste vilolage eller
avstangning.

o Knapp for val av vaxelstrom eller likstrom

Denna tangent anvands for att valja stromtyp nar TIG-processen ar aktiverad. Varje tryck i foljd vaxlar mellan foljande lagen: DC / AC / AC - Enkelt.
Lysdioden indikerar den valda processen.

Notera: den process som valjs som standard vid maskinstart motsvarar den senast anvanda processen fore den senaste vilolage eller avstangning.

. Huvudinkrementalgivare

Som standard tilldter den inkrementella givaren justering av svetsstrommen. Den anvénds ocksd for att stélla in varden for andra parametrar som
sedan véljs med tillhérande knappar. Nar parameterinstéliningen &r klar &r det mojligt att trycka pa knappen for den just stallda parametern igen sd
att den inkrementella givaren dter kopplas till den aktuella instéllningen. Det ar ocksd majligt att trycka pd en annan knapp relaterad till en annan pa-
rameter for att justera den. Om ingen &tgard utférs pd HMI under 2 sekunder kopplas den inkrementella omkodaren igen till svetsstromsinstaliningen.

o Pre-Gas-knapp

Pre-Gas-justeringen gors genom att trycka och slappa Pre-Gas-knappen och sedan aktivera den inkrementella huvudgivaren. Pre-Gas-vardet 6kar nar
den inkrementella givaren mandvreras medurs och minskar nar den mandvreras moturs. Nar instéllningen har gjorts &r det méjligt att trycka pd och
sldppa Pre-Gas-knappen igen for att &terkoppla den inkrementella huvudgivaren till den aktuella instéllningen eller vanta i 2 sekunder. Instéllningsste-
get &r 0,1 sek. Minsta varde ar 0 sek. och maxvardet ar 60 sek.

o Post-Gas-knapp

Post-Gas-justeringen gors genom att trycka och sléappa Post-Gas-knappen och sedan aktivera den inkrementella huvudgivaren. Post-Gas-vardet dkar
nar den inkrementella pulsgivaren drivs medurs och minskar nar den drivs moturs. Nar installningen har gjorts ar det mojligt att trycka och slappa
Post-Gas-knappen igen for att dterkoppla huvudinkrementalkodaren till den aktuella instéliningen eller vanta i 2 sekunder. Instéliningssteget &r 0,1
sek. Minsta varde &r 0 sek. och maxvardet ar 60 sek.

o Upp Slop eller

stromkontrollknapp Den aktuella upprampningsinstaliningen goérs genom att trycka och slappa den aktuella upprampningsknappen och sedan genom
att aktivera den inkrementella huvudgivaren. Aktuellt upprampningsvarde okar nar den inkrementella pulsgivaren mandvreras medurs och minskar
nar den mandvreras moturs. N&r instéliningen har gjorts ar det méjligt att trycka pa och sldppa den aktuella upprampningsknappen igen for att &ter
lanka den inkrementella huvudgivaren till den aktuella instéliningen eller vénta i 2 sekunder. Minsta varde ar 0 sek. och maxvardet ar 60 sek.
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o Inkrementell encoder for fading eller "Down Slop"-justering

Den "Down-Slop" inkrementella kodaren anvands for att stalla in vérdet pd den aktuella fadingen (6kning medurs och moturs minskning). Vardet
ar synligt p& 7-segmentsdisplayen och forblir visat i 2 sekunder om en 3tgard pa den inkrementella pulsgivaren utfors. Minsta vérde ar 0 sek. och
maxvardet ar 60 sek.

° Kallstromskontrollknapp

N&r en av de tva processerna "HF TIG" eller "LIFT TIG" &r vald, anvénds installningsknappen for kallstrom for att justera vardet pa den kalla strémmen
(endast i 4T Log trigger-konfiguration). Vardet kan justeras mellan 20 % och 99 % av svetsstrommen. Det inkrementella steget &r 1 %. Detta varde
ar ocksd justerbart i processerna "TIG DC Pulse" och "MMA Pulse".

