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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

é |[£l| Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.

Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

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

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

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives de méme
pour son stockage. S'assurer d’une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).
Humidité de l'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagné-
tiques (attention au porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

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

&

QO

>

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

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

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

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

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

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

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

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

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.
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FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

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

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage
de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuliérement nocifs,
dégraisser également les pieces avant de les souder.

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

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

RISQUES DE FEU ET D'EXPLOSION

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

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

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

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

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére
inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.
La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou
toutes autres sources de chaleur ou d’incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous
pression.

Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et sassurer que le gaz
utilisé est approprié au procédé de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

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

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

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

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

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

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

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

Q' Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques
%* (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du

:1 m matériel de soudage.

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des
mesures de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour
les passants ou une évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

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

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

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

ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

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

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

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

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne
connait pas encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si
des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a l'arc
de résoudre la situation avec l'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple
qgu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique
autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations
électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de l'installation de soudage

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

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine
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suivant les recommandations du fabricant. II convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement
verrouillés lorsque le matériel de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en
aucune fagon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans les instructions du fabricant. II convient, en particulier, que
I'éclateur d'arc des dispositifs d'amorgage et de stabilisation d’arc soit réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.
c. Cables de soudage : I| convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de I'autre a proximité du sol ou
sur le sol.

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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

position verticale.

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
o Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

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

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

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

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

> ° Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions

électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
o Controler régulierement |'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagg, il doit étre remplace
par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.
o Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

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

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que
le générateur est déconnecté du réseau. Les connexions en série ou en paralléle de générateur sont interdites. Il est
recommandé d’utiliser les cables de soudage fournis avec I'appareil afin d'obtenir les réglages optimum
du produit.
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DESCRIPTION DES MATERIELS (FIG-1)

Ces produits sont des sources de courant de soudage Inverter pour le soudage a I'électrode enrobée (MMA) et a I'élec-
trode réfractaire (TIG).

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

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon).

Ces produits peuvent étre équipés d'une commande a distance manuelle (ref. 045675) ou a pédale (ref. 045682).

Clavier

Douille de Polarité Positive

Douille de Polarité Négative

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

Cable d’alimentation

oUnhwN=

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

Le PROGYS FLEX 280A CEL est livré sans prise et est équipé d’'un systéme « Flexible Voltage » s'alimentant sur une
installation électrique AVEC terre comprise entre 110V et 480V monophasée ou triphasée (50 - 60 Hz) AVEC terre. Ce
matériel ne doit étre utilisé que sur un systéme d’alimentation triphasé a quatre fils avec le neutre relié a la terre.

Schéma de connexion :

Connection
a une prise
triphasée
1- phasel Connection
2- phase 2 a une prise
ou neutre A
3 torre monophasée

* ATTENTION ! Dans le cas d’'une connexion avec une prise monophaseée, le fil inutilisé doit étre isolé afin qu'il n’entre jamais en contact avec les
autres fils.

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

Les sources de courant de soudage se mettent en protection si la tension d’alimentation est inférieure ou supérieure a
15% de ou des tensions spécifiées (un code défaut apparaitra sur I'affichage du clavier).

La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche / arrét (5) sur la position I, inversement l'arrét se fait
par une rotation sur la position O. Le démarrage du poste de soudure s'effectue par une pression sur la touche « © »,
Attention ! Ne jamais couper l'alimentation lorsque la source de courant de soudage est en charge.

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

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ces sources de courant de soudage peuvent fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance
auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

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

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

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

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

Tension d’alimentation réseau Longueur — Section de la rallonge
- <45m [ >45m
400 V 1.5 mm?2
PROGYS FLEX 280A CEL 230V 1.5 mm?2 | 2.5 mm2
110V 2.5 mm2

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET CONSEIL
» Brancher les cables; porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement,
 Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes,
e Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le matériel n‘est pas utilisé.
e Les appareils sont munis de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L'Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.

LES PROCEDES DE DAGE A L'ELECTRODE

¢ MMA STANDARD

Le mode de soudage MMA Standard convient pour la plupart des applications. II permet le soudage avec tous les types
d’électrodes enrobées, rutile et basique et sur toutes les matiéres : acier, acier inoxydable, fontes.

Activation du mode MMA et réglage de l'intensité :

* Sélectionner la position MMA (2) avec le sélecteur (5).

PESS » L'inscription MMA clignote 1 seconde toutes les 5 secondes (afficheur(1)).
IO - v e Régler l'intensité souhaitée grace aux touches (4).

0 H
XRX -
e Le poste est prét a souder.

v
@ () ADJUST

v
OK

Pour régler le Hot Start, suivre les étapes suivantes :

Conseils :
- Hot start faible, pour les toles fines
- Hot start élevé pour les métaux difficiles a souder (piéces sales ou oxydées)

@ Lorsque le poste est en mode MMA Standard:

. i bref sur le sél .
PRESS Appui bref sur le sélecteur (5)

HOTSTART v = PRESET e Linscription «HS» (Hot Start) clignote puis un chiffre apparait
PRESET  (afficheur (1)).
® M ) ADJusT ° Régler le pourcentage souhaité gréce aux touches (4).

ovK e Le poste est prét a souder.
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Pour régler I'Arc Force, suivre les étapes suivantes :

Conseils :

L’Arc Force se regle de 0 a 90% en manuel ou un choix d'électrode est possible (Rutile, Basique ou Cellulosique) en
continuant le réglage au-dela de 90%.

- Arc Force faible, pour les électrodes rutiles, inox,

- Arc Force fort, pour les électrodes basiques, fontes et cellulosiques,

@ Lorsque le poste est en mode MMA Pulsé :
* Appui bref sur le sélecteur (5) pour régler I'ARC FORCE.
PRESS
T v * Linscription «AF» (ARC FORCE) clignote puis un chiffre apparait
HE :'}ngz (afficheur (1)).
v rut-bAS-CEL | Régler | tage (%) souhaité ou le type d’électrode gr
 Régler le pourcentage (%) souhaite ou le type d’électrode grace
®© v © Ablust aux touches (4).
OK

» Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur (5).

e MMA PULSE

Le mode de soudage MMA Pulsé convient a des applications en position verticale montante (PF). Le pulsé permet de
conserver un bain froid tout en favorisant le transfert de matiére. Sans pulsation le soudage vertical montant demande
un mouvement « de sapin », autrement dit un déplacement triangulaire difficile. Grace au MMA Pulsé il nest plus néces-
saire de faire ce mouvement, selon I'épaisseur de votre piece un déplacement droit vers le haut peut suffire. Si toutefois
vous voulez élargir votre bain de fusion, un simple mouvement latéral similaire au soudage a plat suffit.

Dans ce cas vous pouvez régler sur I'écran la fréquence de votre courant pulsé. Ce procédé offre ainsi une plus grande
maitrise de 'opération de soudage vertical.

Activation du mode MMA Pulsé et réglage de l'intensité :

@ Lorsque le poste est en mode MMA Standard:
PRESS e Presser 3 secondes le séelecteur (5).
G - v , .
=) e L'inscription «PLS» (Puls€) clignote puis un chiffre apparait
L (afficheur (1)).
v

@ () ADJUST * Reégler l'intensité souhaitée grace aux touches (4).

v
oK * Le poste est prét a souder.

Pour régler la fréquence, suivre les étapes suivantes :

= @ Lorsque le poste est en mode MMA Pulsé sur la fonction HOTSTART:
PRESS (OK) * Appui bref sur le sélecteur (5) pour régler la fréquence.

e L'inscription «FrE» (FREQUENCE) s'affiche puis un chiffre apparait

C _ || PRESET (afficheur (1)).

I~ || 0,4-20Hz

v o R& . A
®  © apwst Régler la fréquence (Hz) souhaité grace aux touches (4).

e Le poste est prét a souder.
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SOUDAGE A L’ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (MODE TIG)

BRANCHEMENT ET

NSEIL

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

e TIG LIFT
Activation du mode TIG Lift et réglage de l'intensité :

GETED -

9

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :
1. Connecter la pince de masse sur la polarité positive (+).

2. Brancher une torche « a valve » sur la polarité négative (-). (réf. 044401)
3. Raccorder le tuyau de gaz au manodétendeur de la bouteille de gaz.

Il sera parfois nécessaire de le couper avant I'écrou si ce dernier n’est pas adapté au
manodétendeur.

4. Activer le mode TIG et régler I'intensité.( cf paragraphe : TIG LIFT)
6. Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz, puis ouvrir la
valve de la torche.

7. Pour amorcer : toucher I'électrode sur la piéce a souder.

8.En fin de soudure : soulever la torche d'un geste rapide ou lever 1 fois I'arc (haut-
bas) pour déclencher I'évanouissement automatique (cf paragraphe : fonction DOWNS-

LOPE). Ce mouvement doit étre effectué sur une hauteur de 5 a 10 mm. Puis fermer la
valve de la torche pour arréter le gaz aprés refroidissement de I'électrode.

Lorsque le poste est en mode MMA Pulsé :

e Presser 3 secondes le sélecteur (5).

PRESS

v
L)

v

OK

v
(» () ADJUST

e Linscription «tIG» (TIG) clignote puis un chiffre apparait (afficheur (1)).

| I

» Régler I'intensité souhaité (afficheur (1)) grace aux touches (4).

(A)

e Le poste est prét a souder.

Fonction DOWNSLOPE : Cela correspond en fin de soudure au temps nécessaire aprés déclenchement du downs-
lope de la baisse progressive du courant de soudage jusqu’a l'arrét de I'arc. Cette fonction permet d’éviter les fissures
et les cratéres de fin de soudure.

Activation du downslope (évanouissement de I'arc) :

pDowNsLOPE JEE @
PRESS (OK)
v
I L
anC
v
® ©
v

o

PRESS (OK)

Lorsque le poste est en mode TIG LIFT :
e Appui bref sur le sélecteur (5) pour régler la durée d’évanouissement.

e L'inscription «dSt» (DOWNSLOPE) clignote puis un chiffre apparait
(afficheur (1)).

ADJUST
1-10s/OFF

e Régler de 1 a 10 secondes avec la possibilité de la désactiver (OFF).

» Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur (5).

e Le poste est prét a souder.

Combinaisons conseillées / affutage électrode

~4' h Courant (A) | @ Electrode (mm) ¢(I::1s.)e ( Arg?)ﬁbllltmn)
0,3-3mm 5-75 1 6,5 6-7
DC 24-6mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8 - 8,8 mm 170 - 250 2,4 11 8-9
9-12mm 225 - 300 3,2 12,5 9-10
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Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode affiitée de la maniére suivante :

v
d L = 3 x d pour un courant faible.
i L = d pour un courant fort.

D z L

COMMANDE A DISTANCE

La commande a distance fonctionne en procédé TIG et MMA.

G

F A Q:S
-~ b >
N N\ 045682
E B C
—o &>
D C A 045675
ref. 045699 Vue extérieure Schémas électriques en fonction des commandes a distance.

Branchement :
1- Brancher la commande a distance sur la face arriére de la source de courant de soudage.

2- L'THM détecte la présence d'une commande a distance et propose un choix une sélection accessible a la molette :

BE Q Sélection de la pédale.

B E H Sélection d’une commande déportée type
. potentiomeétre.

B@ B Une commande est présente mais pas active.

Connectique

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

TYPE DE COMMANDE A DISTANCE Désignation du fil Pin du connecteur associée
5V A
Pédale Commande a distance Curseur B
manuelle
Commun/Masse C
Switch D

Fonctionnement :

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

e Pédale (option réf. 045682) :

La pédale permet de faire varier le courant du minimum a 100% de l'intensité réglée. En TIG, la source de courant de
soudage fonctionne uniquement en mode 2T. De plus, la montée et I'évanouissement du courant ne sont plus gérés
par la source de courant de soudage (fonctions inactives) mais par I'utilisateur via la pédale.
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ANOMALIE, CAUSE, REMEDE

Anomalies

L'appareil ne délivre pas de cou-
rant et le voyant jaune de défaut
thermique est allumé (6).

Causes

La protection thermique du poste
s'est enclenchée.

Remedes

Attendre la fin de la période de
refroidissement, environ 2 min. Le
voyant (6) s'éteint.

L'afficheur (1) est allumé mais
I'appareil ne délivre pas de cou-

Le cable de pince de masse, le
porte électrode ou la torche ne

Vérifier les branchements.

L'électrode en tungsténe s‘oxyde et
se ternit en fin de soudage

9 rant. sont pas connectés au poste.
= ; ,
< Le poste est alimenté, vous res- R .
= . Cs . Controler la prise et la terre de
S | sentez des picotements en posant | La mise a la terre est défectueuse. " .
- ' votre installation.
la main sur la carrosserie.
" Vérifier la polarité conseillée sur la
Le poste soude mal Erreur de polarité ~ s
boite d'électrode.
Lors de la mise en route, I'afficheur | La tension d’alimentation n’est pas | Vérifier votre installation électrique
indique respectée ou votre groupe électrogéne
Utiliser une électrode en tungsténe
Défaut provenant de I'électrode en de taille appropriee
Arc instable tungstene Utiliser une électrode en tungstene
correctement préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
Protéger la zone de soudage
9 Zone de soudage 9 a9
= contre les courants d'air.

Probleme de gaz, ou coupure pré-
maturée du gaz

Controler et serrer tous les rac-
cords de gaz. Attendre que I'élec-
trode refroidisse avant de couper

le gaz.

L'électrode fond

Erreur de polarité

Vérifier que la pince de masse est
bien reliée au +

11
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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ -| Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
LJ Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.
The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured

in this manual .
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel
and/or in the user manual. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case
of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the
machine in an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:

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

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

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

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

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

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

&e

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depen-
ding on the application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst
wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters
and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear
protective clothes.

X

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

©

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

Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufac-
turer is not responsible for any accident or injury that happens as a result of not following these safety
precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During mainte-
nance work on the torch or the electrode holder, you should make sure it’s cold enough and wait at least
10 minutes before any intervention. The cooling unit must be on when using a water cooled torch in order
to ensure that the liquid does not cause any burns.

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

>
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WELDING FUMES AND GAS

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

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding
certain pieces of metal containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also
need to degrease the workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a
support or trolley.

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

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

$ Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be
moved to a minimum safe distance of 11 meters.
A fire extinguisher must be readily available.
Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.
Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.
Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any

inflammable or explosive materials (oil, petrol, gas...).
Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work
area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright

position securely chained to a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.
Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.
Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of
heat, sparks or flames.

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

ELECTRIC SAFETY

R
The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents .

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

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors
are discharged.

Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross
section is adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order
to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is
supplied by the public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in
ensuring electromagnetic compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio
frequencies.

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

13
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ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

9
:?%w welding current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people
wearing medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.
All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF)
generated by the welding circuit::

e position the welding cables together — if possible, attach them;

e keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

» never enroll the cables around your body;

e never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

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

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

¢ do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet
known.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s
instructions. If electromagnetic disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment
to resolve the situation with the manufacturer’s technical assistance. In some cases, this remedial action may be as
simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around
the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area
where the installation is planned.

. In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and
on the sides of the arc welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each
other. This may require extra precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

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

Welding area assessment

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with
the manufacturer’s recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures
such as the filtering of the power suplly network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a
metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity along the cable’s entire length. The shielding
should be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the conduct and the
casing of the welding current source.
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b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine
maintenance check according to the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be
closed and properly locked when the arc welding equipment is on.. The arc welding equipment must not be modified
in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions. The spark gap of the arc
start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.
c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the
ground.

d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However,
metal objects connected to the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches both these metal
elements and the electrode. It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size
and its location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some
cases but not systematically, reduce emissions It is preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk
of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the earthing of the part
is done directly, but in some countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection
is made with a capacitor selected according to national regulations.

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the

machine’s weight. The handle cannot be used for slinging.

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an
A upright position.

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

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when

moving the item.

EQUIPMENT INSTALLATION

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

e The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

e The machine protection level is IP23, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,
- Protection against the rain inclined at 60% towards the vertical.

These devices can be used outside in accordance with the IP23 protection index.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons
that result from an incorrect and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

¢ Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
} e Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out main-

tenance work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.

e Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the
- electrical connections checked by a qualified person, with an insulated tool.

e Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be

replaced by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.

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

¢ Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment.
During set up, the operator must ensure that the machine is disconnected from the mains. Connecting generators in
series or in parallel is forbidden. It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order
to obtain the optimum product settings.
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EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

The machines provide Inverter welding current designed for electrode wedling (MMA & TIG) in direct current (DC).
The MMA process allows to weld all types of electrodes : rutile, basic, stainless and cellulosic.
TIG welding requires gas shield protection of pure gas (Argon).

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

1. Keypad

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

6. Power supply cable

POWER SWITCH

The PROGYS FLEX 280A CEL is supplied without a plug and equipped with «Flexible voltage» technology and as such
needs to be connected to an electrical earthed installation supplying between 110V and 480V single-phase or three-
phase current (50-60Hz). This machine must only be used with a three phase electricity supply system with four wires
and one earthed neutral.

Connection schematic :

3N Connection
- to a three-phase
+ = plug
1- phasel :
2 N 2- phase 2 ::onm_ectlon
L 0 a single-phase
— or neutral
+ = plug

3- earth

* WARNING ! If connected via a single-phase plug, the unused wire must be insulated to make sure it never makes contact with the other ones.

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

The devices turn into protection mode if the power supply tension is below or above the 15%. When this is the case,
the screen displays an error code.

¢ Turn the main switch (5) to the «I» position to turn the machine on and to «0» to turn it off. The device is switched
on by pressing the « @ » button. Attention ! Never disconnect the power supply when the welding electrical distribution
is in operation.

Fan :
- In MMA mode, the fan is always running.
- In TIG mode, the fan works only during welding, then stops after the machine has cooled down.

CONNECTION TO A GENERATOR

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

- The voltage must be AC, always set as specified, and the peak voltage below 400V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

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

All extension leads must be of the adequate size and thickness for the voltage of machine. Use an extension that com-
plies with national safety regulations.

Network supply voltage Length - Cross Section of the extension
- <45m | > 45 m
400 V 1.5 mm?2
PROGYS FLEX 280A CEL 230V 1.5 mm?2 | 2.5 mm?2
110V 2.5 mm2

COATED ELECTRODE WELDING (MMA)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

e Connect the cables, electrode holder and earth clamp to the connectors,

¢ Follow the welding polarities and power recommendations indicated on the electrodes boxes,

e Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.

¢ The machine has 3 features exclusive to Inverters:

- The Hot Start creates an overcurrent at the beginning of the welding.

- The Arc Force creates an overcurrent which prevents the electrode from sticking to the weld pool.
- The Anti-Sticking technology makes it easier to unstick the electrode from the metal.

e MMA STANDARD
The MMA STANDARD mode is recommended for most applications. It can weld any type of electrode: rutile, basic, cel-
lulosic... and on any materials: steel, stainless steel, cast iron.

Activating the MMA mode and setting the intensity:

@ e Select the MMA mode (2) using the switch (5).
PRESS
7D - v e MMA blinks for 1 second every 5 seconds (display (1)).

HiH
e Set the desired intensity using the keys (4).

v
© O ADJUST | 1pq machine is ready to operate.
v

OK

To set the Hot Start, follow these steps :
Recommendations:

- Low Hot start, for thin sheets

- High Hot start for difficult-to-weld metals (dirty or oxydised)

@ When the machine is in MMA Standard mode:

e Press shortly the switch (5).
PRESS

7 v = DRESET e «HS» (Hot Start) blinks and a number is displayed.
PRESer  (display (1)).

v

@ () AbpjusT *Setthe desired percentage using the keys (4).

C)vK e The machine is ready to operate.

To set the Arc Force, follow these steps :

Advice:

The Arc Force is manually adjustable from 0 to 90% or choice of electrode is possible (Rutile, Basic or Cellulosic) by
continuing the adjustment beyond 90%.