° " AC "-knapp

Anvéndning av "AC"-knappen i "AC - Easy"-lage: Genom att trycka pd den har knappen fér du tillgéng till instéliningen av volframelektrodens diameter.
Instaliningen av denna parameter gors enligt foljande:

- Tryck p& knappen "AC",

- Aktivera den inkrementella omkodaren inom 3 sekunder. En medurs rotation av denna kodare leder till en 6kning av elektroddiametern och en
moturs rotation leder till en minskning av vardet p& elektroddiametern. Det valda elektrodvéardet ar synligt p& HMI-lysdioderna under AC Easy-laget.
- Nar installningen har gjorts, efter 2 sekunder utan att aktivera den inkrementella pulsgivaren, kopplas den igen till den aktuella installningen.

Anvénda "AC"-knappen i "AC"-lage: Genom att trycka p& denna knapp kan du valja och justera parametrarna " Balans " och " Frekvens " (den till-
hérande lysdioden ténds enligt den valda parametern). Den inkrementella givaren verkar pd dessa 2 parametrar och méste aktiveras inom 5 sekunder.
Utdver det kommer strémkallan att visa svetsstrommen igen.

o Frekvensjustering i TIG AC (Frequency)
Svetsstromsfrekvensinstallningen for TIG AC stréacker sig fran 20 Hz till 200 Hz.

o Balansjustering i TIG AC (Balans)
Svetsbalansinstéaliningen for TIG AC strécker sig frdn 20 % till 60 %. Det inkrementella steget &r 1 %.
Obs: "AC"-tangenten ar inte aktiv i "DC"-lage.

. Installning av elektroddiameter (elektrod)
Genom att justera elektroddiametern kan tandstrommen justeras.

DOLD MENY

En dold meny &r tillganglig for var och en av svetsprocesserna: DC TIG, AC TIG och MMA. Denna meny &r utformad for att tilldta instdlining av ytter-
ligare parametrar for var och en av dessa processer.

Andringarna av vérdena for tillgdngliga parametrar i den dolda menyn beh8lls nér ett jobb sparas.
Tillganglighet, navigering och instdllningar i dold meny:
DC TIG och AC TIG:

G4 till den dolda menyn genom att trycka pa @ (A/V)-knappen i 3 sekunder.

Maskinen visar nu "CoU". Genom att vrida pd huvudkodaren ar det méjligt att komma at "ISA", "TSA", "ISO", "TSO" och "ESC".

For att komma &t instéllningen av dessa parametrar, tryck pd A/V-knappen igen.

» CoU : Aktivera eller avaktivera kylenheten genom att vélja "ON" eller "OFF". Valet mellan "ON" och "OFF" gdrs genom att aktivera huvudgivaren och
sedan trycka pd A/V-knappen. Endast tillgénglig pa versionen "201 L AC/DC".

o ISA : Stall in startstrdmmen. Den stélls in som en procentandel av svetsstrombdrvardet. Den kan justeras mellan 10% och 200%. Bekrafta den
angivna instéliningen genom att trycka pa A/V-knappen.

e TSA : Stdll in startstrommens varaktighet. Tiden ar justerbar fran Os till 10s, bekrafta den angivna installningen genom att trycka p& A/V-knappen.
¢ ISO : Stadll in svetsdndstrommen, den stalls in som en procentandel av svetsstrombdrvardet. Den kan justeras mellan 10% och 200%. Bekrdfta den
angivna instéllningen genom att trycka pa A/V-knappen.

e TSO: Stdll in svetsstrommens varaktighet. Tiden &r justerbar frén Os till 10s, bekrafta den angivna instéllningen genom att trycka pd A/V-knappen.
» ESC : Tryck pad A/V-knappen for att Iamna den dolda menyn. Du kan ocksd lamna den dolda menyn genom att vénta tre sekunder efter att ha stallt
in en dold menyparameter. Displayen atergdr sedan till installningen for svetsstromsborvardet.

MMA:

G4 till den dolda menyn genom att trycka pa @ (A/V)-knappen i 3 sekunder.

Maskinen visar nu "HST". Genom att vrida pd huvudgivaren &r det majligt att komma &t "AST" och "ESC".

o HST : Stall in varaktigheten for HotStart. Denna tid &r justerbar fran 0,1 s till 2 s. Bekrafta den angivna instéllningen genom att trycka pd A/V-
knappen.

o AST : Aktivera eller avaktivera Antisticking genom att vélja "ON" eller "OFF". Bekrafta den angivna instéliningengenom att trycka pad A/V-knappen.
» ESC : Tryck pad A/V-knappen for att Iamna den dolda menyn. Du kan ocksd lamna den dolda menyn genom att vénta tre sekunder efter att ha stallt
in en dold menyparameter. Displayen atergdr sedan till installningen for svetsstromsborvardet.

BELAGD ELEKTRODSVETSNING (MMA)

ANSLUTNINGAR OCH REKOMMENDATIONER
o Anslut elektrodhdllaren och jordklamman till anslutningarna som &r avsedda for detta &ndamadl, var noga med att respektera svetspolariteterna och
intensiteterna som anges pa elektrodboxarna.
» Ta bort elektroden fr&n elektrodhdllaren nar maskinen inte anvands.
e Maskinerna har 3 funktioner exklusiva for vaxelriktare:
- Hot Start skapar en 6verstrom i bérjan av svetsen for att forhindra att den fastnar.
- Arc Force skapar en 6éverstrom som forhindrar att elektroden fastnar i svetsbadet.
- Anti-Sticking-tekniken gor det lgttare att ta bort elektroden fr&n metallen.
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MMA PULS

Detta MMA Pulse-svetslage &r lampligt for applikationer i vertikalt upp-lage (PF). Pulslaget haller svetsbadet kallt och underlattar 6verféringen av ma-
teria. Utan pulslaget kraver svetsning vertikalt uppdt en svar triangular rérelse av "julgran”. Med MMA Pulsed-laget kravs inte langre denna rorelse och
det racker med en enkel rak rorelse (beroende pd arbetsstyckets tjocklek). Om du vill bredda din svetsbasséang récker det med en enkel rérelse i sidled
(liknande normal svetsning). Denna process ger storre kontroll under svetsning vertikalt uppét. Pulsfrekvensen &r justerbar frén 0,4 Hz till 20 Hz.

TULGSTENELEKTRODSVETSNING MED INERT GAS (TIG-LAGE)

ANSLUTNING OCH RAD
e TIG DC och TID AC-svetsning kraver gasskydd (argon).
e Anslut jordkldamman till den positiva kontakten (). Anslut bréannaren till minuspluggen (=), avtryckarkabeln och gasslangen.

o Se till att de olika komponenterna som utgdr brannaren finns (kldmma, kragstdd, diffusor och munstycke) och att de ar i gott skick.
o Elektrodvalet definieras enligt TIG DC eller AC-svetsstrommen.

ELEKTRODSLIPPNING
For optimal funktion rekommenderas att anvanda en vdssad elektrod enligt féljande:

a a=@0,5mm
d 3 L = 3 xd for 1&g strom.

Y

ry L L = d for hog strom
-
VAL AV ELEKTROD DIAMETER
@ Elektrod TIG DC TIG AC
(mm) Ren volfram Volfram med oxider Ren volfram Volfram med oxider
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 per mm de @ ~ 60 A per mm de @
VAL AV TYP AV TANDNING

TIG HF: beroringsfri hogfrekvent téndning av volframelektroden pé arbetsstycket.
TIG LIFT : Ljusbdgsbildning vid kontakt (for miljéer dar HF inte ar 6nskvart).

! 2 3 1. Placera brénnaren i svetslage ovanfor delen (avstand pd ca 2-3 mm mel-
lan elektrodspetsen och delen).
= 2. Tryck pd brannarens avtryckare (bdgen startar utan kontakt med hjélp av
U] - - hogfrekventa impulser).
= 3. Den initiala svetsstrommen flyter, svetsen kommer att vara
B I B fortsatter enligt svetscykeln.
1 2 3
1. Placera brannarmunstycket och elektrodspetsen pd arbetsstycket och
E tryck pd brannarknappen.
| i 2. Luta brénnaren tills elektrodspetsen ar ca 2-3 mm frén arbetsstycket.
Y] Bagen startar.
= B s = 3. Satt tillbaka brannaren till normalt Iage for att starta svetscykeln.

TIG-PROCESSINSTALLNINGAR

e TIG DC &r dedikerat till svetsning av jarnhaltiga metaller som stél, rostfritt st8l men dven koppar och dess legeringar, titan.
e TIG AC ar dedikerad till svetsning av aluminium och dess legeringar.