- Low Arc Force, for rutile and stainless steel electrodes

- High Arc Force, for basic, cast-iron and cellulosics electrodes

17
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9

PRESS
N v e «AF» (ARC FORCE) flashes and a number is displayed (screen (1)).
== PRESET
?th-%:/\os-cn e Set the desired percentage or the type of electrode using the keys
v
® () ADJUST ).
o'K e Validate by pressing the switch (5).

e MMA PULSE

The MMA Pulsed mode is recommended for vertical-up welding (PF) The pulse mode keeps the weld pool cold and
eases the transfer of matter. Without the pulse mode, vertical-up welding requires a difficult «Christmas tree» triangular
movement. With the MMA Pulsed mode, this movement is no longer required and a simple straight up movement is
enough (depending on the thickness of the workpiece). If you wish to widen your weld pool, a simple lateral movement

is enough (similar to normal welding).

In this case the pulse current frequency can be adjusted on the display. This process allows greater control during ver-

tical-up welding.

When the machine is in MMA pulse mode:

* Briefly press the button (5) to set the ARC FORCE.

Activating the MMA Pulsed mode and setting the intensity:

9

PRESS
G - Vv
)
v
) () ADJUST

v
OK

When the machine is in MMA Standard mode:
e Press the switch (5) for 3 seconds.

e «PLS» (Pulsed) blinks and a number is displayed
(display (1)).

¢ Set the desired intensity using the keys (4).

e The machine is ready to operate.

To set the Hot Start, follow these steps :

Recommendations:
- Low Hot start, for thin sheets

- High Hot start for difficult-to-weld metals (dirty or oxydised)

o

PRESS
HOTSTART — v

L( || PRESET
)L ) 0-100%

v
@ () ADJUST
v

o

PRESS
OK

When the machine is in MMA Pulsed mode:
e Press shortly the switch (5) to set the HOT START.

e «HS» (HOT START) blinks and a number is displayed
(display (1)).

e Set the desired percentage using the keys (4).

e Validate by pressing the switch (5).
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To set the frequency, follow these steps:

5 @ When the machine is in MMA Pulsed mode with HOT START feature:
PRESS (OK) e Press shortly the switch (5) to set the frequency.
v

o «FrE» (FREQUENCY) is displayed and then a number is displayed.
PRESET - _

Fr El| 04 20Hz (display (1))

® v <) ADJUST » Set the desired frequency (Hz) using the keys (4).

v
OK

e The machine is ready to operate.

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)

NNECTIONS AND RECOMMENDATION
TIG DC requires gas protection (Argon).

To do TIG welding, follow these steps :

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

2. Connect a valve torch to the negative connector (). (ref. 044401)

3. Connect the torch gas hose to the gas bottle regulator

It may be necessary to cut it before the nut if it is not suitable for the regulator.

4. Activating the TIG mode and setting the intensity (see paragraph: TIG LIFT).

6. Set the gas flow on the gas bottle regulator, then open the torch valve.

7. To start the arc : make contact between the electrode and the workpiece.

8.At the end of the weld: lift the torch quickly (up-down) to activate the automated
downslope (see paragraph below). This movement must be done at a height between
5 and 10 mm. Then close the torch valve to stop the gas after the electrode has cooled
down.

o TIG LIFT
Activating the TIG Lift mode and setting the intensity:
@ When the machine is in MMA Pulsed mode:
e Press the switch (5) for 3 seconds.
PRESS
116 N v e «tIG» (TIG) blinks and a number is displayed (display (1)).
o)
)
e Set the desired intensity using the keys (4).
v
® v © A[:;I)JST e The machine is ready to operate.
OK

DOWNSLOPE feature: this is the time during which, after the downslope, the current is going down until the arc
stops completely. This feature prevents craters and cracks at the end of the weld.
Downslope activation (progressive arc reduction) :

7 @ When the machine is in TIG LIFT mode:
e Press shortly the switch (5) to set the duration of the progressive arc

PRES;@K’ reduction.
e «dSt» (DOWNSLOPE) blinks and a number is displayed

v (display (1)).
® () ADJUST

v 1-10s/OFF e Set from 1 to 10 seconds, with the possibility to desactivate it (OFF).
PRESS (OK) e Validate by pressing the switch (5).

e The machine is ready to operate.
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Recommended combinations / electrode grinding

Q Current (A) ? Ele:t;jo“,j\,?rgmm) @ Nozzle Flow
Hmm (filler metal) (mm) (Argon I/mn)
0,3-3mm 5-75 1 6,5 6.7
DC 24 -6mm 60 - 150 1,6 3 6.7
4-8mm 100 - 200 2 9,5 7.8
6,8 - 8,8 mm 170 - 250 2,4 11 8-9
9-12mm 225 - 300 3,2 12,5 9-10

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

Y
d
i L

REMOTE CONTROL

The remote control operates in TIG mode and in MMA.

FGA
~
*

D C

ref. 045699

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

Bﬁ 9 Foot pedal selection.

B E H Remote control with potentiometer selection.

—o <Y

\ 045682
C

—s gD

A 045675

Electric diagram according to remote control type.

External view

B@ g Remote control is connected but inactive.

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

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

The specific 7 pin male plug (option ref.045699) enables connection to the different types of manual remote control

or foot pedal. For the cabling layout, please see the diagram below.

REMOTE CONTROL TYPE Wire description Pin

5V A

Foot pedal Manual remote control Cursor B
Common/Earth C

Switch D
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e Manual remote control (option ref. 045675)
The remote control enables the variation of current from 50% to 100% of the set intensity. In this configuration, all
modes and functions of the machine are accessible and can be set.
e Pedal (option ref. 045682) :
The pedal control enables variation of the current from the minimum set current to a 100% of the set intensity.

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

TROUBLESHOOTING

MMA-TIG

Troubleshooting

The machine does not deliver any
current and the yellow thermal
protection indicator is switched on

(6).

Causes

The thermal protection has swit-
ched on.

Solutions

Wait the end of the cooling cycle,
about 2 min. The indicator (6)
switches off.

MMA-TIG

The earth clamp, the electrode
holder or the welding torch are not
connected to the unit.

Check the connections

The product is connected to the
mains, you are feeling tingling
when touching the case.

The earth contact is faulty.

Check the plug and the earth of
your installation.

The machine welds poorly.

Polarity error

Check the recommended polarity
(+/-) on the electrode box.

When the machine starts, the
display shows

The power supply voltage is not
suitable (230 V +/- 15%)

Check the power supply network
or the generator

TIG

Unstable arc

Fault due to the tungsten electrode

Use an electrode size more sui-
table to the thickness of your
metal.

Use an tungsten electrode properly
prepared.

Gas flow too high

Reduce the gas flow

The tungsten electrode becomes
oxidized and tainted at the end of
the welding

Welding area.

Protect the welding area against
draught.

Gas problem, or gas flow stops too

Check and tighten every gas
connection. Wait for the electrode

early to cool down before switching off
the glas flow.
The electrode melts Polarity error Check that tr]cg ?ﬁ;t:]_ Is connected
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden

fihren.
A M Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Verdnderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anlei-
tung gennant werden.
Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates ens-
tanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifi-
ziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung ange-
gebenen Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaBe
Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hers-
teller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht verantwortlich.

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

Betriebstemperatur:

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

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

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

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

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

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsténden auch tddlichen - Verletzungen flihren.
Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: geféhrliche Hitzequelle, Lichtbogens-
trahlung, elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der
Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

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

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschdden und Hautverbrennungen fiihren. Die
Haut muss durch geeignete, trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschirze, Si-
cherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

&

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

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

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

X

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

©

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

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen
ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméBe Handhabung
dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.
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ACHTUNG! Das Werkstlick ist nach dem SchweiBen sehr heif! Seien Sie daher im Umgang mit dem
Werkstlick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines
wassergekihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu las-
sen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft
fihren kénnen. Sorgen Sie daher immer flir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein

Q
zugelassenes Atmungsgerat).
= Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rau-

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Radumen miissen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim
SchweiBen von Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium
(meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhéhte Vorsicht
gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden
bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstlickes von Losungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.
Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen missen in gut beliifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern
Sie sie ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens

men mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.
SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

2

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

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

Entstehungsquelle flir Feuer oder Explosionen.
Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behdlter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer

Gase). Bei gedffneten Behdltern miissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

A\

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

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

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

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

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das Schweif3en einer
Druckglasflasche ist untersagt.

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

R

I

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Gerét

im Betrieb ist.

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden
Sie nur die empfohlenen Sicherungen.

Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schlage, schwere Verbrennungen bis zum
Tod verursachen.
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Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit
sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

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

CEM-KLASSE DES GERATES

ten bestimmt, in denen die lokale Energieversorgung uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz gere-
gelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig

E g E ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebie-
die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

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

9
:?%W Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

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

Alle SchweiBer sollten gemdB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus
LichtbogenschweiBgeraten minimieren :

e Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;
¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Korper wickeln;

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

¢ Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick mdglichst nahe der SchweiBzone;

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

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

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der

Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme
gepriifen werden. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes bertick-
sichtigt werden:

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

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

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

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebaudes und der anderen dort stattfindenden Akti-
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vitdten abhangig. Die Umgebung kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerites

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerétes weitere Probleme Isen. Die
Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit
der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

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

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweigerat gemaB der Hinweise
des Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugange, Betriebstiren und Deckel miissen
geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist. Das SchweiBgerat und das Zubehor sollten in
keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerdteherstellers erwdhnten Anderungen
und Einstellungen. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen mussen die
Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

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

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

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstulicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung
von Werkstlicken, die Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erh6éhen
kdnnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann direkt oder (iber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss
gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtungkanndie Stérungenreduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiBzone kann fiir Spezialanwendungen
in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerat liber keine weitere Transportein-

richtung verfigt, liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewe-

gung des Gerates sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen).

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

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

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gas-

flaschen. Diese haben verschiedene Beférderungsnormen.

AUFSTELLUNG

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht gréBer als 10°.
e Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

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

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Berlihrungen und mittelgroBe Fremdkdrpern mit einem Durchmesser
>12,5 mm.

- Schutzgitter gegen Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

Dieses Gerat kann also im Freien verwendet werden gemaB der IP23-Schutzart.

Die Versorgungs-, Verlangerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu
verhindern.

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

¢ Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine
} jahrliche Wartung/Uberpriifung ist empfohlen.
e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Lifter nicht
=> mehr |duft. Die Spannungen und Stréme in dem Gerét sind hoch und gefahrlich.

(@)D « Nehmen Sie regelméBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Geh&use ab und reinigen Sie das Innere
des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Prifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssi-
cherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.

e Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hers-
teller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.
e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum
Starten von Motoren benutzt werden.

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

Nur erfahrenes und vom Hersteller geschultes Fachpersonal ist zur Durchfiihrung der Installation berechtigt. Vergewis-
sern Sie sich, dass wahrend der Installationsarbeiten der Generator vom Netz getrennt ist. Parallel- oder Reihenschal-
tungen des Generators sind verboten. Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten Schwei3kabel zu
verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erhalten.

MATERIALBESCHREIBUNG (FIG-1)

Diese Produkte bilden die Sparte der Inverterstromqullen fiir das Schweien mit umhiillter Elektrode (MMA) und nicht
abschmelzender Wolframelektrode (WIG).

Das MMA-Verfahren ermdglicht das SchweiBen mit allen Elektroden-Typen: Rutil-, Basis-, Edelstahl-, Guss- und Zellu-
lose. Das WIG-Verfahren erfordert ein Schutzgas (Argon).

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

1. Tastatur

2. Buchse fiir Pluspol

3. Buchse flir Minuspol

4. Eingang fir externe Steuerung (Fernsteuerung)

5. Schalter An/Aus

6. Netzkabel

EINSCHALTEN DER SPANNUNGSVERSORGUNG

Der PROGYS FLEX 280A CEL wird ohne Stecker geliefert. Anlage ist ausgestattet mit einem System «flexible Spannung».
Das Gerat darf an eine flexible dreiphasige Spannungsversorgung zwischen 110 V und 480 V oder feste dreiphasige
400V (50 - 60 Hz) plus Erdleitung angeschlossen werden. Dieses Gerat darf nur an ein 3-phasiges Stromversorgungsys-
tem mit 4 Leitern angeschlossen werden, wobei der Neutralleiter geerdet ist.

Schaltbild:

1- Phase 1 Anschluss Stecker
2- Phase 2

3- Phase 3 5- polig

Anschluss Stecker
3- polig

.|||. 2

+ N

* ACHTUNG! Beim einphasigen Spannungsversorgung , um ein KurzschluB zu vermeiden, miissen alle nicht benutzte Leitungen isoliert werden.

Die effektive Stromaufnahme (Ileff) wird Gber den Schweistromquellen fiir die maximalen Nutzungsbedingungen
angezeigt. Es ist zu Uberpriifen, ob die Spannungsversorgung und deren Schutzeinrichtungen (Sicherung und/oder
Schutzschalter) mit dem fiir den Einsatz benétigten Strom (ibereinstimmen. In bestimmten Landern kann es notwendig
sein, den Stecker zu andern, um die maximalen Bedingungen beim Einsatz zuzulassen. Der Benutzer muss sich Uber die
Zuganglichkeit zur Steckdose vergewissern.
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Die SchweiBstromqullen sind gegen Unter- und Uberspannungen, die mehr als +- 15% als vorgeschrieben betragen, geschiitzt
(es erscheit in Anzeige ein Fehlercode). Das Einschalten geschieht durch Drehen des Ein-/Aus-Schalters (5) auf die Position I,
umgekehrt erfolgt das Ausschalten durch Drehen auf die Position O. Zum Starten driicken Sie die Taste (@). Achtung! Niemals
die Spannungsversorgung abschalten, wenn noch geschweift wird.

Funktionsweise des Ventilators:
- Im MMA-Modus: ist der Ventilator standig im Betrieb.
- IM WIG-Modus: der Ventilator lauft nur wahrend der SchweiBphase, nach Abkilihlung schaltet er sich aus.

ANSCHLUSS AN DAS STROMAGGREGAT

Die SchweiBstromquellen kénnen mit Stromaggregaten betrieben werden, vorausgesetzt, dass die Hilfsleistung den fol-
genden Bedingungen entspricht:

- Es muss sich um eine Wechselspannung handeln, eingestellt wie vorgeschrieben, mit Spitzenspannung unter 700 V,
- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Die Uberpriifung dieser Bedingungen ist unbedingt notwendig, denn zahlreiche Stromaggregate erzeugen hohe Span-
nungsspitzen, die die SchweiBstromquelle beschadigen kdnnten.

VERWENDUNG EINES VERLANGERUNGSKABELS

Alle Verlangerungskabel miissen entsprechend der Versorgungsspannung des Gerates die geeignete GroBe und den
passenden Querschnitt haben. Nur Verlangerungen verwenden, die mit den nationalen Normen Ubereinstimmen.

Netzspannung Lange - Querschnitt des Verldngerungskabels
- <45m | > 45 m
400 V 1.5 mm?2
PROGYS FLEX 280A CEL 230V 1.5 mmz2 | 2.5 mm?2
110V 2.5 mm?2

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (MMA-MODUS)

ANSCHLUSS UND RATSCHLAGE

¢ Kabel, Elektrodenhalter und Massekabel am Anschlussstecker verbinden,

e Polaritdten und SchweiBstromstarken , die auf den Elektrodenverpackungen angegeben sind, beachten.

e Elektrode aus Elektrodenhalter entnehmen, wenn die Elektrode nicht gebraucht wird.

¢ Die Gerate verfiigen Uber 3 fiir Inverter spezifische Funktionen:

- Hot Start sorgt fiir eine bessere Ziindeigenschaft durch eine kurzzeitige Erhéhung des SchweiBstroms.

- Arc-Force stabilisiert den Lichtbogen unter Korrektur der Spannung bei Verdnderung des Elektrodenabstands zum
SchweiBgut.

- Anti-Sticking lasst im Falle des Verklebens ein einfaches Losen der Elektrode zu, ohne sie zum Gliihen zu bingen.

¢ MMA STANDARD
Dieses SchweiBverfahren (MMA) eignet sich flir die meisten Anwendungsfalle. Es ermdglicht das Schweifen von allen
gangigen umhiillten, rutilen und basischen Elektrodentypen auf gangigen Materialien: Stahl, Edelstahl, Guss.

Aktivierung des MMA-Modus und Einstellung der Stromstarke:

@ ¢ Anhand des Wahltasters (5) der SchweiBmodus MMA (2) auswahlen.
gy - PR:SS e Die Aufschrift MMA blinkt wahrend eine 1 Sekunde lang alle 5 Sekunden
=R ala] (Anzeige 1).
) ) O
v e Einstellen der gewlinschten Stromstarke mit den Tastern (4).
®» () ADJUST
v » Das Gerat ist schweiBbereit.
OK Zum Einstellen des Hot Starts sind folgende Schritte zu beachten:

Ratschlage:
- Niedriger Hot-Start fiir feine Bleche
- Hoher Hot-Start fiir schwer zu schweiBende Metalle (verschmutzte oder oxydierte Werkstlicke)
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° Wenn sich das Gerédt im MMA-Standard-Modus befindet:
e Kurz auf die Wahltaste (5) driicken.
PRESS
CLHEIND - - - . T
HOTSIART b4 = PRESET Die Aufschrift «<HS» (Hot Start) blinkt, dann erscheint eine Ziffer

PR oo  (Anzeige 1).
® M =) ADJusT * Gewlinschte Prozentangabe einstellen mit den Tastern (4).

ovK e Das Gerdt ist schweiBbereit.

Zur Einstellung der Arc-Force-Steuerung bitte wie folgt vorgehen:

Hinweise:

0 bis 90 % wird Arc-Force manuell eingestellt. Bei Auswahl einer Elektrode (Rutil-, Basis- oder Zellulose-Elektrode) sind tiber
diese 90 % hinausgehend weitere Einstellungen mdglich.

- Schwache Arc-Force: fiir Rutil- und Edelstahl-Elektroden

- Starke Arc-Force: fiir Basis-, Guss- und Zellulose-Elektroden

@ Wenn sich das Gerdt im MMA-Pulse-Modus befindet:
PRESS e Kurz auf die Auswahltaste (5) driicken, um ARC-FORCE einzustellen.
] v ¢ Die Aufschrift «AF» (ARC-FORCE) blinkt, danach erscheint eine Zahl
RE :'}ngz (Anzeige (1)).
v o MeBASSCEL instellen d linschten Prozentsatzes (%) oder des Elektrod
« Einstellen des gewtinschten Prozentsatzes (%) oder des Elektroden-
®© v © Ablust Typs mit Hilfe der Tasten (4).
OK

e Freigabe des gewiinschten Wertes durch Driicken der Auswahltaste

(5).

e MMA-Puls-Modus

Der gepulste MMA-SchweiBmodus eignet sich besonders fir Fallndhte (PF).

Der Pulsmodus verringert die Energieeinbringung, bzw. die Hitzeentwicklung des SchweiBbades und stabilisert die
SchweiBnaht. Ohne den Puls ist eine «Tannenbaum» Bewegung erforderlich. Dank des MMA-Puls-Modus ist diese Bewe-
gung nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Materialstérke des Werkstiickes kann eine gerade steigende Bewegung
ausreichend sein. Wenn Sie jedoch Ihr Schmelzbad erweitern mdchten, reicht eine einfache Seitwartsbewegung, ahnlich
wie die beim FlachschweiBen aus.

In diesem Fall kdnnen Sie die Frequenz Ihres gepulsten Stroms auf dem Bildschirm einstellen. Dieses Verfahren ermo-
glicht somit eine bessere Beherrschung des vertikalen SchweiBvorgangs.

Aktivierung des MMA-Puls-Modus und Einstellung der Stromstarke:

@ Wenn sich das Gerédt im MMA-Standard-Modus befindet:
PRESS ¢ 3 Sekunden lang die Wahltaste (5) drlicken.
Gl - Vv

e Die Aufschrift «PLS» (gepulst) blinkt, dann erscheint eine Ziffer (Anzeige

(1))

v
® () ADJUST °* Gewlnschte Stromstarke einstellen mit den Tastern (4).

v
oK * Das Gerdt ist schweiBbereit.