TIG DC SVETSNING

¢ TIG DC - Standard
TIG DC Standard-svetsprocessen méjliggor svetsning av hég kvalitet pd de flesta jarnhaltiga material som stél, rostfritt st&l, men @ven koppar och
dess legeringar, titan... De m&nga majligheterna for strom- och gashantering gor att du kan kontrollera dina svetsning, fr&n téndning till den slutliga

kylningen av din paérla.
¢ TIG DC - Puls

Detta pulserande stromsvetslage &r en kombination av hoga strémpulser (I, svetspuls) och Idgstrémspulser (I_Cold, delkylningspuls). Detta pulslage
gor det mojligt att satta ihop bitar samtidigt som du haller maskinen svalare. Det rekommenderas sarskilt for montering av tunna delar.

(t.ex.: Svetsstrommen I &r installd pd 100A och % (I_Cold) = 50%, dvs en kallstrém = 50% x 100A = 50A. F(Hz) &r installd pd 10 Hz, signalperioden
blir 1/10 Hz = 100 ms. Var 100:e ms kommer en 100A puls och sedan en 50A puls att avlésa varandra.
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Valet av frekvens
e Om tunn platta utan TIG-elektroder (< 0,8 mm), F(Hz) > 10Hz,
» Om specialmetall kréver svetsning for avgasning, dd F(Hz) 5 < 100Hz.

Frekvensjusteringen i TIG DC pulsad gors genom att trycka och slappa pulsfrekvensjusteringsknappen och sedan anvdnda den inkrementella
huvudgivaren. Frekvensvdrdet 6kar nar den inkrementella pulsgivaren mandvreras medurs och minskar nar den mandvreras moturs. Denna frekvens

stracker sig frén 0,1 Hz till 2 KHz.

Nar instéllningen har gjorts, tryck pd frekvensinstallningsknappen igen eller vanta 2 sekunder tills strémkallan 3tergdr till huvudmenyn. Pulsad DC-
svetsning ar tillganglig for processerna "TIG HF" och "TIG LIFT" och triggerldagena "2T" och "4T".

TIG AC SVETSNING

¢ TIG AC - Latt

Detta lage till&ter en snabb anvéndning av AC-svetsning genom att justera elektroddiametern (det valda vardet indikeras av de olika lysdioderna
p& HMI). Med detta lage ar parametrarna for "Balans" och "Frekvens" oféranderliga. Valet av elektroddiameter pdverkar svetsstrommen och
skrapningsvardena enligt féljande:

Elektroddiameter jag,., L. Genomtrangning och rengéring
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45A 120 A 37 %
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75A 200 A 50 %

Med detta lage ar frekvensvardet relaterat till svetsstromvardet enligt foljande:

Aktuell (A) Frekvens (Hz)
10 > 40 117

41 > 90 100

91 > 140 79

141 > 170 70

171 > 200 60

Vid byte frén lage "AC - Easy" till "AC" behdlls de sista svetsparametrarna "AC - EASY" och kan anvandas som grund for ytterligare forfining i "AC"
(t.ex.: svetsfrekvens och balans).

¢ TIG AC - Standard

Detta TIG AC - Standard svetslage ar tillagnat svetsning av aluminium och dess legeringar (Al, AlSi, AIMg, AlMg, AlMn...). Vaxelstrém (AC) inkluderar
en rengoringsfas som ar vasentlig for aluminiumsvetsning.

Balansen: Det gor att delen kan rengdras under svetsning. Balansen: Det gor att delen kan rengdras under svetsning.

Frekvensen: frekvensen anvdnds for att justera koncentrationen av bé&gen. En hdg frekvens genererar en koncentrerad bdge. En 13g frekvens
genererar en bredare bége.

Hog frekvens L&g frekvens

11
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AC/DC-strom-frekvenskarakteristiken: I vaxelstrom ar vardet pa svetsstrommen och dess frekvens lénkade av funktionen nedan:

vaxelstrom mot frekvens

2001\ Frequency (Hz)
- Mellan 10 A och 30 A &r maxfrekvensen begransad till 20 Hz.
100 - Mellan 30 A och 50 A ar maxfrekvensen mellan 80 Hz och 200 Hz.
80 - Mellan 50 A och 150 A ar maxfrekvensen 200 Hz.
- Mellan 150 A och 200 A minskar maxfrekvensen fr&n 200 Hz till 100 Hz.
20
010 30 50 150 200

Current (A)

¢ TIG AC - Pulserad
Pulsfunktionen finns i TIG AC - Easy och TIG AC - Standard. Pulsfrekvensen &r justerbar frén 0,1 Hz till 10 Hz.

TIG SPOT DC eller AC

"SPOT"-laget tilldter formontering av delar genom haftning. Justeringen av héaftningstiden mojliggor en béttre reproducerbarhet och realiseringen
av icke-oxiderad klibbighet. Som standard, nar "SPOT"-laget ar valt, gors starten och slutet av svetsningen vid avtryckaren. Men knappen " F(Hz) "
och huvudkodaren tilldter anvandaren att forfina denna tid. Tiden i detta "SPOT" slaglage ar justerbar med 0,1 sek. vid 60 sek. i steg om 0,1 sek.
Tandningen gors sedan med avtryckaren. For att dtergd till en odefinierad tidpunkt, vélj helt enkelt "0.0s".

ARBETSLEDNING

De aktuella instéllningarna sparas automatiskt och laddas vid uppstart. Utéver de nuvarande instéliningarna ar det majligt att spara och dterkalla sd
kallade "JOBB"-konfigurationer. Knappen " JOBB " anvands for att spara, dterkalla eller radera en konfiguration. 50 jobb kan lagras per svetsprocess.
« Aterkallelse av jobb

- Férutom att inte vara i svetsprocessen kraver aterkallelsen av ett jobb inte ndgot séarskilt initialtillstand,

- Tryck kort pd "JOBB"-knappen (inte mer &n 2 sek.),

- " OUT " visas pa HMI-displayen,

- Vélj ett jobbnummer med den inkrementella kodaren. Endast numren som ar kopplade till befintliga jobb visas pa displayen. Om inget jobb &r lagrat
visar HMI "- - - -",

- Nar jobbnumret har valts, tryck pd "JOBB"-knappen for att bekréfta konfigurationen. Jobbnumret flimrar sedan pd displayen, vilket indikerar att
jobbet har laddats. Siffran fortsatter att flimra tills en annan parameter dandras eller tills brannarens avtryckare trycks in for att starta svetscykeln.

¢ Ta bort jobb

- Tryck kort pd "JOBB"-knappen (inte mer &n 2 sek.),

- "OUT" visas pd HMI-displayen,

- Vélj ett jobbnummer med den inkrementella kodaren. Endast nummer associerade med befintliga jobb kan visas,

- Tryck 3 génger i tur och ordning p& knappen "JOBB". Det valda jobbet &r nu raderat och strémkallan visar svetsstrommen igen.

e Skapa jobb

- Justera alla 6nskade svetsparametrar,

- Tryck och hdll ner "JOBB"-knappen i mer &n 3 sekunder,

- Displayen visar "IN",

- Valj ett jobbnummer med hjélp av inkrementell kodare. Endast nummer som inte redan &r tilldelade ett tidigare sparat jobb kan valjas och &r shur
pé displayen,

- Nar jobbnumret har valts, tryck pd "JOBB"-knappen for att validera och spara det under det valda numret,

- Jobbnumret forblir sedan visat, vilket indikerar att lagringsdtgarden har slutforts. Numret fortsétter att visas tills en annan knapp eller brénnarens
avtryckare aktiveras.

Obs: Om alla nummer redan ar tilldelade sparade jobb visar HMI "Full".
Precisioner for en jobbpdminnelse i TIG AC: Det speciella med en jobbpdminnelse i TIG AC &r visningen av parametrarna relaterade till "AC"-

funktionerna. Nar ett jobb som konfigurerar stationen i "AC" anropas, visar HMI sedan successivt vardena for svetsstrommen (i A), balansen (i %) och
frekvensen (i Hz) efter en upprepad cykel. Denna cykel varar tills brénnarens avtryckare trycks in for att starta en svetscykel.

KOMPATIBLA FACKOR OCH TRIGGERTYPER

\\ \\

DB

4 4 v

For 1-knapps ficklampa kallas knappen "huvudknapp".
For ficklampan med tvd knappar kallas den férsta knappen "huvudknapp" och den andra knappen kallas "sekundar knapp".