Zum Einstellen des Hot Starts sind folgende Schritte zu beachten:

Ratschldge:

- Niedriger Hot-Start fiir feine Bleche

- Hoher Hot-Start fiir schwer zu schweiBende Metalle (verschmutzte oder oxydierte Werkstticke)
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@ Wenn sich das Gerat im MMA-Puls-Modus befindet:

PRESS e Kurz auf die Wahltaste (5) driicken, um HOT START einzustellen.

HOTSTART — v

— e Die Aufschrift «HS» (HOT START) blinkt, dann erscheint eine Ziffer
L( || PRESET i
) 3] o0-100%  (Anzeige (1)).

v
@ () ADJUST e Gewlinschte Prozentangabe (%) mit den Tastern (4) einstellen.
v

@ e Gewlinschten Wert freigeben durch Driicken auf die Wahltaste (5).

PRESS
OK

Zum Einstellen der Frequenz sind folgende Schritte zu beachten:

- @ Wenn sich das Gerit im MMA-Puls-Modus auf der Funktion HOT
START befindet:

PRESS (OK) . . ) )
e Kurz auf die Wahltaste (5) driicken, um die Frequenz einzustellen.

v

F-E PRESET e Die Aufschrift «FrE» (FREQUENZ) blinkt, dann erscheint eine Ziffer
0:4-20Hz  (Anzeige 1).
v
® () ADJUST

v
OK

e Gewtlinschte Frequenz (Hz) einstellen mit den Tastern (4).

e Das Gerat ist schweiBbereit.

SCHWEISSEN MIT WOLFRAMELEKTRODE UND INERT-GAS (WIG-MODUS)

ANSCHL ND RATSCHLAGE

DC-WIG-SchweiBen erfordert die Anwendung eines Schutzgases (Argon).

Fir das WIG-SchweiBen sind folgende Schritte zu beachten:

1. Massekabel an Pluspol (+) anschlieBen.

2. Brenner « mit Ventil » an Minuspol (-) anschlieBen, (Ref. 044401)

3. Gasschlauch an den Druckminderer der Gasflasche anschlieBen.

Manchmal ist es notwendig ihn vor der Schraubenmutter abzuschneiden, wenn dieser
nicht auf den Druckminderer passt.

4. WIG-Modus aktivieren und Stromstéarke einstellen. (Siehe Paragraph: WIG LIFT)
5. fehlt im franzdsischen Text

6. GasfluB am Druckminderer einstellen, anschlieBend das Ventil am Brenner 6ffnen.
7. Das zu schweiBende Werkstlick mit der Elektrode antippen.

8. Am Ende des SchweiBvorgangs: Brenner schnell anheben oder den Lichtbogen
einmal (von oben nach unten) hochziehen, um die automatische Stromabsenkung
auszuldsen (siehe Absatz: Funktion Downslope). Diese Bewegung ist mit 5 bis 10 mm
hoch auszufiihren. Danach ist das Ventil am Brenner zu schlieBen, um nach Abkiihlung
der Elektrode das Gas abzustellen.

e WIG LIFT
Aktivierung des WIG-LIFT-Modus und Einstellen der Stromstarke:
@ Wenn sich das Gerat im MMA-Puls-Modus befindet:
¢ 3 Sekunden lang die Wahltaste (5) driicken.
PRESS
G 7 v e Die Aufschrift «tIG» (TIG) blinkt, dann erscheint eine Ziffer (Anzeige 1).
L)
)
e Gewlinschte Stromstérke (Anzeige 1) mit den Tastern (4) einstellen .
v
® v © A[:;l)js.r e Das Gerat ist schweiBbereit.
oK
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Stromabsenkfunktion: Am Ende des SchweiBprozesses wird der Strom in definierter Zeit stufenlos heruntergefah-
ren. Diese Funktion hilft, Spriinge und Krater am Ende der SchweiBnaht zu vermeiden.

Aktivierung von Downslope (Stromabsenkung):

7 @ Wenn sich das Geréat im Modus WIG LIFT befindet:
e Kurz auf die Wahltaste (5) driicken, um die Dauer der Absenkung einzus-
PRESS (0K) tellen.
v
a5k e Die Aufschrift «dSt» (DOWNSLOPE) blinkt, dann erscheint eine Ziffer
v (Anzeige (1).

® () ADJUST
v 1-10s/OFF e Einstellen von 1 bis 10 Sekunden mit der Méglichkeit zum Ausschalten

@ (OFF).

PRESS (0K) e Durch Driicken der Wahltaste (5) den gewlinschten Wert bestdtigen.

e Das Gerat ist schweiBbereit.

Empfohlende SchweiBeinstellungen / Anschleifen der Elektrode

Q Strom (A) ? Elikg %12.5:1 m @ Diise Durchfluss
T mm (SchweiBzusatz) (mm) (Argon I/mn)
0,3-3mm 5-75 1 65 =
DC 2,4 -6 mm 60 - 150 16 5 -
4 -8 mm 100 - 200 2 9,5 7.8
6,8 - 8,8 mm 170 - 250 2,4 11 8-9
9-12 mm 225 - 300 3,2 12,5 9-10

Um einen optimalen SchweiBverlauf zu gewahrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem Vorbild ges-
chliffen wurden:

Y
d L = 3 x d fiir niedrigen SchweiBstrom.
L = d fiir hohen SchweiBstrom.

1 z L

FERNREGLUNG
Die Fernreglung funktioniert im WIG- und im E-Hand-Modus.

~

L)
—
\ 045682
C
—e gD
Art.-Nr. 045699 AuBenansicht Elektrischer Schaltplan fiir entsprechende Fernreglungen

Anschluss

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

BE Q Fussfernreglerauswahl

B E H Auswahl des Handfernreglers Typ Poti.

B@ g Ein Fernregler ist verwendbar aber inaktiv.
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Anschluss
Das Gerat verfiigt lGiber einen Anschluss fiir einen Fernreglung.

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

Fernreglertyp

Drahtbezeichnung

Elektrischer Schaltplan fiir entsprechende Bren-

nertypen
5V A
FuBfernregler Handfernregler Cursor B
Masse C
Switch D

Fern

run ri

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

e FuBfernregler (Zubehor Art.-Nr. 045682) :
Der Fernregler ermdglicht die Regelung des Schweif3stroms von I Start (minimale Einstellung) bis 100% der maxima-
len Stromstarke. Im WIG-Modus arbeitet das Gerat nur im 2 Takt-Modus. Der Stromanstieg und die Stromabsenkung
werden nicht mehr durch das Gerat gesteuert, sondern durch den Anwender mithilfe des FuBfernreglers.

FEHLER, URSACHE, LOSUNGEN.

Auffilligkeiten

Das Gerdt liefert keinen Strom und
die gelbe Leuchtanzeige fiir den
Thermoschutz ist an (6).

Ursachen

Der Thermoschutz des Gerates ist
eingeschaltet.

Abhilfen

Warten bis zum Ende des Kiihlvor-
gangs, ungefahr 2 Minuten. Die
Anzeige (6) erlischt.

Die Anzeige (1) leuchtet, aber das
Gerat liefert keinen Strom.

Das Massekabel, der Elektroden-
halter oder der Brenner sind nicht
am Gerat angeschlossen.

Anschliisse Uberpriifen

Wolfram-Elektrode oxydiert und ver-
farbt sich am Ende des Schweifvor-
gangs dunkel

O]
= | Das Gerét ist angeschlossen, ein Pric- Kontrollieren Sie den Anschluss
< | keln ist zu spiiren, wenn die Hand auf Die Erdung ist fehlerhaft. . .
= . g . und die Erdung Ihrer Installation.
= die Karosserie gelegt wird.
Das Gerat schweiBt nicht richtig. Verwechselung der Polaritat Die auf dem_ _C_-ie_hause _e;mpfohlene
Polaritat tGberprifen.
Die Versorgungsspannung wird Uberpriifen Sie ihre elektrische
Bei Inbetriebnahme gibt die Anzeige | nicht eingehalten (230 V einphasig | Installation oder Ihr Stromaggre-
an. +/- 15 %) gat.
Wolfram-Elektrode in der richtigen
GroBe verwenden
) ) Fehler von der Wolfram-Elektrode — -
Instabiler Lichtbogen Richtig vorbereitete Wolfram-
Elektrode verwenden
Zu hohe Gasstromung Gasstromung reduzieren
© SchweiBumgebung. SchweﬂSumge?ung vor Zugluft
= schiitzen.

Gasproblem, oder zu friihe
Abschaltung der Gaszufuhr

Alle Gasanschlisse kontrollieren
und festziehen. Warten bis sich die
Elektrode abgekiihlt hatg, bevor
das Gas abgestellt wird

Schmelzen der Elektrode

Verwechselung der Polaritat

Uberpriifen ob Masseklemme fest
angeschlossen ist an +
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A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Ll Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.
Todo dano fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al

fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

EAS

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

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

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

X

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

©

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moviles (ventilador).

No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensidn, el fabricante no
podra ser considerado responsable en caso de accidente.

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

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

>
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HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que
Q prever una ventilacion suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de
Q aire puede ser una solucion en caso de aireacion insuficiente.
:i Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, la soldadura en los lugares de pequefas dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La
soldadura de algunos materiales que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente
nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con
un soporte o sobre un carro.

La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

$ Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11

g é metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

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

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de
cualquier material inflamable o explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

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

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

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.
La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa
o cualquier otra fuente de calor o de incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectdie nunca una sol-
dadura sobre una botella a presion.

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

SEGURIDAD ELECTRICA

A )

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamario de fusible
recomendado sobre la tabla de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tension tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este
esta encendido (antorchas, pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de
los condensadores se descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccion de
los cables de forma adecuada a la aplicacién. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de
soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.
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EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

0 ¢
%\* conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de
gy

soldadura y del material de soldadura.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

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

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

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

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS.

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones
del fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como
el filtrado de la red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto
metalico o equivalente para material de soldadura instalado de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica
del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de soldadura para
asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.
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b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido
a un mantenimiento regular seglin las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas
estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de soldadura al arco. El material de soldadura al arco no
se debe modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del
fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les
haga un mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

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

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

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad
eléctrica o debido a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la
carpinteria metalica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene
evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o danar otros
materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente,
pero en algunos paises no se autoriza este conexién directa, por lo que conviene que la conexién se haga con un
condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato estd equipado de mango en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No
se debe subestimar su peso. El mango no se debe considerar un modo para realizar la suspension del

producto.

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

INSTALACION DEL MATERIAL

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

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

« El material tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:

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

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

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

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

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

« El mantenimiento sdlo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
} « Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el apa-
rato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.
=  De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a
i} un personal cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta
aislada.
o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe
ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cual-
quier peligro.
e Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.
e No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar
motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion,
asegurese que el generador esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador
estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener
los ajustes optimos del producto.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG-1)
Estos productos son generadores de corriente de soldadura Inverter para la soldadura al electrodo revestido (MMA) y
al electrodo refractario (TIG).
El proceso MMA permite soldar todo tipo de electrodos: rutilo, basico, acero inoxidable, hierro fundido y celuldsico.
El proceso TIG requiere una proteccion gaseosa (Argon).

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

1. Teclado

2. Conector de polaridad positiva
3. Conector de polaridad negativa
4. Entrada para mando a distancia
5. Conmutador ON / OFF

6. Cable de alimentacion eléctrica

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

El PROGYS FLEX 280A CEL no incluye clavija eléctrica y posee un sistema Flexible Voltage que permite utilizar el pro-
ducto en una instalacion eléctrica conectada a tierra entre 110V y 480V (50 - 60 Hz), tanto monofasica como trifasica.
Este aparato debe utilizarse solamente en una toma eléctrica trifasica de 4 hilos con neutro conectado a tierra.

Esquema de conexion:

1- fase Conexidn

nJ i
3 N 2- fase 2 a una toma
+ = 3-fase 3 s -

: 4- tierra trifasica
) n~nJ i_ :ase ) Conexion

N ~fase 2o a una toma
+ = neutra L.

: monofasica

3- tierra

* jAtencion! En caso de conexion a una toma monofasica, el cable que no se usa se debe aislar para que no entre nunca en contacto con los otros
cables.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el generador de soldadura para condiciones de uso maximas.

Compruebe que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria

durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para condiciones de uso maximas.
36 El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente.
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El generador de corriente de soldadura se pone en proteccion si la tensién de la red eléctrica es superior a 15% de las
tensiones especificadas (un cddigo de fallo aparece en la pantalla del teclado)

La puesta en marcha del se efectta rotando el conmutador de encendido/apagado (5) sobre la posicion I, y el apagado
se hace rotandolo sobre la posicién O. La puesta en marcha se efect(ia mediante la presidn de la tecla « @ ». Atencién:
No interrumpa nunca la alimentacidn eléctrica cuando el generador de corriente esté en proceso de soldadura.

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

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Estos generadores de corriente de soldadura pueden funcionar con grupos electrogenos siempre y cuando la potencia
auxiliar responda a las exigencias siguientes:

- La tension debe ser alterna, ajustada como se especifica y la tension pico inferior a 700V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrogenos producen picos de alta tension que
pueden dafar el generador de corriente de soldadura.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

Tension de alimentacion de red eléctrica. Longitud - Seccion de la prolongacion
- <45m [ >45m
400 V 1.5 mm?2
PROGYS FLEX 280A CEL 230V 1.5 mmz2 | 2.5 mm?2
110V 2.5 mm?2

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)
CONEXION Y CONSEJOS

¢ Conectar los cables, portaelectrodos y pinza de masa a los conectores,

» Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas en las cajas de electrodos,

e Quite el electrodo del portaelectrodos cuando el material no esta siendo utilizado.

e Los aparatos poseen 3 funcionalidades especificas de los inverters :

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

- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafno de fusion.
- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.

LOS PROCE DE SOLDAD AL ELECTROD

e MMA ESTANDAR

El modo de soldadura MMA estandar conviene para la mayoria de aplicaciones. Permite la soldadura con todos los tipos
de electrodos revestidos, rutilo y basico, y sobre todos los materiales: acero, acero inoxidable, hierro fundido.

Activacion del modo MMA y ajuste de la intensidad:

@ e Seleccione la posicion MMA (2) con el seleccionador (5).
PRESS ;
[ mmA e v e La inscripcion MMA parpadea 1 segundo cada 5 segundos (indicador(1)).
e . . . .
V(O e Ajuste la intensidad deseada mediante los botones (4).
v
() () ADJUST e El equipo estd listo para soldar.
v
OK Para ajustar el Hot Start, siga las etapas siguientes:

Conseils :

- Un Hot Start débil para chapas finas.

- Un Hot Start elevado para metales mas dificiles de soldar (piezas sucias u
oxidadas).
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° Cuando el equipo esta en modo MMA Estandar:

PRESS * Presione brevemente sobre la tecla de seleccidn (5).

HOTSTART JENEEER 4
L) 0-90%

v
® () ADJUST
v

OK

e La inscripcion HS (Hot Start) parpadea y luego aparece (indicador (1)).
e Ajuste el porcentaje deseado mediante los botones (4).

* El equipo esta listo para soldar.

Para ajustar el Arc Force, siga las etapas siguientes:

Consejos :

El Arc Force se ajusta de 0 a 90% de forma manual o se puede seleccionar el tipo de electrodo (Rutilo, Basico o Celuld-
sico) una vez que el ajuste pasa de 90%.

- Arc Force débil para los electrodos rutilos, acero inoxidable,

- Arc Force fuerte, para los electrodos basicos, hierro fundido y celuldsicos,

Cuando el equipo esta en modo MMA Pulsado:
@ » Presione brevemente sobre la tecla de seleccion (5) para ajustar el
PRESS ARC FORCE.
4 v
T || PRESET e La inscripcion «AF» (Arc Force) parpadea y luego aparece (indica-
o) 0-90% dor (1)).
v rut - bAS - CEL
®» () ADJUST » Ajuste el porcentaje (%) deseado o el tipo de electrodo mediante

ovK los botones (4).

» Confirme el valor deseado presionando la tecla de seleccion (5).

¢ MMA PULSADO

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

En este caso, puede ajustar sobre la pantalla la frecuencia de su corriente pulsada. Este proceso ofrece un gran dominio
de la operacion de soldadura vertical.

Activacion del modo MMA Pulsado y ajuste de la intensidad:

@ Cuando el equipo esta en modo MMA Estandar:
PRESS * Presione 3 segundos la tecla de seleccion (5).

G - Vv
o)
v
) () ADJUST

v
OK

e La inscripcion«PLS» (Pulsado) parpadea y luego aparece (indicador (1)).
e Ajuste la intensidad deseada mediante los botones (4).

* El equipo esta listo para soldar.

Para ajustar el Hot Start, siga las etapas siguientes:

Consejos:
- Un Hot Start débil para chapas finas.
- Un Hot Start elevado para metales mas dificiles de soldar (piezas sucias u oxidadas).
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o

PRESS
HOTSTART — v

[y
) (

v

o

PRESS
OK

Cuando el equipo esta en modo MMA Pulsado:
» Presione brevemente sobre la tecla de seleccion (5) para ajustar el HOTS-
TART.

:'3'15351/0 e La inscripcion HS (Hot Start) parpadea y luego aparece (indicador (1)).

v
@ () ADJUST e Ajuste el porcentaje (%) deseado mediante los botones (4).

» Confirme el valor deseado presionando la tecla de seleccion (5).

Para ajustar la frecuencia, siga las etapas siguientes:

COEED | O

PRESS (OK)
v

[P g
) ) L

v

v
OK

® () ADJUST

Cuando el equipo esta en modo MMA Pulsado sobre la funcion

HOTSTART:
» Presione brevemente sobre la tecla de seleccion (5) para ajustar la fre-
cuencia.

PRESET

0,4-20 Hz

e La inscripcion «FrE» (FRECUENCIA) parpadea y luego aparece (indicador
(1))

e Ajuste la frecuencia (Hz) deseada mediante los botones (4).

* El equipo esta listo para soldar.

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

CONEXION Y CONSEJOS

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

o TIG LIFT
Activacion del modo TIG Lift y ajuste de la intensidad:

9

PRESS
TIG = v
) T
u':) [X]

v

v
OK

Para soldar en TIG, siga las etapas siguientes:

1. Conecte la pinza de masa sobre la polaridad positiva (+).

2. Conecte una antorcha con valvula sobre la polaridad negativa (-). (ref. 044401)

3. Conecte el tubo de gas al mandmetro de la botella de gas.

A veces puede ser necesario cortarlo a la altura de la tuerca si este Ultimo no se adapta
al manorreductor.

4. Active el modo TIG y ajuste la intensidad (ver parrafo: TIG LIFT)

6. Ajuste el caudal de gas con el mandémetro de la bombona de gas, y abra la valvula
de la antorcha.

7. Para cebar: tocas el electrodo sobre la pieza a soldar.

8. Al final de la soldadura: eleve la antorcha mediante un gesto rapido o eleve una vez
el arco (arriba-abajo) para activar el desvanecimiento automatico (véase la seccion:
«Funcién downslope»). Este movimiento debe efectuarse sobre una altura de 5 a
10mm. Tras ello, cierre la valvula de la antorcha para detener el gas una vez se haya
enfriado el electrodo.

Cuando el equipo esta en modo MMA Pulsado:
* Presione 3 segundos la tecla de seleccién (5).

e La inscripcion «tIG» (TIG) parpadea y luego aparece (indicador (1)).

e Ajuste la intensidad deseada (indicador (1)) mediante las teclas (4).

@ () ADJUST

(A) * El equipo esta listo para soldar.
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Funcion DOWNSLOPE: Esto corresponde, al final de la soldadura, al tiempo necesario para bajar progresivamente
la corriente de soldadura hasta la parada del arco. Esta funcion permite evitar fisuras y crateres al final de la solda-

dura.
Activacion de downslope (desvanecimiento del arco):

DOWNSLOPE — @

Cuando el equipo esta en modo TIG LIFT:
» Presione brevemente sobre la tecla de seleccion (5) para ajustar la dura-

PRES;(oK) cién de desvanecimiento.
d5k e La inscripcion «dSt» (DOWNSLOPE) parpadea y luego aparece (indicador
v (1))

() () ADJUST
v  1-10s/OFF

o

PRESS (OK)

e Ajuste de 1 a 10 segundos con la posibilidad de desactivarla (OFF).