Overséttning av originalinstruktionerna
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Main button
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Secondary button

For detta ldge kan det vara bekvamt att anvanda alternativet fér tvéknappsbrannare eller dubbelknapp med potentiometer. Kommandot "upp" behéller
samma funktion som enkelknappen eller avtryckaren. Den sekunddra knappen kan, nar den trycks in, vaxla till kallstrém. Svetsbréannarpotentiometern,

T1: Huvudknappen trycks ned, svetscykeln startar (PreGas, I_Start, UpSlope
och svetsning).

T2: Huvudknappen slapps, svetscykeln stoppas (DownSlope, I_Stop, Post-
Gas).

For ficklampan med dubbla knappar och endast i 2T-lage fungerar den
sekundara knappen som huvudknappen.

T1: Huvudknappen trycks ned, cykeln startar vid PreGas och stannar i
I_Start-fasen.

T2: Huvudknappen slapps, cykeln fortsatter i UpSlope och i svetsning.
T3: Huvudknappen trycks ned, cykeln vaxlar till DownSlope och stannar i
1_Stop-fasen..

T4: Huvudknappen slapps, cykeln avslutas med PostGas.

T1: Huvudknappen trycks ned, cykeln startar vid PreGas och stannar
i I_Start-fasen.

T2: Huvudknappen slapps, cykeln fortsatter i UpSlope och i svets-
ning.

LOGG: detta lage anvands under svetsning:

- Ett kort tryck pa huvudknappen (<0,5s), strommen véxlar fran I
svetsstrom till I kall och vice versa.

- Den sekundara knappen hélls intryckt, strommen vaxlar fran I
svetsning till I kall.

- Den sekundara knappen slépps, strommen vaxlar fran I kall till
I-svetsning.

T3: Ett Iangt tryck p& huvudknappen (>0,5 sek.), cykeln vaxlar till
DownSlope och stannar i I_Stop-fasen.
T4: Huvudknappen slapps, cykeln avslutas med PostGas.

nar s&dan finns, tilldter att svetsstrémmen justeras fré&n 50 % till 100 % av borvérdet.

KOMMANDO TRIGGERKONTAKT

DB
P 3 DB torch
l L
ALl e |
/— 5 torch 00 L torch
= = 5(0@0)2
X ,
] \7 q ., e O
l 2] torch tDBh 6 ! 2
3 o ® NC 5 DB+P
torch
1

Kabelschema for SRL 18 brannare.

Elektriskt diagram baserat pa vilken typ av ficklampa som anvéands.
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Overséttning av originalinstruktionerna

PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

Typ av ficklampa Tradbeskrivning Stift
feld i feld i Ficklampa med 1 avtryc- Gemensam/Jord 2 (grén)
icklampa med 2 triggers icklampa med 2 avtryc- kare - .
potentiometer kare Vaxla avtryckare 1 4 (vit)
Véxla avtryckare 2 3 (brun)
Gemensam/ Potentiome-
terjord 2 (9rd)
vV 1 (gul)
Markor 5 (rosa)
FJARRKONTROLL
Den analoga fjarrkontrollen fungerar i TIG- och MMA-processer.
G
< F A | D
)
B
C
E
D C B
External view
ternal vie A
Ref. 045699 Extern vy Elschema enligt fjarrkontrolltyp.

1- Anslut fjarrkontrollen till anslutningen pd baksidan av maskinen.
2- HMI:n upptdcker narvaron av en fjarrkontroll och erbjuder ett val mellan en fjarrkontroll av "pedal"-typ och en fjarrkontroll av "potentiometer"-typ,
tillganglig via den inkrementella huvudkodaren.

Foérbindelse:

Produkten &r utrustad med ett honuttag for en fjarrkontroll.

Den specifika 7-poliga hankontakten (tillval ref.045699) mdjliggor anslutning till olika typer av manuell fjarrkontroll eller fotpedal. For kabellayout, se
diagrammet nedan.

Typ av fjarrkontroll Tradbeskrivning Stift
10V A
Manuell fjarrkontroll Markor B
Fot pedal
Gemensam/Jord C
Vaxla D

Drift:

e Manuell fjarrkontroll (tillval ref. 045675) Den manuella fjarrkontrollen gér att strémmen kan varieras fr&n 50 % till 100 % av installd strém. I
den hér konfigurationen &r alla Iagen och funktioner pd maskinen tillgéngliga och kan stéllas in.