» Confirme el valor deseado presionando la tecla de seleccion (5).

* El equipo esta listo para soldar.

Combinaciones aconsejadas / afilado del electrodo

\ + ; Corriente (A) | @ Electrodo (mm) 2 ?;ql:;lla ( Argg:‘:;';n)
0,3-3mm 5-75 1 6,5 6-7
DC 2,4-6mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8 - 8,8 mm 170 - 250 2,4 11 8-9
9-12 mm 225 - 300 3,2 12,5 9-10

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

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

f L

CONTROL A DISTANCIA
El control a distancia funciona en modo TIG y MMA.

FGA
~
*

D C

ref. 045699 Vista exterior

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

Bﬁ 9 Seleccion del pedal.

B E Seleccion de un control separado de tipo

potenciémetro.

Y

— D
045682

\ C
B

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

Un control a distancia esta presente pero no
activa.
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Conexiones

El producto posee una conexién hembra para control a distancia.

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

el cableado, seguir el esquema siguiente:

TIPO DE CONTROL A DISTANCIA Designacién del cable | Fin del cc‘i’::;t” aso-
5V A
Pedal Control a distancia manual Cursor B
Comun/Masa C
Interruptor D
Funcionamiento:

e Control a distancia manual (opcion ref. 045675).

El mando a distancia manual permite variar la corriente de 50% a 100% de la intensidad ajustada. En esta configura-

cién, todos los modos y funcionalidades del generador de corriente de soldadura son accesibles y configurables.

e Pedal (opcion ref. 045682) :

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

ANOMALIAS, CAUSAS, SOLUCIONES

Anomalias

se ha encendido (6).

El aparato no libera corriente y el
indicador amarillo de fallo térmico

Causas

La proteccion térmica del equipo
se ha activado.

Soluciones

Espere a que acabe el tiempo de
enfriamiento, alrededor de 2 minu-
tos. El indicador (6) se apaga.

El indicador (1) se enciende, pero
el aparato no libera corriente.

portaelectrodos o la antorcha no
estan conectado al equipo.

El cable de la pinza de masa o del

Compruebe las conexiones.

dura

y se humedece al final de la solda-

Problema de gas o interrupcion
prematura del mismo

G] - P
H .EI €quipo esta_ activado y usted . . Compruebe el enchufe y la toma
< siente un hormigueo cuando toca La toma de tierra no funciona. . . o
s I o de tierra de su instalacion.
s a carcasa metalica.
Compruebe la polaridad (+/-)
El equipo suelda mal Error de polaridad (+/-) aconsejada sobre la caja de elec-
trodos.
Cuando se enciende, el indicador La tension de la red eIec,t ricano Compruebe su instalacion eléctrica
es correcta (230V monofasico +/- ,
muestra o 0 Su grupo electrogeno
15%)
Utilice un electrodo de tungsteno
El fallo proviene del electrodo de del tamafio apropiado
Arco inestable tungsteno Utilice un electrodo de tungsteno
correctamente preparado
Caudal de gas demasiado alto Reduzca el caudal de gas
Proteja la zona de soldadura
Zona de soldadura. . .
9 . contra las corrientes de aire.
— | El electrodo de tungsteno se oxida

Compruebe y apriete todas las
conexiones de gas. Espere a que el
electrodo se enfrie antes de cortar

el gas.

El electrodo se funde

Error de polaridad (+/-)

Compruebe que la pinza de masa
esta bien conectada al polo posi-
tivo (+)

41
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NPABWUJIA BESOINACHOCTHU

OBLLUME YKA3AHUA

|| TN yKa3aHWUs AO/MKHbI 6bITb MPOUTEHBI U MOHSATHI A0 HaYana CBapoYHbIX paboT.

u /I3MEHEHUS ¥ PEMOHT, HE yKa3aHHbIe B 3TOW MHCTPYKLUMW, HE AOMKHbI 6biTb MPEANPUHSITHI.
Mpov3BOAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepUasibHbIe MOBPEXAEHWS CBSI3aHHbIE C HECOOTBETCTBYIOLLMM
[aHHOW MHCTPYKLMW UCTIONb30BaHMEM annapara.

B cnyyae npo6rieMbl MM COMHEHWI, 06paTUTECh K KBAMGULMPOBAHHOMY CMELMANnUCTY A NPaBUIbHOMO MCMOJSIb30BaHMS
YCTaHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIASA CPEQA

370 060pyAOBaHME AOHKHO 6bITb MCMOMb30BAHO UCKITIOYUTENBHO AJ15 CBAPOUHbIX paboT, OrpaHMYMBasiCb YKa3aHWSIMU 3aBOICKOW
TabnMUKM /UK MHCTPYKUMM. Heobxoammo cobnioaaTh AMPEKTMBLI N0 MepaM 6e3onacHocTU. B ciyyae HeasekBaTHOro Miau
OMacHOro MUCMob30BaHNUSA NPOV3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTY.

AnnapaT Ao/mkeH 6biTb YCTaHOBNEH B MOMeLUeHUM 6€e3 Mbifv, KUCIOTbl, BO3rOPaeMbiX rasoB, WM APYrUX KOPPO3UMHBIX
BeLlecTB. Takue e yCnoBuUst JO/MKHbI 6biTh COBMIOAEHBI AN ero XpaHeHus. Y6eamtech B MPUCYTCTBUM BEHTUAALIMM MPU
MCMONb30BaHUKM anmnapara.

TemnepaTypHble npeaensbl:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -20 ao +55°C (o1 -4 go 131°F).
Bna)xHocTb BO3ayXa:

50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).

90% wnu Huxke npun 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbICOTbI Hag ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

[lyroBasi cBapKa MOXET 6bITb ONMacHOW M BbI3BaTb TSXKENbIE U AaXe CMEPTESbHbIE PaHEHUS.

CBapouHble paboTbl MOABEPraloT MoMb30BaTENS BO3AEMUCTBUIO OMACHOrO MCTOYHMKA TEMna, CBETOBOrO W3MYYEHUs ayru,
3M1EKTPOMarHMTHbIX nosielt (0coboe BHUMaHME NLaM, UMEIOLMM 31EKTPOKaPANOCTUMYNATOP), CUMBHOMY LYMY, BblAENEHUSIM
rasa, a Takoke MOryT CTaTb MPUYMHON MOPAXKEHMUS SNEKTPUYECKMM TOKOM.

YTto 6bl MpaBMIIbHO 3aLLUTUTL CEOS U 3aLLUMTUTb OKpYXKatoLLMX, cobnopaiiTe cneaytolime npaeuna 6e3onacHoOCTU:

YTob6bl 3alUTUTL ce6Si OT OXOroB M 06nydYeHuss npu paboTe C annapaToM, HaeBalTe cyxyl pabouyio
3alMUTHYO oaexay (B XOpOLLIEM COCTOSIHAM) U3 OrHEyrnopHOW TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOpAasi MOKPbIBAET
NOJTHOCTbIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alUTHbIX pyKaBuuax, obecneunBatome 2J1EKTPO- U TEPMOU30ALMIO.

e

Vcnonb3yiTe cpeactsa 3aliMTbl ANS CBapKU W/WAW WIEM A CBApKU COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHSI 3alLMThI
(B 3aBUCMMOCTM OT UCMOJIb30BaHMS). 3alumUTUTe rasa npyu onepaumsx O4UCTKU. HolweHne KOHTaKTHbIX JIMH3
BOCMpeLlaeTcs.

B HeKOTOpbIX C/ly4asx HeO6X0AMMO OKPYXXMTb 30HY OrHEYMOPHLIMU LUTOPAaMK, YTOObI 3alUMTUTL 30HY CBapKu
OT Nyyeit, 6pbI3r U HaKaNeHHOro Laka.

MpeaynpeanTe OKpyXatolwMx He CMOTPETb Ha Ayry M obpabaTbiBaeMble AeTanv U HageBaTb 3alUMTHYIO
pabouyto oaexay.

X

HocuTe HayLHMKM NPOTMB LUYMa, €C/I CBApPOYHbIN NMPOLIECC AOCTUIaeT 3BYKOBOrO YPOBHS BblLLE 103BOJIEHHOMO
(3TO e OTHOCUTCS KO BCEM /MLIAM, HAaXOASLIMMCS B 30HE CBApKM).

©

[ep>xute pyku, BoNOChl, oaexay noaanblie OT NOABMXKHBIX YacTel (ABWUraTenb, BEHTUAATOP...).
Hukoraa He CHWMalTe 3alMTHbIA KOPMYC C CUCTEMbl OXNaXAEHWs, KOrAa WCTOYHMK MOA HamnpshKEHWUEM.
Mpown3BoanTesb He HECET OTBETCTBEHHOCTU B C/ly4ae HECYACTHOMO Cyyasi.

TonbKO 4YTO CBapeHHble [eTasuM ropsyuM M MOryT BbI3BaTb OXOMM MpU KOHTakTe C HuMKU. Bo Bpems
TeXO6C}'IY)KVIBaHVIF| FOpPEeNsIkKK nnn 3neKTpoaoaepXartens y66ﬂ,MTer, YTO OHWU AOCTATOYHO OXNaauncb U
noaoXanTe Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepeq Ha4dasioM pa60T. MNpn 1cnonbL30BaHUM ropesniky C XUAKOCTHbIM
OXNaXkKAeHNEeM CUCTEMA OXNTAXKAEHMS! AOMKHA ObITb BK/IHOYEHA, YTOObI HE 06)KEUbCS XKMAKOCTbIO.

OueHb BaxxHO obe3onacuTb pa60qylo 30HY Nepea TeM, Kak €€ NOKNHYTb, YTO6bI 3aLUMTUTb NtoAEN 1 MMYLLLECTBO.

>
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CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Bblgensiemble npu cBapke AbIM, ra3 1 MNblfib ONacHbl A5 340p0Bbs. BeHTunsaumsa oomkHa 6bITb ,CI,OCTaTOl-IHOﬁ,
N MOXET I'IOTpe6OBaTbCFI JOronHuTeNnbHasa nogada Bo3gyxa. [pwu He0CTaTOYHOM BEHTUASILMM MOXHO

Q
BOCMO/b30BaTbCS MAacKol CBapLUMKa-pecnnpaTopoM.
. MpoBepbTe, UTO6LI BCacbiBaHMe BO3AyxXa Obino 3 deKTVBHBEIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMu 6e30nacHOCTY.

ByabTe BHMMaTesNbHbI: CBapka B HeHONbLIMX MoMelleHusiX TpebyeT HabnoaeHns Ha 6e3onacHoM paccTosiHun. Kpome Toro,
CBapKka HEKOTOPbIX METa/IOB, COAEPXKALLMX CBUHEL, KaaMUIA, UMHK, PTYTb Unn Aaxe 6epunnuii, MoxeT 6biTb Ype3BblyaiHo
BpeaHon. CneayeT o4YUCTUTb OT XWUpa AeTanun nepes CBapKow.

a30Bble 6annoHbl AOMKHbI BbITb CKTAaAMPOBaHbI B OTKPbITLIX MM XOPOLUO MPOBETPMBAEMbIX NoMeLleHusIX. OHM AOMKHbI ObITb
B BEPTMKaNbHOM MOMIOXEHUM M 3aKPENJIEHbl HA CTOMKE MM TENEXKe.

Hu B KOeM cnyyae He BapuTb B6IM3N XKUpa UAn KPacKy.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

$ MONMHOCTbIO 3alWMTUTE 30HY CBapKW. Bo3ropaembie MaTepuasnbl AO/MKHbI ObITb yAaneHbl Kak MUHMMYM Ha 11
METpPOB.
MpoTtuBonoxapHoe o6opyaoBaHNe A0MHKHO HAaXOAMTbCS BO6M3N NpOBEAEHUS CBAapPOYHbIX paboT.

Ypanute ntogen, BO3ropaeMble NpeaMeThl 1 BCE EMKOCTM MO AaB/ieHMEM Ha 6e30MacHoe pacCTosHYE.

Hu B KOEM C/lyuyae He BapuTe B KOHTEMHEpPAX WM 3aKpbITbiX Tpybax. B cnyyae, ecin OHM OTKPbIThI, TO Mepea CBapKoW Ux
HY>XHO OCBOBOAMTb OT BCEX B3PbIBYATBIX MM BO3rOPAeMbIX BEWECTB (Mac/o, TOM/IMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).
LnundoBanbHble paboTbl HE A0MKHbI BbITb HanpaB/eHbl B CTOPOHY annapaTta Uiv B CTOPOHY BO3ropaeMblX MaTepuaros.

FTA30BbIE BAJIJZIOHbI

[a30M, BbIXOASLUMM U3 ra3oBbiX 6a/IfIOHOB, MOXXHO 3a[0XHYTbCS B C/lyYae ero KOHLEHTpauuy B NMOMeLLEHNN
CBapku (XOpOLUO NPOBETPUBAIATE).

TpaHCnopTMpoBKa A0KHA 6bITb 6€30MACHON : NPV 3aKPbITbIX ra30BbIX 6a/17TOHOB 1 BbIK/TOYEHHOM UCTOYHUKE.
BannoHbl 4O/MKHBI BbITb B BEPTUKASbHOM MOMIOXEHUM U 3aKper/ieHbl Ha NOACTABKE, YTOObI OrpaHUuYUTb PUCK
nageHus.

3aKkpbiBaiiTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMSI UCMOSb30BaHMAMU. ByabTe BHUMaTE/bHbl K U3MEHEHMIO
TeMnepaTypbl M NPebbiBaHMIO Ha COSTHLIE.

BannoH He AoMKEH ConpuKacaTbCsl C MIaMEHEM, MEKTPUYECKON AYroW, ropenkoi, 3aXKnMOM Macchl MU C
NtoBbIM APYrMM UCTOYHMKOM Tera Un CBeYEeHMs.

[epxuTe ero nopasnblue OT 3/EKTPUYECKUX M CBApOYHbIX LiEMel W, CriefoBaTeslbHO, HUKOr4a He BapuTte
6a//I0H MOoA AABNEHMEM.

ByabTe BHMMATESNbHbI: MPU OTKPbITUM BEHTWUNS GannoHa ybepuTe rofioBy OT BEHTUNS WM ybeauTechb, YTO
MCMOJIb3YEMbIiA Fa3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKW.

ANNEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb

R

Mcnonb3yeMasi anekTpuyeckass CeTb [0/KHa 06s3aTenibHO 6biTh 3a3emneHHon. CobntogaiTe Kanubp
NpeaoXpaHUTENsl YKa3aHHbIN Ha annapaTe.
DNeKTPUYECKUI Paspsa MOXET Bbi3BaTb MPsIMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHUS, U JaXKe CMepTb.

Huvkoraa He goTparvBaiTech A0 YacTel noa HanpsiKEHWEM Kak BHYTPU, Tak U CHapy»Xu UCTOUYHMKA, KOrAa OH NoA HanpsiKeHNEM
(ropenku, 3axuMbl, kabenu, anekTpoabl), T.K. OHX NOAK/IIOYEHbI K CBAPOYHON LIEMMW.

MNepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, Er0 HY>XHO OTKJIKOUUTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYTbI A71sl TOr0, YTOObI BCE KOHAEHCATOPbI
pa3psAnInCh.

Hukorga He goTparvBaiTecb OAHOBPEMEHHO A0 FOPENKN UMW 3NEKTPOAOAEPXKATENS M A0 3aXKMMa MacChl.

Ecnn kabenu, ropenkm NOBpPEXAEHbI, MOMPOCUTE KBanMMUUUPOBAHHbIX W YMOJIHOMOYEHHbIX CMEUManncToB UX
3aMeHnTb. Pa3Mepbl cevyeHns kabenen AO/MKHbI COOTBETCTBOBATh MPUMEHEHUIO. Bceraa HocuTe Cyxylo oaexay B
XOPOLLUEM COCTOSIHUM AN U30ASALUM OT CBApOYHOM Lienun. HocuTe n3onupytollyto o6yBb HE3ABUCMMO OT TOW Cpeabl, rae
Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUSA SNNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 060pyAoOBaHMe Knacca A He NOAXOAUT ANst UCTMOSb30BaHMUS B XXUIIbIX KBapTanax, rae aNeKTpuyeckunin Tok
nozaeTcst 0bLECTBEHHON CUCTEMOWN MUTAHUS HU3KOMO HaMpsbkeHUs. B Takux KBapTanax MOryT BO3HUKHYTb
TPYAHOCTM 0becneyeHmst 3MeKTPOMarHUTHY COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbIX M MHAYKTUBHBIX MOMEX
Ha paguodacToTe.

3710 obopyaoBaHue cootBeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-12. 43
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SJIEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUSA

DNeKTpUYeckn n TOK, l'lpOXOLI,FILIJ,VIVI yepes noboit NPOBOAHUK, BbI3bIBAET JIOKA/IN30BAHHbIE 3J/TEKTPOMArHUTHbIE

Q'
%, nona (EMF). CBapOUYHbIi TOK BbI3bIBAET NEKTPOMArHUTHOE MoJsie BOKPYr CBApOYHOM LIEMW M CBApO4YHOro

obopynosaHus.

3J'IeKTp0MaFHVITHbIe nons EMF MOrytT co3aatb TMNOMeXn And HEKOTopbIX MEAUUMHCKUX WMMIaHTaToOB, Hanpumep
3JIEKTPOKApANOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6e30nacHOCTH AOMKHbI ObITb NPUHATLI ANA )'IIOLI,EI‘;I, HOCALLMX MEANLIMHCKME UMIMJIAHTAThbI.
HaanMep, orpaHunyeHune AocTtyna Anga npoxoxXxux uin oueHkKa nHAnBMUAYyasibHOro pucka Al CBapLunKa.

YTobbl CBECTU K MWHUMYMY BO3AENCTBME 3MEKTPOMArHUTHBLIX MOJNIEN CBApOYHbIX LEMen, CBapLUMKKM AO/MKHbI CleaoBaTh
cneayoLwmM yKasaHusaM:

e CBApOYHble Kabenu A0MKHbI HAXOAMTbCS BMECTE; eCNIM BO3MOXHO COeAMHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TY/IOBULLE M rOJIOBa A0/KHbI HAXOAWUTLCS Kak MOXHO Jafiblle OT CBapo4YHON Lenu;

e He 0bMaTbIBalTe CBapOYHble Kabenn BOKPYr Ballero Tena;

e Balle TENO HE AO/MKHO ObiTb PacCronoXeHO MeXAy CBapoYHbIMM Kabenamu. Oba cCBapoYHbIX kabens AO/MKHbI ObiTb
pacronioXeHbl No 0AHY CTOPOHY OT BaLLEro Tena;

e 3aKpenuTe kabesib 3a3eMEeHNsI Ha CBapMBaeEMOW AeTaNu Kak MOXHO B5nkKe C 30He CBapKy;

e He paboTaeTe psiAoOM, HE cManTe U He 06/1I0KaYMBAWTECh HA UCTOYHUK CBApOYHOIO TOKa;

e He BapuTe, KOrAa Bbl MEPEHOCMTE UCTOYHUK CBApPOYHOMO TOKa MMM YCTPOMCTBO MoAadyv NpoBOSIOKMU.

Jlnua, vcnonb3ylolme 3NMeKTPOKapAUOCTUMYNATOPbI, AO/KHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpada nepeq
paboToi C AaHHBIM 060PYA0BAHUEM.
BospelicTBMe 3M1eKTPOMarHMTHOrO Mosist B NMPOLIECCe CBapKy MOXET UMETb U ApYyrue, elle He U3BECTHble
HayKe, NOCNeaACTBUS ANS 300POBbA.

PEKOMEHOALMM AN1S1 OLIEHKW CPEAbI AN1S1 CBAPOYHOI YCTAHOBKU

O6ume NonoXxeHuna

Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAaHOBKY W MWCMOMb30BaHWE YCTAHOBKM PY4YHOW AYroBOM CBapKku, cCheays YyKasaHusMm
npoussoauTenst. Mpn 06Hapy>XeHUM 3NEKTPOMAarHUTHBIX U3/TyYEHWI NOJIb30BaTENb annapaTta py4Hoi yroBo CBapKM A0SHKEH
paspewwmnTb NpobneMy C MOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAAEPXKKM MPOM3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX Clyyasix 3TO KOpPEKTMpYloLlee
[eicTBre MOXeT ObiTb AOCTAaTOYHO MPOCTbIM, HaMpUMep 3a3eMsieHVMe CBapOYHOM Uenu. B apyrmx ciyyasx BO3MOXHO
noTpebyeTcst co3aHNe SNEKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M BCEM CBapUBaeMon AeTanu nyTeMm
MOHTMPOBAHUS BXOAHbIX (PUILTPOB. B Nt06OM criyyae 3neKTpoMarHUTHbIE U3MTyYeHUS AOMKHbI 6bITb YMEHbLUEHbI TaK, YTOObI
OHu bornblue He co3aaBany MOMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepea ycTaHOBKOM 060pyAOBaHUS [yroBOW CBapkM MOMb30BaTeSlb AO/HKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMarHWUTHbIE
npob6seMbl, KOTOPbIE MOTY BO3HUKHYTb B OKpy>atoLen cpese. Cneaytowme MOMEHTbI AOMKHbI 6bITb NPUHATLI BO BHUMaHMeE:

a) Hannuwme Hag, Noa Unu psaaoM ¢ 06opyAoBaHMEM ANs AyroBOW CBapKu, ApyruxX kabenei NUTaHus, ynpaBneHus, CUrHanmsaumm
n TenedoHa;

b) npueMHuKM 1 nepeaaTumkn pagmo n TeneBuaeHus;

C) KOMMbIOTEPOB M APYr1X YCTPOWCTB YrpaBieHus;

d) obopynosaHve ans 6e30nacHoCTH, HanpuMep, 3alinTa NPOMbILLIEHHOro 060pya0BaHuS;

€) 3[10pOBbe HaXOAALUMXCS NO-6M30CTM NoAEN, HanpuMep, UCMOSb3YIOLWMX KapANOCTUMYNISTOPbI U YCTPOWCTBA OT MYXOThbl;
f) MHCTPYMEHT, UCNONb3yeMbIN ANs KanMBPOBKM UM U3MEPEHUS;

g) NOMEX0YCTONYMBOCTb APYroro 0bopyAoBaHus, HaxoasLerocs nobamn3ocTy.

MNMonb3oBaTesnb AoMKeH Y6eanTLCs B TOM, YTO BCE annapaTbl B MOMELLEHUW COBMECTUMbI ApYT C APYrOM. ITO MOXET noTpebosaTtb
cobnoaeHns AOMOHUTENbHBIX MEP 3aLUMThI:

h) onpeneneHHoe Bpems AHS, Korga ceapka uam apyrvue pabotbl MOXHO 6yAeT BblNOMHUTD.

Pasmepbl OKpy>KatoLLei cpefibl, KOTOpble HaZl0 YYUTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLUMMU 34aHNA U ApYrX paboT, KOTOpble B HEM
npoBoAsATcs. PaccMaTprBaemasi 30Ha MOXET NPOCTUPaTLbCS 3a Npeaesibl pa3MeLleHns YCTaHOBKMU.

OueHKa CBapoO4HOIi YCTaHOBKU

MOMMMO OLIEHKM 30Hbl, OLIEHKA anmnapaToB py4yHOM AyroBOW CBapkyM MOXET MOMOYb OMPeAenUTb U pelnTb Clydau
3NEKTPOMArHUTHbIX NoMex. OUeHKa U3MyYeHUid AOMKHA YYMTLIBaTb U3MEPEHUSI B YCIOBUSIX SKCMlyaTaumm, Kak 3TO yKasaHo
B Ctatbe 10 CISPR 11. M3MepeHus B YCNIOBUSIX IKCMUTyaTaLUMn MOMyT TakxKe MO3BONUTb NOATBEPANTL 3D(HEKTUBHOCTL MEP Mo
CMSIFYEHUIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHAALMU NO METOAUKE CHM)KEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3J1TYYEHUA

a. ObuwecTBeHHasa cCUMCTeMa NMUTAHUSA: annapaT pPyYHONM AyroBOW CBapKu HYXHO MOAKIIOUMTL K OBLLECTBEHHOW CETU
MUTaHUs, Creays peKOMeHAaUMsIM NPou3BoAUTENs. B ciyuae BO3HMKHOBEHUS MOMEX BO3MOXHO ByAeT HE06X0ANMO MPUHATbL
[OMNOJIHUTENbHbIE MPeaynpeauTeNbHbIE Mepbl, Takue Kak (uUbTpaums O6LIEeCTBEHHOM CUCTEMbl MUTaHUS. BO3MOXHO
3aWMTUTD LWHYP NMWTaHWUS annapaTa C MOMOLUbIO 3KpaHM3UPYHOLLEN OMNETKM, IMB0 MOXOXMM npucnocobieHneM (B cnyvae
€C/1 annapaT py4YHol AyroBOM CBApKM MOCTOSIHHO HAaxoAMTCA Ha onpeaeneHHoM pabodeM MecTe). HeobxoauMo o6ecrneyunTs
3NEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb 3KPaHW3MPYIOLWEN OMMETKM MO BCeW ANIMHe. HeobXoanMo NOACOEAMHUTL SKPAHWU3MPYIOLLYHO
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OMNNIETKY K MCTOYHUKY CBAPOYHOro TOKa A1 06ecrneyeHns XOpoLlero 11eKTPMYECKOro KOHTakTa Mexay LHYPOM M KOpryCcoM
MCTOYHMKa CBApO4YHOIro TOKa.

b. Texo6cny)xuBaHue annapata py4yHoOW AyroBOi CBapKM: annapaT py4HOi AyroBOM CBapKM HY>KHO HEOBXOAMMO
nepnognyecku O6CJ'Iy>KMBaTb cornacHO pexkoMeHaauuaM npou3BOAUTENS. HeOGXO,ClMMO, yTobbl BCE AOOCTynMbl, JIIOKN U
OTKMAbIBAOLLMECS YacTV Kopryca 6bliM 3aKpbiTbl M MPaBUIbHO 3aKpen/ieHbl, KOoraa annapaT py4YHoi AyroBol CBapKu roToB
K paboTe MM HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHumM. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT py4HON AyroBoi CBapku He 6bin nepeaenaH
KakuMm 6bl TO HK 6b1710 06pa3oM, 3a UCKITKOUYEHNEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE NpPoM3BoauTens. B yactHocTu, cneayet
OTpEerynmpoBaTtb " O6C)1y>KMBaTb VICKpOBOlL/'I NMPOMEXYTOK Ayru YCTDOVICTB noaxwura v CTa6MﬂM3aLIMM ayrn B COOTBETCTBUM C
pekoMeHaaunsaMmn npon3BoanTenA.

c. CBapouHble Kabenu : kabenu AomkHbl 6bITb Kak MOXHO KOpOYe M MOMELLEHbI ApYr pSAOM C ApyroM B6AM3M OT nosna
nnn Ha nony.

d. 3KBVII'IOTEHL|VIaJ'IbeIe coeguHeHus: HGO6XO.CI,MMO obecneunTb COeANHEHNE BCEX METAJUTMYECKMX MNPEeAMETOB
OKpY>XXalollen 30Hbl. TeEM He MeHee, MeTaNIMyeckme NpeaMeTbl, COeAMHEHHbIE CO CBapVBAEMON AETalnbio, YBEMYMBAIOT
pUCK Ans nosib30BaTeNAa yaapa 3JIEKTPUYECKUM TOKOM, €C/IM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX METAJITMYECKUX NPEAMETOB U
3J1IEKTpOAa. OnepaTop AOJDKEH 6bITb M30JIMPOBaH OH TaKUX METAJIUYECKMNX NPEAMETOB.

e. 3a3eMNeHMe CBapvMBaeMOW AeTanu: B cniyyae, ecnu ceBapuBaeMasl [eTanb He 3a3eMieHa MO COOBpaXxeHUsM
3NEKTPUYECKON 6E30MacHOCTV UM B CUITy CBOMX PasMEPOB M CBOETO PacrosiOXEHUs, Kak, HampuMep, B Cllydyae Kopryca
CyAHa nin METAIJIOKOHCTPYKUKUWX NMPOMbILLIEHHOIO 06'beKTa, TO coeanHeHune aetanm C 3€MJ'Iel\;1, MOXET B HEKOTOPLIX Ciydasx,
HO He CMCTEMATMYeCcKWn, COKpaTUTb Bbibpockl. HeobxoamMo m3beraTb 3a3eMrieHMe AeTanei, KoTopble Morn bl yBENNUNTD
ANt MONb30BaTeNe PUCKU PaHEHUI UK XXe MOBPeAnTb Apyrve 3NeKTPoycTaHoBKWU. Mpu HagobHOCTY, cneayeT HanpsiMyto
noaACoOeAUHUTL AeTallb K 3EMJIE, HO B HEKOTOPbLIX CTpaHaX, KOTOPblE HE pa3pellatT npaMoe noacoeanHEHNE, €ro Hy>XXHO
caenaTb C NMOMOLLbIO NoAXoAsLWEro KoHaAeHcaTopa, BblﬁpaHHOFO B 3aBUCMMOCTU OT HALUMOHAJIbHOro 3aKOHOAAaTe/IbCTBa.

f. 3awmMTa 1M 3KpaHu3MpyloLWaa OrNJIETKa: BbIOOPOYHas 3aliMTa M 3KpaHM3MpYyloWas Onnétka Apyrvx kabenen u
O6OPY4U.OBaHVIﬂ, HaxoasWwmnxca B 6J1VI3J'Ie>KaIJJ.eM pa6oqu Y4acCTKe, MOMOXET OrpaHn4nTb I'IpO6J'I€MbI, CBA3aHHbIE C NMoOMeXaMu.
3awmTta BCen CBapOHHOI‘;I 30Hbl MOXET pacCMaTpuBaTbCA B HEKOTOPbIX 0CcobbIX Cny4dasx.

TTPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

MCTOYHMKA CBApOYHOIO TOKA OCHALUEH pydyKkaMu A TPAHCMOPTMPOBKW, MO3BO/MISIOWMMM NEPEHOCUTD
annapar. byabTe BHUMATESNbHbI: HE HEIOOLIEHMBaTE BEC annapaTa. PyKkosiTka He MOXET 6biTb UCMO/b30BaHa
AN CTPOMOBKMY.

He nonb3yiTtech kabensMm nam ropesnkoi Ans nepeHoca MCTOUHVKa CBapoYHOro Toka. Ero MoxxHo nepeHocuTb
TOMBKO B BEPTUKASIbHOM MOJIOXKEHNN.

He nepeHocuTb UCTOYHMK TOKa HaA NoAbMU UK NPpeaMeTaMm.

Hvikoraa He noaHuWMaiiTe ra3oBblil 6aI0H M UCTOYHWUK TOKA OAHOBPEMEHHO. VX TpaHCMOPTHbIE HOPMbI
pasfiMyatoTCs.

YCTAHOBKA ANMAPATA

e [locTaBbTE UCTOYHUK CBapO4yHOro ToKa Ha no”n, MaKCUMasbHbIA HaKOH KOTOpOro 10°.

o /ICTOYHMK CBApOYHOrO TOKa AOHKEH ObITb YKPBIT OT NPOJIMBHOIO AOX/AS U HE CTOSITb Ha COJTHLIE.

e ObopyaoBaHue nMeeT 3awmTty IP23, 4yTO O3HaYaeT:

- 3aWuTy OT NonagaHus B OrnacHble 30Hbl TBEPAbIX TeN AnaMeTpoM =12,5MM n,

- 3aWuTy NpOTMB Kanenb A0XAS, HanpaBfeHHbIX Noa yrioM 60% OTHOCUMTENIbHO BEPTUKANN.

3T0 060pyA0BaHNE MOXET ObITb UCMOML30BAHO BHE MOMELLIEHNS COOTBETCTBEHHO CTEMEHM 3allmThl IP23.

LLUHYyp nuTaHuA, yanuHuUTENb U CBapqubIVI Kabenb AO/MKHbI MOMHOCTbIO Pa3MOTaHbl BO nsbexaHue neperpesa.

MNponsBoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENIbHO YLLIGDGa, HaHECEHHOro mMuaMm mnn npeameTam,
M3-3a HENPaBW/IbHOIro 1 ONAacCHOro UCnosib30BaHUA 3TOro 060pYﬂOBaHMﬂ.

OBCJ1Y)KUBAHUE / COBETbI

o TexHnueckoe 06CyXKMBaHME AO/MKHO NMPOU3BOAUTLCS TOMBKO KBANMMULUMPOBaHHbLIM crieuuanmctoM. CoBeTyeTcs

} MPOBOAUTL EXXEroAHOEe TEXO6CY)XMBaHKE.

o OTKNIOUMTE MUTAHWE, BbIAEPHYB BWJIKY U3 PO3ETKW, M [AOXAMUTECH OCTAHOBKWM BEHTMNSTOpa neped TeM, Kak
- NpUCTYNUTb K TexobcnyxunBaHWio. BHYTpK annapaTa BbICOKME W OMacHble HanpskeHWe 1 TOK.

(@) - * PerynspHo oTkpbiBaiiTe annapaT 1 NpoAyBaiiTe ero, YTobbl OYMCTUTL OT Mbian. HeobxoanMo Takxe NpoBepsTb
BCE 3/IEKTPUYECKME COEAMHEHUSI C MOMOLLbIO M30IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. [poBepka AO/KHa OCYLLECTBASTHLCS
KBaNMMOULMPOBAHHbLIM CMELMAIUCTOM.

* PerynsipHo NpoBepsiiTe COCTOSIHWE NPOBOAA NUTaHUs. EC/IN WHYpP NUTaHWs NOBPEXAEH, OH JO/KEH 6biTb 3aMeHeH
NpOV3BOANTENEM, €O CEPBUCHOW CNYXG0 UK KBaNUMULIMPOBAHHbLIM CMELMAIMCTOM BO M36EXaHWe OMacHOCTK.

o OcTaBnisifiTE OTBEPCTUSI UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMM AMsi MPOXOXAEHMSI BO3AyXa.

e He ncnonb3oBaTh AaHHbIA annapaT Ans pa3MOpPO3KM Tpyd, 3apsaku 6GaTapeii/akkyMynsiTOpoB MM 3amycka
ABVraTenei.
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YCTAHOBKA U NMPUHLUMN AENCTBUSA

TONbKO OMbITHBIA M YMOMHOMOYEHHBIN MPOU3BOAUTENEM CMELMANUCT MOXET OCYLLECTBNSATb YCTaHOBKY. Bo Bpems
YCTaHOBKM Yy6eamuTech, YTO WMCTOYHMK OTK/OYEH OT CeTu. [locnefoBaTeNbHble WM NapaniefibHble COeaMHEHUs
MCTOYHWKA 3anpeLleHbl. [ noJslyYeHUs ONTUMAJIbHbIX HAaCTPOEeK U3AeNnsi peKOMEHAYeTCs UCMOoJib30BaTb
CBapoyHble Kabenu, nocraBnisieMblie B KOMIJIEKTEC YCTPONCTBOM.

ONMUCAHUE OBOPYOBAHMUA (FIG-1)

OTv annapaTbl - UHBEPTOPHbIE UCTOYHWMKN CBAPOYHOIO TOKA AJ1s CBapKM 31eKTPoAoM ¢ 0bMa3zkon (MMA) 1 TyronnaBkmum
anektpoaom (TIG).

Pexkum MMA no3sonsieT BapuTb BCEMM TUMaMM 31EKTPOAOB: PYTWUIOBbIMM, C OCHOBHOM OBMa3koW, M3 HepkaBenku,
YyryHa v C Lie/sItoNI03HbIM MOKPbITUEM.

Ceapka TIG gomkHa oCyLeCcTBAATLCS B Cpeae 3almMTHOro rasa (AproHa).

OTK annapatbl MOryT 6biTb 060pyAOBaHbI PyYHbIM ANCTAHLMOHHBIM yrnpaBneHueM (apT. 045675) nnn nepansto (apT.
045682).

. [MaHenb ynpasneHus

. THe3a0 MoNoXUTENBHON NONSAPHOCTU

. MTHe3a0 OTpuuaTENbHOM MNONISIPHOCTM

. Bxoa ans aucraHumoHHoro ynpaeneHus (remote control)

. Mepeknioyatens BKJ1/BbIK/1

. lUHYp nuTaHuns

AU A WN =

NMUTAHMUE - BKJTFOYEHUE

PROGYS FLEX 280A CEL nocTtaBnsieTcs 6e3 BU/IKM 1 OCHalLLeH cuctemoit «Flexible Voltage». OH nuTaetcs oT ogHodasHouM
anekTpuyeckol yctaHoBku C 3A3EMJIEHUEM c HanpsikeHneM ot 110B go 480B mnu oT TpexdasHoM 3/1eKTPUYECKON
yctaHoBku (50 - 60 Ny) C 3A3EMJIEHMEM. 310 060pynoBaHmMe MOXHO MOAK/IOYATbL TOMBbKO K TpexdasHOMY NUTAHUIO C
YeTbipbMs MPOBOAAMM U C 3a3EMJIEHHBIM HYJIEBLIM MPOBOAOM.

CxemMa nogkJitoueHus:

MoakntoueHme
K TpexdcdasHoii
cetu

1- daza 1
2- (haza 2
WIN HOMb
3- 3eMns

MoaknroueHune
K ogHodasHO
cetun

* BHUMAHUE! B cnyyae noakioyeHus K oaHodasHoM CeTH, HEUCTONb3yeMblli MPOBOA AO/MKEH ObiTb M30/MPOBaH TakuMM 06pa3oM, YTO6bl OH He
Kacasica Apyrux npoBoAos.

DddekTrBHOE 3HaueHne noTpebnsemoro Toka (Ileff) ana ncnonb3oBaHWsa NpYM MakCMManbHbIX YCNOBUSIX YKa3aHO Ha
MCTOYHMKAX CBAPOYHOro Toka. MpoBepbTe YTO NUTaHME U ero 3aluThl (NIaBKWIN NpeaoxpaHnTenb U/un npepbiBaTenb)
COBMECTUMbI C TOKOM, HeobxoanMbIM Ans paboTel annapata. B HEKOTOPbIX CTpaHax BO3MOXHO NOHAA0OUTCS NOMEHSATb
BUJIKY A4N19 UCMOSIb30BaHUS NMpyY MakcMMasibHbIX YCoBusiX. Monb3oBaTesib AomKeH obecneunTb OCTYN K BUJIKE.

B ncTouHmkax cpabaTblBaeT 3alLMTa, €CIIM HaMNPSHKEHNE MUTAHUS HUdXKE UK Bbllle 15% 3aaaHHoro(bix) HanpskeHusi (i)
(Ha pucninee NosiBASETCS KOA OLWMOKN).

3anyck Npon3BoAMTCS NOBOPOTOM NepektoyvaTens Bk//Bbika (5) Ha nonoxeHue I 1 HA060poT OCTaHOBKa NpoM3BOAUTCS
nosopoToM Ha O. 3anyck NPoOM3BOAUTCS HaXXaTUEM Ha KHOMKY « © ». BuuMaHme ! Hukorga He oTkntovalite nuTaHue,
KOrAa MCTOYHMK TOKa Moz HarpysKoi.

BeHntunsartop:
- B pexkume MMA BeHTUNATOP paboTaeT NOCTOSHHO.
- B pexxnme TIG BeHTUNSATOP paboTaeT TONbKO BO BPEMSI CBapKW, 3aTEM OCTaHaB/MBAETCS MOC/E OXAXAEHUS.