« Fotpedal (tillval ref. 045682) : Pedalkontrollenmdjliggér variation av strémmen fr&n minimistrommen till 100 % av den installda intensiteten.
I TIG arbetar svetsmaskinen endast i 2T-lage. Upp- och nedlutningen hanteras inte automatiskt av den aktuella kallan, utan styrs av anvandaren med
fotpedalen.

FLAKT

Stationen integrerar ett kontrollerat flaktsystem.

VERSION MED INTEGRERAD KYLENHET: 201L AC/DC

Skydden som stdds av kylenheten for att sakerstélla skyddet av brannaren och anvandaren ar:

o Termiskt skydd for kylvatska

De varma och kalla vétskeanslutningarna ar markerade med fargade ringar, respektive réda och bld. P3 baksidan av stationen anvands en matare for
att visuellt bestémma vatskenivan i tanken.

A\

GARANTI

Garantin tacker felaktigt utférande i 2 ar fran inkdpsdatum (delar och arbete).

Garantin tacker inte:

e Transportskador.

 Normalt slitage pd delar (t.ex.: kablar, klammor, etc..).

e Skador pd grund av felaktig anvandning (strémforsoriningsfel, tappad utrustning, demontering).
e Miljorelaterade fel (féroreningar, rost, damm).

I handelse av fel, returnera enheten till din distributér tillsammans med:

- Inkdpsbeviset (kvitto etc ...)

- En beskrivning av det rapporterade felet.

Se till att enheten &r bortkopplad frén strémférsorjningen innan du ansluter eller kopplar bort vatskeinlopps- och utloppss-
langarna frén brénnaren.
Kylvatskan ar skadlig och irriterar dgonen, slemhinnorna och huden. Het vatska kan orsaka brannskador.



PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

RESERVDELAR
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@ PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

15 | HMI 51978
16 | Justeringsknapp for nedférsbacke @ 21 mm 73019
17 | Stromjusteringsknapp @ 28 mm 73016
18 | Gasinlopp 55090
19 | Facklanslutning Anslutningskabel 71873
20 | Texas honuttag 51461
21 | Utgéngskondensator 63678
22 | Nedre gummikudde 56120
23 | Vatten snabbkoppling 71695/71694
24 | Flakt 230 V "kylenhet" 51023
25 | Vattenradiator 71751
26 | Pump 71772
27 | Tank 90281




PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

KRETSDIAGRAM
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PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

TEKNISKA SPECIFIKATIONER

201 AC/DC
Primar
Kraftkallespanning 230V /-15% 110V /-15%
Natfrekvens 50/60 Hz 50/60 Hz
Sékring 13A 20A
Sekundar MMA ‘ TIG DC ‘ TIGAC | MMA ‘ TIG DC ‘ TIG AC
Ingen belastningsspéanning 70V 70V
Manuellt slagsystems maximala spanning (EN60974-3) 11 kv 11 kv

10A- 10A- 10A- | 10A- | 10A- 10A-

Normal strémutgéng (L,) 160A | 160A | 200A | 110A | 160A | 160A

204V 104V 104V | 204V | 104V | 104V -

Konventionell spanningsutgéng (U,) 264V | -164V | -18V |-244V|-164V| 164V

Imax 25 % 25 % 13 % 32 % 25 % 20 %

Driftcykel vid 40°C (10 min)*

Standard EN60974-1 60 % 100 A 100 A 90 A 90 A 120 A 105 A

100 % 95 A 95 A 80 A 85A 100 A 90 A
Stromforbrukning utan belastning 23 W 23W
Fungerande temperatur -10 till 40 °C
Forvaringstemperatur -20a 55 °C
Skyddsnivd P21
Matt (LxIxh) 24 x 41 x 36 cm
Vikt 15 kg

*Duty cycles méts enligt standard EN60974-1 & 40°C och p& en 10 min cykel.

Under intensiv anvéndning (> till arbetscykel) kan termiska skyddet sl8s pé, i s8 fall slécks ljusbdgen och indikatorn ﬂ slés pé.
H&Il maskinens strémférsérjning pdslagen for att mdjliggdra kylning tills det termiska skyddet avbryts.
Maskinen har en specifikation med en "fallstrémutgdng"”.