NMOAKMHOYEHUE K SJIEKTPOTEHEPATOPY

NcTouHnkn Toka MoryT paboTaTb OT 371eKTpPOoreHepaTopoB Mpu YCI0BUM, YTO BCrOMOraTesibHash MOLWWHOCTb OTBEYaeT
cnepyowmm TpeboBaHmsM ;

- HanpspkeHne AomkKHO 6biTb NepeMeHHbIM, HACTPOEHHBIM COrfTAaCHO YKa3aHUsIM U NMKOBOe HanpsihkeHne Huwxe 700 B,
- YactoTa gomkHa 6biTb 50 - 60 I'u.
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OueHb BaXXHO NPOBEPUTb 3TU YCNIOBUA, TK MHOIME 3N1EKTPOreHepPaTopbl BblAAOT NMUKK BbICOKOIO Harnps>XeHUs, KOTopble
MOryT noBpeanTb UCTOYHUK CBAPO4YHOIro TOKa.

NUCMOJZ1Ib3OBAHUE YATUHUTENA

YANMHUTENN JO/MKHbI UMETb Pa3Mep 1 CeYEeHUe B COOTBETCTBUM C HAMPSHKEHWEM NUTaHWUS 060pyAoBaHus. Mcnonb3yiTe
YAMHWTENb, OTBEYAIOLMI HAaUMOHAbHbIM HOPMaM.

HanpspkeHve nutaHus 3J'IEKTDW-IECKOVI ceTn OnvHa - CeveHve yanuHutens

- <45m [ >45m
400 B 1.5 mm>

PROGYS FLEX 280A CEL 230 B 15mm2 | 25mm?
110 B 2.5 mm?2

CBAPKA 3JIEKTPOJOM C OBMA3KO (PEXXUM MMA)

NOAKNHOYEHUE U BETbI
* MNoakntoumnTte kabenu aneKTpoAoAEPXKaTENS U 3a)KMMa MacChl K KOHHEKTOPaM MOACOEANHEHMS,
 CobnitoaaiiTe NONSAPHOCTb M CBAPOYHbIE TOKM, YKa3aHHbIe Ha KOPOBKe C 3NeKTpoAaMy,
» CHMMaTe 371eKTpoa C 3NeKTPoAoAepXKaTeNs, Koraa annapaTt He UCMosb3yeTcs.
e 3TV annapaTbl MMeloT 3 DYHKLUMM, NPUCYLLME MHBEPTOPHLIM anmnapaTaM :
- Hot Start (Fopsiumnii CTapT) - aBTOMaTUYeCKOe yBeIMYEeHME CBAPOYHOro TOKA B Havyasie CBapKu.
- Arc Force (®opcax [lyru) - dyHKUMS, NpensTCTBYIOLWAs 3a/MNaHNI0 3NeKTpoAa NyTEM YBEIMYEHWSI CBAPOYHOrO TOKa
B MOMEHT KacaHWsl 3/1EKTPOAOM CBApPOYHOMN BaHHbI.
- Anti-Sticking cnyxuT ana npeaynpexaeHus npokanvBaHUs MeKTpoAa NpW ero 3aaunaHumM M NIerkoro OTpbiBa
3a/IMnLero 31eKkTpoaa.

METO[bl 3JIEKTPOJHOW CBAPKU

¢ MMA STANDARD

Pexkum MMA Standard noaxoauT ans 6onblUMHCTBa ciydaeB. OH MO3BOMSIET BapuTb BCEMU TUMAMU 3/IEKTPOAOB C
MOKPbITUEM: PYTWUIOBbIE, C OCHOBHON 06Ma3Koi 1 Mo BCEM TWUMaM MeTasa: CTalb, HEPXKaBelnKa, YyryHHbIe CraBbl.

BxnroueHue pexxuma MMA u HacTpoiika Toka:

@ ¢ BuibepuTe nonoxenne MMA (2) ¢ nomousto kHonku (5).
PRESS
Gy - v  Hagnues MMA nosiensieTca 1 cekyHay kaxable 5 cekyHa (mnaukatop (1)).
x|

)OO e HacTpoiiTe enaemyto Cuy Toka C NMOMOLLbIO KHOMOK (4).

v
(») () ADJUST e Annapat rotos k pabote.
v Ons HacTpoiikn Hot Start cnepyiiTe no cnegyrowum sTanam:
oK CoBertbl :
- Cnabblit Hot Start Ans TOHKUX MCTOB MeTanna
- CunbHbI Hot Start ana Hanbonee TpyaHOCBapUBAEMbIX METAIOB (3arpsA3HEHHBIE UM OKUCIIEHHBIE IETANN)

@ Korpa annapar B pexxume MMA Standard:
¢ KopoTkoe HaxaTune Ha kHonky (5).

HOZSTART N v — e Muraet coobuieHne «HS» (Hot Start), 3atem nosiBnsieTca umdpa
zr_“;z'f,/z (wHpukaTtop (1)).

v v
@ () ADJUST °* HacTtpoviTe xenaemble NpoLUeHTbl C MOMOLLLIO KHOMOK (4).

oK e Annapar rotoB K paborte.
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Ans HacTpoiiku Arc Force cnepyiite no cnegylowmnMm sTanam:

PekoMeHpauumn:

Arc Force MoxHO HacTpouTb oT 0 80 90% B pydHOM pexwume. Mpu HacTpoiike cBbllwe 90% NOSBNSETCS BO3MOXHOCTb
BblIOpaTb TMN 3n1ekTpoaa (PYTUIOBbLIN, C OCHOBHOWM 0O6Ma3KoM WK C LEMMIONO3HBIM MOKPLITUEM).

- Cnabwbiit Arc Force faible ans pyTunoBbiX an1eKTPOAOB 1 U3 HEPXKABENKH,

- CunbHbiv Arc Force fort anst anekTpoaoB ¢ OCHOBHOWM 0O6Ma3KoM, U3 YyryHa Wnu C LEN03HbIM NOKPLITUEM,

@ Korpa annapart B pexxume MMA Pulse:
PRESS » KopoTkoe HaxxaTtune Ha kHonky (5) ansa perynuposku ARC FORCE.
AL i A4  Muraet coobuieHne «AF» (ARC FORCE), 3ateM nossnsetca undpa
HOFl| SRESET (wHomkaTop (1)).
rut - bAS - CEL .
® M () ADJUST * HacTpouTe xesaemble npoLeHTbl (%) Unn TUM 31eKTPoaa C NMOMOLLbIO
KHOMoK (4).

v
OK

* MNoaTtBepanTe TpebyeMyto BENIMUMNHY HaXxaTMeM Ha KHorKy (5).

e MMA PULSE

Pexkum MMA Pulse noaxoamT ans BepTukanbHoW Bocxoasiwen ceapku (PF). MMnynbcHas cBapka NO3BOJISIET COXPaHSATb
CBapHY0 BaHHY XONOAHOM, CNOCOBCTBYS Mpy 3TOM NepeHocy MaTepvana. [ins peannsaumm BepTUKanbHOW BOCXOASLLEN
cBapku 6e3 umnynbca TpebyeTca NpoaensbiBaTh WOB TUMA « E104Ka ». [pyrmMy cnoBaMm, O4eHb CIOXHOE NepeaBuKeHne
TpeyrofnbHWKOM. bnarogapsi UMNynbCHOMY pexuMy 60nblie HET HeobXxoAMMOCTM MpoAenbiBaTb 3TO ABMXeHue. B
3aBMCMMOCTM OT TOJILMHBI AeTanu NpSMOe NepeMeLLeHre NeKTpoaa CHU3Y BBEPX MOXET ObITb 4OCTATOUHbIM. TeM He
MeHee, eC/v Bbl XOTUTE paclUMpUTb CBAPOYHYHO BaHHY, TO AOCTaTOYHO ByAeT NpocToro 60KOBOMO ABMXEHMUS, MOA0OHOro
TOMY, KOTOPOE MPOAENbIBAETCSA NPV FOPU30HTANbHOW CBapKe.

B 3TOM cny4yae Bbl MOXETe OTPeryivMpoBaTh Ha 3KpaHe 4acToTy MMMYNbCHOrO TOKa. 3TOT METOA CBAapKW MO3BOSSET
60/bLUNIA KOHTPOSb NPV BEPTUKASIbHON CBapKe.

BxnroueHue pexxuma MMA Pulse 1 HacTpoiika Toka:

Korpga annapart B pexxume MMA Standard:
e Haxxmute B TeueHme 3 cekyHA Ha KHonky (5).
m ] e Muraet coobluenne «PLS» (Pulse), 3aTeM nosisnsetca undpa
(vHamkaTop (1)).

v v
() () ADJUST *HacTtpoiiTe xenaemyto cuy Toka C NOMOLLbIO KHOMOK (4).

v
oK e Annapart roTos K pabore.

Ans HacTtpoiku Hot Start cnepyiite no cneagyowmuM sTanam:

CoBeTbl :

- Cnabblit Hot Start 1ns TOHKMX MCTOB MeTanna

- CunbHbIV Hot Start ans Hanbonee TpyaHOCBapMBaEMbIX METAIOB (3arps3HEHHBIE UM OKUCTIEHHBIE IETANN)

Korpga annapart B pexxume MMA Pulse:
¢ KopoTkoe HaxaTtue Ha kHonky (5) ans perynmposkn HOT START.
.

PRESET e Muraet coobuleHne «HS» (HOT START), 3atem nossniseTcs uudpa
0-100%  (MHAukKatop (1)).

v
@ () ADJUST  HacTpoiiTe xenaemble npoueHTbl (%) C MOMOLLBIO KHOMOK (4).

v
@ e MoaTeBepante TpebyeMyto BEIMUMHY HaXaTUEM Ha KHOMKY (5).

PRESS
OK
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ans HaCTPOﬁKM 4acCToTbl cnenyﬁTe no cneayrwouwmMm 3Tanam:

= @ Korpaa annapar B pexxume MMA Pulse HB ¢pyHkuynn HOTSTART:
PRESS (0K) o KopoTkoe HaxxaTue Ha KHomKy (5) Anst peryMpoBKM YacToThl.
v

e Muraet coobuieHne «FrE» (FREQUENCE - YACTOTA), 3aTeM nosiBNsSieTcs

- PRESET ndbpa (mHamkatop (1)).
FrE] oreser, undpa (MHA p (1))

® v &) ADJUST e Hactpoiite xenaemyto yactoTty (') C MOMOLLbIO KHOMOK (4).
v

oK e AnnapaT roToB K paborte.

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

NOAKJ/THOYMEHUE U COBETbI

Ceapky TIG DC HeobxoanMo Npov3BOANTb B Ccpeae 3alMTHOro rasa (AproH).

[ns cBapku B pexxume TIG cnegyiite nosTanHo:

1. MoacoeanHUTe 3aXXKMM Macchbl K NOSIOXUTENBHOMY nontocy (+).

2. MNoacoeavHUTe ropesnky ¢ KnanaHoM K oTpuuaTensHoMy nontocy (-). (apT. 044401)
3. MoacoeanHUTE rasoBbIv LWIAHT K CBapOYHOMY peflyKTOpy ra3oBoro H6ansoHa.

K HekoTopbiX cryyasix MoHapobuTcs obpesaTb ero nepep rankomn, ecniu raika He
NoAXOAUT K CBAPOYHOMY peayKTopy

4. BrntounTe pexum TIG u HacTpoliTe Tok. (cM. rnasy: TIG LIFT)

6. OTperynupyiTe pacxof rasa Ha peaykTope ra3oBoro 6annioHa, 3aTeM OTKpouTe
KfianaH ropesiku.

7. Onsi nopxura : KOCHUTECh 3/1EeKTPOAOM CBAap1BaeMOl AeTanw.

8. B KOHUe cBapKu: BbICTPbIM ABMXKEHMEM MOAHUMUTE FOPENKY WK BbITSHWUTE ayry 1
pa3 (Bepx-Hu3), 4TO6bI BbI3BaTb aBTOMATUYECKOe 3aTyxaHue (CM. naparpad: dyHKums
downslope). 9To aABWMXeHMe AOMKHO ObiTb BbIMOMHEHO Ha BbicoTe OT 5 o 10 MmM.
Mocne oxnaxzaeHUs 3NeKTpoAa 3aKpoKTe KnanaH ropesiku Anst OCTaHOBKM rasa.

e TIG LIFT
BxnroueHue pexxuma TIG Lift u HacTpolika Toka:
@ Korpaa annapar B pexxume MMA Pulse:
e Haxxmute B TeueHue 3 cekyHz Ha KHomMky (5).
PRESS
G 7 v _ e Muraet coobuleHne «tIG» (TIG), 3aTeM nosiensetcs undpa
L)L (vHpmkaTop (1)).
® v () ADJUST » HacTpoiite xenaemyto cuny Toka (MHamkaTop (1) ¢ noMoLlbto KHOMok (4).
v (A)
OK e AnnapaT roToB K pabore.

®OyHkuna DOWNSLOPE: 570 COOTBETCTBYET BPEMEHM B KOHLIE CBapKW, HEObXoAMMOMY nocsie cpabaTbiBaHUS
downslope Ans NOCTENEHHOr0 CHMXEHUSI CBapOYHOro ToKa A0 OCTaHOBKM Ayru. 3Ta PyHKLUMS npeaynpexaaeT
TPEeLMHbI U KpaTepbl B KOHLIE CBAPKW.

BkntoueHmne downslope (3atyxaHue fyrum):

7 @ Korpaa annapart B pexxume TIG LIFT:
e KopoTkoe HaxaTue Ha KHOMKy (5) Anst peryiMpoBKM BpEMEHW 3aTyxXaHWus

PRESS (OK)

v ayru.
e Muraet coobueHne «dSt» (DOWNSLOPE), 3ateM nosinsieTcs umdgpa

v (WHamkatop (1)).
® () ADJUST

v 1-10s/OFF » Hactpoiite oT 1 o 10 cekyHA C BO3MOXHOCTbIO oTKtoueHust (OFF).
Pngox) e MoaTBepanTe TpebyeMyto BENMUYNHY HaXkaTMeM Ha KHoMKy (5).

e AnnapaT rotoB K paborte.
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PekoMmeHayeMble KOM6MHaLMKM / 3aTOUYKa 3/1eKTpoAaa

N | o | O¥ocwsa [ 0Coma T becenrwe
0,3-3mm 5-75 1 6,5 6-7
DC 2,4-6mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8 - 8,8 mm 170 - 250 2,4 11 8-9
9-12 mm 225 - 300 3,2 12,5 9-10

[ns onTUManbHOro hyHKLMOHMPOBAHWUS 3N1EKTPOA A0IHKEH BbiTh 3aTOYEH CieayoLmnM 06pasoM :
d
1 L

L = 3 x d anga cnaboro Toka.
L = d 4Ng BbICOKOro ToKa.

ANCTAHLUMNOHHOE YMNPABJIEHUE

[AncTaHuMoHHOe ynpasneHue paboTtaet B pexxumax TIG n MMA.

G
. IR —o &
& N\ 045682
E B C
- &
D C A 045675
apT. 045699 BHewwHW BuA DNeKTpUYECKME CXeMbl B 3aBUCMMOCTM OT AUCTAHLMOHHOMO YNpaBieHus.

MNoacoeannexwe:

1- |_|O.CIKJ'I}O'-IVITe ANCTaHUMOHHOE ynpaBlieHne K 3aqu17| naHeNn NCTOYHMKa CBApPO4YHOIro TOKa.

2- NHTepdeic onpenenseT NpucyTCTBUE AUCTAHLIMOHHOMO YNPABIEHNUS U OTKPbIBAET OKOLLUKO Bbi6opa, AOCTYMHOIO C
NOMOLLbKO HOBOpOTHOVI KHOMKWU

Bﬁ 9 Bbibop neganu.

B E BbI6Op BbIHECEHHOIO YrpaB/ieHuUs], TWMNa
. MOTEHLMOMETpA.

B@ g YnpaBneHne NpucyTCTBYET, HO HE aKTUBHO.

CoeaunHeHus

AnnapaT “MeeT rHe3[0BON pasbeM sl AUCTAHUMOHHOIO yrpaBieHus.

Cneundunueckas 7-wtbipHas Buska (onumns apt.045699) no3sonseT NoACOEAMHUTb pasHble TUMbl ANCTAHLMOHHOMO
ynpaenenus. [Ins MoOHTaXka crieaynTe NpuBEAEHHOW HUXKE CXeMe.

LWTbIpb
BMA ANCTAHLMOHHOIO YMPABJIEHUS Ha"ﬂ"i‘;%"z"“e COOTBETCTBYIOLEr0
posoA KOHHeKTopa
5B A
Negansb Py4Hoe aucraHumoHHoe Kypcop B
yrpas/eHue
06wwuii/Macca C
MepekntoyaTens D
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RY

MpuHUMn peiicTBua:

e PyuHoe aucTaHUMOHHOE ynpassieHue (onuus apt. 045675).
PyyHoe auCTaHUMOHHOE ynpaBneHue No3BonseT n3MeHsTb Tok oT 50% ao 100% oT 3agaHHOro Toka. B aTol
KOHMrypaumm, BCe pexumbl U QPyHKLIMN OCTAKOTCS UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKA AOCTYMNHBIMU U perynnpyemMbIMn.

e MNMepanb (onuus apt. 045682) :
Menanb NO3BONSIET U3MEHSTb TOK OT MUHMMAsbHO HAaCTPOEHHOW BennuunHbl A0 100% cBapoyHOro Toka. B pexume
TIG UCTOYHMK CBApPOYHOro TOKa paboTaeT TOMbKO B 2-TakTHOM pexume (2T). K ToMy e, HapacTaHue 1 3aTyxaHue
CBAPOYHOro Toka 60sbLIe He YyNpaBAsoTCS UCTOYHUKOM CBApOYHOro Toka (YHKLUMM HE aKTUBHbI), @ CaMUM

orepaTopoM C MOMOLLbIO Nejany.

HENCNMPABHOCTb, MPUYNHA, YCTPAHEHUE

HeuncnpaBHOCTH

AnnapaT He BblAaeT CBapOYHbIN TOK,
NPy 3TOM FrOpPUT XeNTas NlaMMoyka
Tepmo3zawuThbl (6).

MpnunHbI

CpaboTtana Tennosas 3awmTa
annapara.

YcTpaHeHue

XKaute oxnaxkaeHus B TedeHune
NpuGM3UTENBHO 2 MUHYT. JlaMnouyka
(6) BbIKHOYAETCS.

WHankaTop (1) roput, HO annapaT He
BblAAET TOK.

Kabenb 3ax1Ma Macchl, Aepxarens
3MEKTPOAA WU FOPESIKM He
CoeauHeHbI C annapaTom.

MpoBepbTe NOAKOUEHMS.

MMA-TUT

Annapat BK/o4YeH. Bbl owyllaeTte
rnoKaJsibiBaHue Npu NPUKOCHOBEHUM K

Kopnycy.

Annapat He 3a3eMJsieH.

MpoBepbTe PO3ETKY W 3a3eMieHne
BalUero annapara.

Annapat BapuT C TpyaoM

OwubKa NonsApHOCTU

MpoBepbTe peKOMEHA0BaHHYIO
NOMAPHOCTb Ha KOPOBKe C
3NEKTPOAAMM.

MNpw BKIOYEHUM Ha aucnien
BbICBEYMBAETCA

HanpsbkeHve nutaHust He cobnoaeHo
(230B ogHodazHoe +15%)

MpoBepbTe 3MEKTPUYECKYHO MPOBOAKY
WM reHepaTOPHYIO YCTaHOBKY

HectabunbHas ayra

HedekT BoNb(paMoBOro anekTpoaa

Wcnonb3yiite BonbhpaMoBbIi
3NEeKTPOA NOAXOASLLEro pa3Mepa

Vcnonb3yiiTe npaBunbHO
MOArOTOBNEHHbIV BOMb(PaMOBbI
3NeKTpos

CnumuwkoM 60/1bLLION pacxos rasa

YMeHbLUMTb pacxos rasa

TAr

Bonb(dpaMoBbIit 31EKTPOA OKUCTISETCA
N TYCKHEET B KOHLIE CBApKMU

30Ha cBapKu.