TEKNISKA SPECIFIKATIONER

201L AC/DC
Primar
Kraftkallespanning 230V /-15%
Natfrekvens 50/60 Hz
Sakring 13A
Sekundar MMA ‘ TIG DC ‘ TIG AC
Ingen belastningsspanning 70V
Manuellt slagsystems maximala spanning (EN60974-3) 11 kv

10A- 10A- 10A-

Normal strémutgéng (I,) 160 A 160A | 200A

204V 10,4V 10,4V

Konventionell spanningsutgéng (U,) -264V | -16,4V | -18V

Imax 25 % 25 % 13 %

Driftcykel vid 40°C (10 min)* o
Standard EN60974-1. 60 % 100A 100A A

100 % 95A 95 A 80 A
Stromforbrukning utan belastning 23 W
Fungerande temperatur -10 till 40 °C
Foérvaringstemperatur -20a55°C
Skyddsnivé P21
Matt (LxIxh) 24 x 43 x 50 cm
Vikt 20,5 kg

*Duty cycles méts enligt standard EN60974-1 & 40°C och p& en 10 min cykel.

Under intensiv anvéndning (> till arbetscykel) kan termiska skyddet sl8s pé, i s8 fall slécks ljusb8gen och indikatorn H sl8s pé.
H8Il maskinens strémforsorjning pdslagen for att mdjliggéra kylning tills det termiska skyddet avbryts.
Maskinen har en specifikation med en "fallstrémutgéng".



PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

SYMBOLER

A\

Varning ! Las bruksanvisningen.

S

Lamplig for svetsning i en miljé med okad risk for elektriska stotar. En s&dan stromkélla far dock inte placeras i svetsrummet eller i omgivningen.

Kontinuerlig svetsstrém

N Vaxelstrom
~ Lik- och véxelstrdm
uo Oppen kretsspénning
Up Nominell toppspanning
X(40°C) Driftcykel enligt standard EN 60974-1 (10 minuter — 40°C).
12 12: motsvarande konventionell svetsstrom
A ampere
u2 U2: Konventionell spanning i motsvarande laster
\" Volt
Hz Hertz
U1 Nominell natspanning
Iimax Maximal markstrom (effektivt varde).
Ileff Maximal effektiv markstrom
Enhet(er) 6verensstémmer med europeiska direktiv. Intyget om Gverensstammelse finns tillgéngligt p& var webbplats.
IEC 60974-3
IEC 60974-2 Denna svetsmaskin ar kompatibel med standard EN60974-3/-2 av klass A.
Class A
IEC 60974-1
IECC?259572»10 Denna svetsmaskin ar kompatibel med standarden IEC60974-1/-10 av klass A.

Denna hérdvara ar foremdl for avfallsinsamling enligt de europeiska direktiven 2002/96/UE. Kasta inte i en hushdllssoptunna!

Denna produkt bor &tervinnas pd lampligt satt

EAC-6verensstammelsemarkning (Eurasian Economic Community).

CMIM: Marockansk certifiering

Utrustning i enlighet med brittiska krav. Den brittiska deklarationen om 6verensstémmelse finns tillganglig pa var webbplats (se hemsidan).

Temperaturinformation (termiskt skydd).

Kylvétskeinlopp

Kylvétskeutlopp

Gasinlopp

Gasuttag

Polaritet

11000 —xBERQIN

Fjarrkontroll

>
<
o
o

o]
3
%

Maximalt tryck i kylsystemet éverstiger 0,5 MPa
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PROTIG 201 AC/DC - 201L AC/DC

N
a9
S
[¥]

N

Stromkalla for inverterteknik / DC- och AC-teknik

MMA-svetsning (manuell metallbdge)

TIG-svetsning (Tungsten Inert Gaz)

Natfrdnkopplingsmedlet &r natkontakten i kombination med husets installation. Tillganglighet till kontakten maste garanteras av anvéndaren.

2 B s 1

Kyl

P 1L/min Kylkapacitet for 1 liter per minut
Pmax Maximalt utloppstryck
MPa Megapascal
IEC 60974-2 Kylaggregatet uppfyller standarden EN60974-2.

GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
Frankrike