3awmTtute 30HY CBapKKM OT CKBO3HSIKOB.

Mpobnema nogauu rasa unm ras 60
OTKJ/THOYEH C/IMLLKOM paHo

lpoBepbTe 1 3aTAHUTE BCE ra3oBble
coefiMHeHus. MoagoxaaTtb Koraa
3NEKTPOA OCTbIHET U NOCne 3TOro
BbIK/TIOYUTb ras.

2neKkTpoa NiaBuUTCs

Owwmbka nonspHOCTM

MpoBepuTb, YTO 3a)KMM MaCChl
NMOACOEAMHEH K +
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A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

II Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
{AE I | den.

u Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

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

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

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaa-
tje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk
gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlam-
baar gas of andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de las-
boog, aan elektro-magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan
lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder
omslagen, brandwerend en in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

&e

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoe-
passing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projec-
tie en wegspattende gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om
aangepaste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane
norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

X

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedings-
bron is aangesloten en onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden
gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg
ervoor dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afge-
koeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep
moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat de vloeistof
brandwonden veroorzaakt.

B> ©
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LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor
a voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met
verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
== Q Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen
= voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het
lassen van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk
zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie
gehouden worden, in een houder of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

$ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst
worden.
% Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden
van ieder ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking
veroorzaken (goed ventileren).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten
verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat
ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of
een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.
Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het
ventiel en controleer of het gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

R

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel
aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder
spanning staan. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

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

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde
personen. Gebruik alleen kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om
uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt
geleverd door een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lass-

:?%w troom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren.
Veiligheidsmaatregelen moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld :
toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling
veroorzaakt door het lassen zo beperkt mogelijk te houden :

» plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

¢ wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

 voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid
hebben die nog niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies
van de fabrikant. Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de
gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant.
In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het lascircuit. In andere gevallen kan het
nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het vertrek te
creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de
omgeving evalueren. Daarbij moeten de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels,
signaleringskabels of telefoonkabels;

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende
veiligheidsmaatregelen vereisen;

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw
en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de
installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast
te stellen en op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die
zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie,
op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen
van de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het
filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af
te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het



@ PROGYS FLEX 280A CEL @

MADE IN FRANCE

omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om
er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de
aanbevelingen van de fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct
vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd
worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u
er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond
gelegd worden

d. Aarding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing :
de metalen objecten verbonden aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de
gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van
deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische
veiligheid of vanwege de afmetingen en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen
structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd,
de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op verwondingen van de
gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het
aarden van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet
toegestaan is is het aan te raden te aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen
in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de
omgeving kan problemen verminderen. De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale
toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand
gedragen kan worden. Let op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden

om het apparaat aan omhoog te hijsen.
A Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale
positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

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

e Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.

e Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP23, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en
- dat het beveiligd is tegen vallende waterdruppels (60% ten opzichte van een verticale lijn).

Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

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

ONDERHOUD/ADVIES

e Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt
/’ wordt aangeraden.
¢ Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten
=> alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel
@1 zijn hoog en gevaarlijk.
e De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met
behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd
personeel.
e Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabri-
kant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
¢ De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het ops-
tarten van motoren.
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INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de
generator tijdens het installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen
zijn verboden. Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de opti-
male productinstellingen te verkrijgen.

OMSCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)

Deze apparaten zijn Inverter lasstroombronnen, geschikt voor het lassen met beklede elektroden (MMA) en niet-afsmel-
tende elektrode (TIG).

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

Bij TIG lassen moet altijd een bescherm-gas worden gebruikt (Argon).

Deze apparaten kunnen worden uitgerust met een handmatige afstandsbediening (art. code 045675) of een pedaal (ref.
045682).

1. Bedieningspaneel

2. Positieve Polariteit Aansluiting

3. Negatieve Polariteit Aansluiting

4. Aansluiting voor afstandsbediening

5. Schakelaar ON / OFF

6. Voedingskabel

VOEDING - OPSTARTEN

De PROGYS FLEX 280A CEL wordt geleverd zonder stekker en is uitgerust met een « Flexible Voltage » systeem. Het
apparaat moet aangesloten worden op een GEAARDE enkelfase of driefasen elektrische installatie (50 - 60 Hz) tussen
110V en 480V. Dit apparaat mag alleen aangesloten worden aan een driefasen stroomvoorziening met 4 draden met
geaarde stekker.

Aansluitingsschema :

Aansluiting
op een
driefasen stekker

1- fasel
2- fase 2 of
neutraal

3- geaard

Aansluiting
op een
enkelfase stekker

+ N
.|||. 2

* WAARSCHUWING ! In geval van aansluiting aan een enkelfase stekker moet het ongebruikte snoer geisoleerd worden zodat het nooit in contact
komt met de andere snoeren.

De effectieve stroomafname ((I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op de lasstroombron. Controleer of de
stroomvoorziening en de bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de stroom
die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan
te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische
aansluitingen altijd goed toegankelijk zijn.

De lasstroombronnen schakelen over op beveiliging wanneer de netspanning lager of hoger is dan 15% van de aange-
geven spanning(en) (een foutmelding verschijnt op het display van het bedieningspaneel).

Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uit schakelaar (5) op positie I te zetten. Het uitschakelen gebeurt
door de schakelaar op O te zetten. Het apparaat wordt in werking gesteld door op knop « @ » te drukken. Waars-
chuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

Gedrag van de ventilator :
- In de MMA modus werkt de ventilator permanent.
- In de TIG modus werkt de ventilator alleen tijdens het lassen en zal stoppen na het afkoelen.

AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Deze lasstroombronnen kunnen functioneren met een stroomgenerator, mits deze vorm van hulpstroom aan de vol-
gende voorwaarden voldoet :

56 - De opgewekte spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals aangegeven, en de piekspanning moet lager zijn
dan 700V,
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- De frequentie moet tussen de 50 en de 60 Hz. liggen.
Het is noodzakelijk deze voorwaarden te controleren, daar veel generatoren hoge spanningspieken produceren die het
las-materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

Alle verlengsnoeren moeten een kabelsectie en lengte hebben die geschikt zijn voor de voedingsspanning van het mate-
riaal. Gebruik een verlengsnoer dat conform is aan de nationale regelgeving.

Voedingsspanning net Lengte - Doorsnede van de kabel
- <45m [ >45m
400 V 1.5 mm?2
PROGYS FLEX 280A CEL 230V 1.5 mm?2 | 2.5 mm?2
110V 2.5 mm2

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)
AANSLUITING EN ADVIEZEN

e Sluit de kabels, elektrode-houder en massa-klem aan op de daarvoor bestemde aansluitingen,
» Respecteer de polariteiten en de las-intensiteit, zoals aangegeven op de elektroden-verpakkingen.
 Verwijder de elektrode uit de elektrode-houder wanneer het materiaal niet wordt gebruikt.
¢ De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :

- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit aan het begin van het lassen.

- De Arc Force functie geeft een hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het
smeltbad komt.

- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

LASPROCEDURES BIJ HET LASSEN MET ELEKTRODE

e MMA STANDAARD

De Standaard MMA lasmodus is geschikt voor de meeste toepassingen. In deze modus kan gelast worden met alle soor-
ten beklede elektrodes, rutiel en basisch en op alle soorten materiaal : staal, rvs, gietijzer.

Activeren van de MMA modus en instellen van de intensiteit :

0 e Kies de positie MMA (2) met behulp van keuze-knop (5).
PRESS
EGITED - v e MMA knippert iedere 5 seconden 1 seconde (display (1)).
ere g
ARLNL e Instellen van de gewenste intensiteit met behulp van de knoppen (4).
v
@ © ADlUST | Het apparaat is klaar om te lassen.
v
OK

Volg, om de Hot Start in te stellen, de volgende stappen :

Adviezen :
- Lage Hot Start, voor fijn plaatwerk
- Intensieve Hot Start, voor moeilijk te lassen metalen (vervuilde of verroeste metalen)

@ Wanneer het apparaat in de Standard MMA modus gebruikt wordt :
e Druk kort op de keuze-knop (5).
PRESS
CLHEIND - - . e (di
AT v e «HS» (Hot Start) knippert, en er verschijnt een cijfer (display (1)).

PRESET
L) 0-90%
v

®» () ADJUST
v

OK

e Stel het gewenste percentage in met behulp van de knoppen (4).

¢ Het apparaat is klaar om te lassen.
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Volg voor het afstellen van Arc Force de volgende stappen :

Aanbevelingen :

Arc Force kan handmatig van 0% tot 90% afgesteld worden, of er kan een keuze gemaakt worden tussen Rutiele,
Basische of Cellulose elektroden, u kunt dan doorgaan met afstellen boven de 90%.

- Zwakke Arc Force, voor de rutiele en rvs elektroden,

- Intensieve Arc Force, voor de basische, gietijzeren en cellulose elektroden,

Wanneer het apparaat in de MMA PULSE modus staat :

@ e Druk kort op de knop (5) voor het afstellen van ARC FORCE.
Pﬁss ¢ De melding «AF» (ARC FORCE) knippert en er verschijnt een cijfer

== PRESET (display (1)).

1V 1) 0-90% 0
- rut-bAs-ceL © Afstellen van het gewenste percentage (%) of het type elektrode met

@ () ADJUST behulp van de knoppen (4).
ovK e Bevestig de door u gewenste waarde door op keuze-knop (5) te
drukken.

e MMA PULS

De MMA Puls las-modus is geschikt voor toepassingen in verticaal opgaande lasposities (PF). Met de puls kan een koud
smeltbad behouden worden met een goede materiaaloverdracht. Zonder puls-functie vereist het verticaal opgaand las-
sen een « dennenboom » beweging, andersgezegd een moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij de MMA Puls is het niet
meer nodig deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van de dikte van het te lassen voorwerp is één rechte omhoog-
gaande beweging voldoende. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige laterale beweging voldoende.
In dit geval kunt u de frequentie van uw pulsstroom op het scherm instellen. Deze procedure biedt een grotere controle
tijdens het verticaal lassen.

Activeren van de MMA gepulseerde modus en afstellen van de intensiteit :

@ Wanneer het apparaat in de Standaard MMA modus staat :
PRESS ¢ Druk 3 seconden lang op keuze-knop (5).
G - Vv
= e «PLS» (Pulse) knippert en er verschijnt een cijfer
[ (display (1)).

) () ADJusT * Instellen van de gewenste intensiteit met behulp van de knoppen (4).

v
OK * Het apparaat is klaar om te lassen.

Volg, om de Hot Start in te stellen, de volgende stappen :

Adviezen :
- Lage Hot Start, voor fijn plaatwerk
- Intensieve Hot Start, voor moeilijk te lassen metalen (vervuilde of verroeste metalen)

@ Wanneer het apparaat in de MMA Pulse modus staat :
PRESS e Druk kort op de knop (5) voor het afstellen van HOT START.
HOTSTART — . .. ..

v — e «HS» (HOT START) knippert, en vervolgens verschijnt er een cijfer
L( || PRESET )
0-100% (dlsplay (1))

v
@ () ADJUST o Afstellen van het gewenste percentage (%) met behulp van de knoppen

v (4).
@ e Bevestig de door u gewenste waarde door op keuze-knop (5) te drukken.
PRESS

OK
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Volg, voor het instellen van de frequentie, de volgende stappen :

COID | O

PRESS (OK)

v
OK

Wanneer het apparaat in de MMA Puls modus op de HOTSTART
functie staat :
e Druk kort op de keuze-knop (5) om de frequentie in te stellen.

PRESET o «FrE» (FREQUENTIE) wordt getoond, en er verschijnt een cijfer
0:4-20Hz (jisplay (1)).

® () ADJUST

« Stel de gewenste frequentie (Hz) af met behulp van de knoppen (4).

¢ Het apparaat is klaar om te lassen.

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODUS)

AANSLUITEN EN ADVIEZEN

TIG DC lassen vereist het gebruik van een beschermgas (Argon).

e TIG LIFT
Activeren van de TIG Lift modus en instellen van de intensiteit :

Volg, voor het TIG lassen, de volgende stappen op :

1. Sluit de aardklem aan op de positieve pool (+).

2. Koppel een toorts «met ventiel» aan op de negatieve (-) polariteit. (réf. 044401)
3. Sluit de gasleiding aan op de drukregelaar van de gasfles.

Het kan soms nodig zijn om de gasleiding af te sluiten voor de moer, indien deze niet
geschikt is voor de drukregelaar.

4. Activeren van de TIG modus en afstellen van de intensiteit (zie paragraaf : TIG LIFT)
6. Regel de gastoevoer met de drukregelaar van de gasfles, en open vervolgens het
ventiel van de toorts.

7. Om op te starten : raak met de elektrode het te lassen metaal aan.

8. Aan het einde van de lasprocedure : maak met de toorts een snelle beweging
omhoog, of hef 1 keer de boog (hoog - laag), om zo de automatische downslope in
werking te stellen (zie paragraaf : downslope functie). Deze beweging moet worden
uitgevoerd op een hoogte van 5 tot 10 mm. Sluit vervolgens het ventiel van de toorts
om de gas-aanvoer te stoppen na het afkoelen van de elektrode.

Wanneer het apparaat in de MMA Puls modus staat :
¢ Druk 3 seconden lang op de keuze-knop (5).

PRESS
TIG ] v o «tIG» (TIG) knippert, en er verschijnt een cijfer (display (1)).
L) r
)
o Stel de door u gewenste intensiteit in (display (1)) met behulp van de
v
&) () ADJUST toetsen (4).
A
O'K @ ¢ Het apparaat is klaar om te lassen.

De DOWNSLOPE functie : Deze functie regelt de progressieve afname van de lasstroom aan het eind van de
lasprocedure en na het activeren van de downslope, tot het uitdoven van de boog. Deze functie maakt mogelijk om
scheuren en krater-vorming aan het einde van het lasproces te voorkomen.

Activeren van de downslope (uitdoven van de boog) :

DOWNSLOPE W 0

o

PRESS (OK)

Wanneer het apparaat in de TIG LIFT modus staat :
¢ Druk kort op de keuze-knop (5) om de Downslope-duur in te stellen.

PRESS (OK)
: e «dSt» (DOWNSLOPE) knippert en er verschijnt een cijfer
(display (1)).
v
© () ADJUST e Instellen van 1 tot 10 seconden, met de mogelijkheid om de functie te

v 1-10s/OFF deactiveren (OFF).

 Bevestig de door u gewenste waarde door op keuze-knop (5) te drukken.

¢ Het apparaat is klaar om te lassen.
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Geadviseerde combinaties / elektrode slijpen
~4' i @ Buis Gastoevoer
— Stroom (A) | @ Elektrode (mm) (mm) (Argon 1/mn)
0,3-3mm 5-75 1 6,5 6-7
DC 2,4-6 mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8 - 8,8 mm 170 - 250 2,4 11 8-9
9-12 mm 225 - 300 3,2 12,5 9-10
Neem, voor een optimaal gebruik, een elektrode die als volgt geslepen is :
'
d . L =3 xd voor de lage stoom
i L =d voor de hoge stoom
1 z L i
>
AFSTANDSBEDIENING
De afstandsbediening werkt in de TIG en MMA functie.
G
. I —o &
N N\ 045682
E B C
- B
D C A 045675
ref. 045699 Buitenaanzicht Elektrische schema’s overeenkomstig de afstandsbediening.

Aansluiting :

1- Sluit de afstandsbediening aan aan de achterzijde van de lasvoeding.

2- De IHM detecteert de aanwezigheid van een afstandsbediening en toont een keuzemenu, toegankelijk met behulp
van de draaiknop :

BE Q Keuze pedaal.

B E H Keuze afstandsbediening type potentiometer.

B@ H Een bediening is aanwezig maar niet actief.

Aansluitingen

Het apparaat is uitgerust met een vrouwelijke schakelaar voor bediening op afstand.

Met de speciale mannelijke 7 punten stekker (optioneel, ref. 045699) kunnen verschillende types afstandsbediening
aangesloten worden. Voor de bedrading, volg het hier onderstaande schema.

TYPE AFSTANDSBEDIENING Omschrijving draad Pin aansluiting
5V A
Pedaal Handmat|ge gfstandsbe- Cursor B
diening
Algemeen/Massa C
Schakelaar D
Werking

e Handmatige afstandsbediening (optioneel ref. 045675) :
De handmatige afstandsbediening wordt gebruikt om de stroom te variéren, van 50% tot 100% van de minimale
intensiteit. In deze configuratie zijn alle modi en functies toegankelijk en aanpasbaar.
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e Pedaal (optioneel ref. 045682) :

Met de pedaal kan de stroom gevarieerd worden, van de minimaal afgestelde stroom in | Start tot 100% van de nor-

male intensiteit. In de TIG modus werkt het toestel alleen in 2-takt (2T-modus). Daarna worden de up- en down slope

niet meer door het toestel geregeld (inactieve functies), maar door de gebruiker via het pedaal.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Afwijkingen

lampje brandt (6).

Het apparaat geeft geen stroom
af en het gele thermisch defect

Oorzaken

De thermische beveiliging van het
apparaat is in werking.

Oplossingen

Wacht ongeveer 2 minuten tot
het lasapparaat afgekoeld is. Het
lampje (6) gaat uit.

De display (1) staat aan maar het
apparaat levert geen stroom.

De massakabel, de elektrodehou-
der of de toorts zijn niet aangeslo-
ten aan het apparaat.

Controleer de aansluitingen.

MMA-TIG

plaatwerk aanraakt.

Het apparaat wordt gevoed, een
tinteling is voelbaar wanneer u het

De aarding is defect.

Controleer het stopcontact en de
aarding van uw installatie.

Het toestel last niet goed.

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer de geadviseerde pola-
riteit, zoals aangegeven op de
elektrode-doos.

display [EEE .

Tijdens het opstarten toont het

De netspanning is niet gerespec-
teerd (230V enkelfase +/- 15%)

Controleer uw elektrische installa-
tie of uw generator

Instabiele lasboog

Defect voortkomende uit de wol-
fraamelektrode

Gebruik de goede maat wolfraa-
melektrode

Gebruik een correct geprepareerde
wolfraamelektrode

Te hoge gastoevoer

Reduceer de gastoevoer

TIG

lasproces

Laszones.

Bescherm de laszone tegen tocht

De wolfraam elektrode oxideert en
bezoedelt aan het einde van het

Probleem met gas of te vroege
afsluiting van de gastoevoer

Controleer alle gasaansluitingen en
draai ze goed aan. Wacht tot de
elektrode is afgekoeld voor u de

gastoevoer afsluit.

De elektrode smelt

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer of de massakabel
aangesloten is aan de positieve
(+) aansluiting.
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A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
==l Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere

considerata a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta
indicativa e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso,
il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e
lo stesso vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettroma-
gnetici (attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza pol-
sini, isolamento, asciutto, ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

&e

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (caria-
bile a seconda delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto
sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura
dai raggi dell’arco, dalle proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d'arco nemmeno i pezzi in fusione
e di portare vestiti adeguati per proteggersi.

X

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al
limite autorizzati (fare lo stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

©

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura &
collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'inter-
viene sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e
aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di refrigerazione deve essere accesa
prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.
E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>



@ PROGYS FLEX 280A CEL

MADE IN FRANCE

FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una
a ventilazione sufficiente e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe
essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Q Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre
il taglio di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire
e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un
supporto o carrello.

La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

$ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di

almeno 11 metri.
Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di
incendio o di esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni
materiale infiammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali
infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di
saldatura (ventilare correttamente).

II trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi
verticalmente e mantenuto da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.
La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni
altre fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.
Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e
assicurarsi che il gas usato sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

Y )

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia del fusibile
consigliato sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un incidente grave diretto, indiretto, 0 anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di
corrente (torce, morsetti, cavi, elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme
dei condensatori sia scaricato.

Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare
la sezione dei cavi a seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di
saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente dell'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non € fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente
elettrica & fornita dal sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta
potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate.

Questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-12.
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EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magne-

Q.
%\* tici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di
gy

saldatura e al dispositivo di saldatura.

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere
attuate delle misure di protezione per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d'accesso per i
passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare l'esposizione ai campi
elettromagnetici provenienti dai circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

¢ non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;
e collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

¢ non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

¢ non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che
non sono ancora conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del materiale di saldatura all’arco secondo le istruzioni del fabbricante.
Se delle perturbazioni elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all’arco
di risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere
molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario
costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu
fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella
zona circostante. Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di
segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

¢) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell’ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle
misure di protezione supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre
attivita svolte sul posto. La zona circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni.

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e
risolvere i casi di interferenze. Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato
all'articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ possono anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di
attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all’arco a una rete pubblica di ali-
mentazione secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere
misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe pren-
64 dere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un
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materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del blindaggio
su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto
elettrico fra il condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia som-
messo alla manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio
e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il materiale di saldatura all’arco & in funzione. E opportuno che
il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati sulle
istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pil corti possibili, piazzati 'uno dopo l'altro in prossimita del suolo
o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona cir-
costante. Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse
elettriche se costui tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di
tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica
0 a causa delle dimensioni e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di
edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E
opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri
materiali elettrici. Se necessario, € opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un conden-
satore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante pos-
sono limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo6 essere considerata per delle
applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo
il trasporto manuale. Attenzione a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non € (sono)
considerata(e) come un modo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione
verticale.

Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme
di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

e Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

e La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.
« II materiale € di grado di protezione 1P23, che significa:

- aree pericolose protette per impedire il contatto con corpi solidi di diam >12.5 mm et,

- protezione contro la pioggia diretta a 60% in relazione alla verticale.

Questo materiale potrebbe essere usato all'aperto con I'indice di protezione IP23.

I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad
un uso incorretto e pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

o La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione
annuale.
¢ Interrompere l'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispo-
_;:)- sitivo. All'interno, le t_ensiqni e inten_sité sono elevate e pericolose. _ _ _
¢ Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere |'occasione per far
verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
» Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneg-
giato, esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di quali-
fiche simili per evitare pericoli.
e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d‘aria.
¢ Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumu-
latori né per avviare motori.
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INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare l'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi
che il generatore sia scollegato dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono proibite. Si raccomanda
di utilizzare i cavi di saldatura forniti con I'unita per ottenere le impostazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE DEI DISPOSITIVI (FIG-1)

Questi prodotti sono sorgenti di corrente di saldatura Inverter per la saldatura ad elettrodo rivestito (MMA) e ad elet-
trodo refrattario (TIG).

II procedimento MMA permette di saldare qualsiasi tipo d’elettrodo : rutilo, basico, inox, ghisa e cellulosico.

II procedimento TIG richiede una protezione gassosa (Argo).

Questi prodotti possono essere dotati di comando a distanza manuale (rif. 045675) a distanza (rif. 045682).

.1 Tastiera

2. Connettore di Polarita Positiva

3. Connettore di Polarita Negativa

4. Ingresso per telecomando (remote control)
5. Commutatore ON / OFF

6. Cavo di alimentazione

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

Il PROGYS FLEX 280A CEL viene fornito senza presa ed € dotato di un sistema « Flexible Voltage » s'alimenta su un’
installazione elettrica CON messa a terra compresa tra 110V e 480V monofase o trifase (50 - 60 Hz) CON messa a terra.
Questo materiale deve essere usato solo sulla rete elettrica trifase a quattro fili con neutro a terra.

Schema di connessione :

s~ Connessione
™ ad una presa
+ = trifase
1- fasel Connessione
p) nJ 2-fase 2 o d
™ s ad una presa
= monofase

3- terra

* ATTENZIONE ! In caso di connessione con una presa monofase, il filo inutilizzato dev’essere isolato per non entrare mai in contatto con gli altri fili.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sulla sorgente di corrente di saldatura e per le condizioni d'uso massi-
mali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria
in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso del dispositivo in condizioni
ottimali. L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita della presa.

Le sorgenti di corrente di saldatura si mettono in protezione se la tensione di alimentazione €& inferiore o superiore al
15% della o delle tensioni specificate (un codice predefinito apparira sullo schermo della tastiera).

L'avvio si effettua mediante rotazione del commutatore avvio / stop (5) sulla posizione I, inversamente lo stop si fa con
rotazione sulla posizione O. L'accensione si effettua con una pressione sul tasto « @ ». Attenzione ! Mai interrompere
I'alimentazione mentre la fonte di corrente di saldatura € in uso.

Comportamento del ventilatore :
- In modalita MMA, il ventilatore funziona continuamente.
- In modalita TIG, il ventilatore funziona solo infase di saldatura, poi si ferma alla fine del raffreddamento.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Queste fonti di corrente di saldatura possono funzionare con gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliaria
risponda alle seguenti esigenze :

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e con tensione di picco inferiore a 700V,

- La frequenza dev’essere compresa tra 50 e 60 Hz.

E imperativo verificare queste condizioni, perché numerosi generatori producono dei picchi di alta tensione e possono
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danneggiare la fonte di corrente di saldatura.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Qualsiasi prolunga deve avere dimensioni e sezione appropriate alla tensione d'alimentazione del dispositivo. Usare una
prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

Tensione dalimentazione rete Lunghezza — Sezione della prolunga
- <45m | >45m
400 vV 1.5 mm?2
PROGYS FLEX 280A CEL 230V 1.5 mm?2 | 2.5 mm2
110V 2.5 mm2

SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO (MODO MMA)

LLEGAMENTO E NSIGLI
e Collegare i cavi, portaelettrodo e morsetto di terra ai connettori di raccordo,
o Rispettare le polarita e le intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi,
e Sollevare |'elettrodo dal portaelettrodo quando il dispositivo non viene utilizzato.
e I vostro dispositivo & fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente allinizio della saldatura.
- L'Arc Force libera una sovratensione che evita l'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di
incollaggio.

LE PROCEDURE DI SALDATURA AD ELETTROD

¢ MMA STANDARD

La modalita di saldatura MMA Standard & adatta alla maggior parte delle applicazioni. Permette la sladatura con tutti i
tipi di elettrodi rivestiti, rutilo e basico e su tutti i materiali : acciaio, acciaio inossidabile, ghise.

Attivazione della modalita MMA e regolazione dell'intensita :

@ e Selezionare la posizione MMA (2) con il selettore (5).
PRESS e La scritta MMA lampeggia 1 secondo ogni 5 secondi (schermo(1)).
G’ - v
n n H » Regolare l'intensita desiderata grazie ai tasti (4).
v * Il dispositivo € pronto per saldare.

® () ADJUST

v
oK Per regolare I'Hot Start, seguire la procedura sottostante :

Suggerimenti :
- Hot start debole, per lamiere sottili
- Hot start elevato per i metalli difficili da saldare (pezzi sudici o ossidati)

@ Quando il dispositivo é in modalita MMA Standard:

e Pressione breve sul selettore (5).
PRESS

| _HOTSTART Jl : o . _
AL A4 = PRESET . La scritta «HS» (Hot Start) lampeggia e in seguito appare una cifra

0-90 % (schermo (1)).

® M ) ADJUST ° Regolare la percentuale desiderata grazie ai tasti (4).

OvK * Il dispositivo € pronto per saldare.
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Per regolare I’Arc Force, seguire le seguenti tappe :

Consigli :

L’Arc Force si regola da 0 al 90% in manuale oppure & possibile scegliere un elettrodo (Rutilo, Basico o Cellulosico)
mantenendo la regolazione oltre il 90%.

- Arc Force debole, per gli elettrodi rutili, inox,

- Arc Force forte, per gli elettrodi basici, ghisa e cellulosici,

@ Quando il dispositivo é in modalita MMA Pulsato :
e Premere brevemente sul selettore (5) per regolare | ARC FORCE.
PRESS
T v e La scritta «AF» (Arc Force) lampeggia poi appare una cifra (schermo
O || PRESET (1)).
1) 0-90%
rut - bAS - CEL . o . .
® v <) ADJUST ¢ Regolare la percentuale (%) desiderata o il tipo d’elettrodo con i tasti
. ).
OK

 Confermare il valore desiderato premendo sul selettore (5).

e MMA PULSATO

La modalita di saldatura MMA Pulsata € adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette
di conservare un bagno freddo favorendo il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede
un movimento «a pino», altrimenti detto spostamento triangolare, difficile. Grazie al MMA Pulsato non & pill necessario
fare questo movimento, a seconda dello spessore del vostro pezzo puo essere sufficiente uno spostamento dritto verso
I'alto. Se a volte volete allargare il vostro bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale simile alla
saldatura a piatto.

In questo caso potete regolare sullo schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento offre
inoltre una grande padronanza della saldatura verticale.

Attivazione della modalita MMA Pulsata e regoazione dell'intansita :

@ Quando il dispositivo é in modalita MMA Standard:
PRESS ¢ Premere per 3 secondi il selettore (5).

G - v
= e La scritta «PLS» (Pulsato) lampeggia in seguito appare una cifra
(schermo (1)).

@ M () ADJUST * Regolare I'intensita desiderata grazie ai tasti (4).

v
oK e I| dispositivo & pronto per saldare.

Per regolare I’ Hot Start, seguire la procedura sottostante :

Suggerimenti :
- Hot start debole, per lamiere sottili
- Hot start elevato per i metalli difficili da saldare (pezzi sudici o ossidati)

@ Quando il dispositivo é in modalita MMA Pulsato :

PRESS ¢ Premere brevemente sul selettore (5) per regolare I' HOT START.

HOTSTART — . . . .
vy — e La scritta «HS» (HOT START) lampeggia poi appare una cifra
L( || PRESET
0-100 % (schermo (1)).

v
@ () ADJUST ¢ Regolare la percentuale (%) desiderata per mezzo dei tasti (4).

v
@ e Confermare il valore desiderato premendo sul selettore (5).

PRESS
OK
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Per regolare la frequenza, seguire la procedura sottostante :

.

o

PRESS (OK)
v

- K
L

®© O

PRESET
0,4-20 Hz

ADJUST

Quando il dispositivo é in modalita MMA Pulsato sulla funzione
HOTSTART:
¢ Premere brevemente sul selettore (5) per regolare la frequenza.

e La scritta «FrE» (FREQUENZA) si fissa sullo schermo poi appare una cifra
(schermo (1)).

¢ Regoare la frequenza (Hz) desiderata con i tasti (4).

» Il dispositivo € pronto per saldare.

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODO TIG)

LLEGAMENTO E
La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).

e TIG LIFT
Attivazione della modalita TIG Lift e impostazione dell'intensita :

TIG

9

ERIMENTI

Per saldare in TIG, seguire la procedura sottostante:

1. Collegare il morsetto di massa alla polarita positiva (+).

2. Collegare una torcia «a valvola» alla polarita negativa (-). (rif. 044401)

3. Collegare il tubo del gas al manometro della bombola di gas.

Potrebbe essere necessario tagliare la parte prima del dado esagonale se quest’ultimo
non & adatto al riduttore di pressione

4. Attivare la modalita TIG e regolare l'intensita.( cf. paragrafo : TIG LIFT)

6. Regolare il flusso di gas sul riduttore di pressione della bombola di gas, e in seguito
aprire la valvola della torcia

7. Per innescare : toccare l'elettrodo sul pezzo da saldare.

8.A fine saldatura : sollevare la torcia con un gesto rapido o sollevare 1 volta l'arco
(alto-basso) per innescare I'evanescenza automatica (cf. paragrafo : funzione downs-
lope). Questo movimento deve essere effettuato con un‘altezza da 5 a 10 mm. Poi
chiudere la valvola della torcia per fermare il gas dopo il raffreddamento dell’elettrodo.

PRESS

ﬂ v
[

v
OK

)Ll

v
@ () ADJUST

(R)

Quando il dispositivo é in modalita MMA Pulsato :
e Premere per 3 secondi il selettore (5).

e La scritta «tIG» (TIG) lampeggia quindi appare una cifra (schermo (1))..

* Regolare l'intensita desiderata l'intensita desiderata (schermo (1)) con i
tasti (4).

» Il dispositivo € pronto per saldare.

Funzione DOWNSLOPE : Corrisponde al termine della saldatura al tempo necessario, dopo aver lanciato il downs-
lope, della discesa progressiva della corrente di saldatura ela corresponfino all‘arresto dell’arco. Questa funzione
permette di evitare fessurazioni e imperfezioni di fine saldatura.

Attivazione del downslope (evanescenza dell’arco) :

DOWNSLOPE —

o

PRESS (OK)

®© ©

v

o

PRESS (OK)

ADJUST
1-10s/OFF

Quando il dispositivo é in modalita TIG LIFT :
e Premere brevemente sul selettore (5) per regolare la durata dell’evanes-
cenza.

e La scritta «dSt» (DOWNSLOPE) lampeggia in seguito appare una cifra
(schermo (1)).

* Regolare da 1 a 10 secondi con la possibilita di disattivarla (OFF).
e Confermare il valore desiderato premendo sul selettore (5).

* Il dispositivo € pronto per saldare. 69
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Combinazioni consigliate / affilatura elettrodo

+ @ Ugello Flusso
ﬁ Corrente (A) | @ Elettrodo (mm) (mgm) (Argon I/mn)
0,3-3 mm 5-75 1 6,5 6-7
DC 2,4-6mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8 - 8,8 mm 170 - 250 2,4 11 8-9
9-12 mm 225 - 300 3,2 12,5 9-10

Per funzionare nelle migliori condizioni I'elettrodo deve essere affilato come segue:

v
d . L = 3 x d per una corrente debole.
i L = d per una corrente forte.
) L
!
COMANDO A DISTANZA

Il comando a distanza funziona in processo TIG e MMA.

G
F A Q:S
-~ b >
N N\ 045682
E B C
—s D
D C A 045675
rIf. 045699 Vista esterna Schema elettrico in funzione dei comandi a distanza.
Collegamento :

1- Collegare il comando a distanza alla parte posteriore della fonte di corrente di saldatura.

2- L'THM individua la presenza di un comando a distanza e propone una selezione accessibile a rulli:

BE Q Selezione del pedale.

B@ B Un comando & presente ma non € attivo.

Selezione di un comando spostato tipo poten-
ziometro.

nn ri
Il prodotto & dotato di un connettore femmina per comando a distanza.

La presa maschio specifica 7 punti (opzione ref.045699) permette di collegarci i diversi tipi di comando a distanza. Per

il cablaggio, seguire lo schema qui in basso.

. Perno del connettore
TIPI DI COMANDO A DISTANZA Scelta del filo associato
5V A
Pedale Comando a distanza Cursore B
manuale
Comune/Massa C
Interuttore D
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Funzionamento :

e Comando a distanza Manuale (opzione rif. 045675).
Il comando a distanza manuale permette di far variare la corrente dal 50% al 100% dell'intensita regolata. In questa
configurazione, tutte le modalita e funzionalita della fonte di corrente di saldatura sono accessibili e parametrabili.

e Pedale (opzione rif. 045682) :
Il pedale permette di far variare la corrente dallla minima alla massima (100% dell'intensita). In TIG, la fonte di cor-

rente di saldatura funziona unicamente in modalita 2T. Inoltre, 'aumento e I'evanescenza della corrente non sono pit
gestiti dalla fonte di corrente di saldatura (funzioni inattive) ma dall’utilizzatore con il pedale.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

MMA-TIG

Anomalie

Il dispositivo non eroga corrente
e la spia gialla di guasto termico &
accesa (6).

Cause

La protezione termica del disposi-
tivo si & attivata.

Rimedi

Aspettare la fine del periodo di
raffreddamento, circa 2 minuti. La
spia (6) si spegne.

Lo schermo (1) € acceso ma il
dispositivo non eroga corrente.

Il cavo di massa, il porta elettrodo
o la torcia non sono collegati al
dispositivo.

Verificare le connessioni.

Il dispositivo & alimentato, e si

possono sentire formicolii sulla

mano quando esso & in contatto
con la carrozzeria.

La messa a terra e diffettosa.

Controllare la presa e la messa a
terra del vostro impianto.

II dispositivo salda male

Errore di polarita

Verificare la polarita consigliata
sulla scatola dell'elettrodo.

All'accensione, il display indica

La tensione di alimentazione non
e stata rispettata (230V monofas
+/- 15%)

Verificare I'impianto elettrico o il
motogeneratore

TIG

Arco instabile

Difetto proveniente dall'elettrodo in
tungsteno

Usare un elettrodo in tungsteno di
taglia appropriata

Usare un elettrodo in tungsteno
correttamente preparato

Flusso di gas troppo elevato

Ridurre il flusso di gas

L'elettrodo in tungsteno si ossida e
si annerisce alla fine della salda-
tura

Zona di saldatura.

Proteggere la zona di saldatura
contro le correnti d'aria.

Problema di gas, o interruzione
prematura del gas

Controllare e stringere tutte le

connessioni gas. Aspettare che

I'elettrodo si raffreddi prima di
interrompere il gas.

L'elettrodo fonde

Errore di polarita

Controllare che il morsetto di massa
sia correttamente collegato al +
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A OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

f |Ll| Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczyta¢ niniejszg instrukcje obstugi.

Nie nalezy podejmowac¢ zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty wymienione w
instrukdji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgod-
nym z trescig niniejszej instrukcji.

W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz problemdw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej insta-
lacji urzadzenia.

OTOCZENIE
Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy
przestrzegac dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zrgcych. W
trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

ZABEZPIECZENIA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrodta ciepta, promieniowanie $wietine tuku, pole elektromagnetyczne
(uwaga dla osob posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkéw ostroznosci:

SIS

QD

>

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajacq cate
ciato, bez mankietdw, izolujacg i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalnicza lub przytbice zapewniajaca wystarczajacy poziom ochrony (w
zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapow czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegodl-
nie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed
promieniami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujgce sie w strefie spawania, aby nie patrzyty ani na tuk spawalniczy, ani na
spawane czesci oraz aby nosity odpowiednig odziez ochronng.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatorow), rak, wtosoéw, ubran.
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajgcej agregat. W razie
wypadku, producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktdre zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢
konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajaco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem.
Urzadzenie chtodzace musi by¢ wtgczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata
poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.
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OPARY SPAWALNICZE I GAZ

3 Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig
wentylacje, wlot powietrza jest czasem koniecznym. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem

w przypadku; gdy wentylacja nie wystarcza.
:'? Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektorych materiatdw,
takich jak otdéw, kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.
Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Musza one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane
na wsporniku lub na wdzku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

$ Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
g é Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatow
fatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrédta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow fatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowad uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania
(dobrze wentylowac pomieszczenie).
Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrodto zasilania
spawalniczego. Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.
Nalezy zamkna¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwréci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje
na stonce.

A Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami
ciepta lub pozaru.
Nalezy utrzymaé odpowiednig odlegto$¢ od obwoddw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawaé butli
cisnieniowej.
Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest
odpowiedni dla danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

{ [ ] Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywa zalecanego rozmiaru bezpiecznika
oznaczonego na tablicy znamionowej.

Porazenie pragdem moze by¢ Zzrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementdéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta zasilania (palniki, zaciski, kable,
elektrody), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy je odigczy¢ od sieci i odczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byty roztadowane.
Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamietaé, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobraé
odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowaé sie od obwodu spawalniczego. Nalezy
nosi¢ obuwie ochronne we wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam
publiczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane
czestotliwosci radiowe.

To urzadzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12.
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EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Q' Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnety-
%Y czne (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i sprzetu do spawa-
nia.

==

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcaé dziatanie niektdrych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z
implantami medycznymi musza zosta¢ podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub
indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymiinstrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pél elektromagnetycznych
z obwodu spawania:

o utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

o ustawic sie (tutdw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owija¢ przewoddéw spawalniczych wokot ciata;

* nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

» podfaczyc¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

* nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Zaleca sig, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania
tego urzadzenia.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg miec inne skutki, konsekwencje
zdrowotne, ktdre nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY INSTALACIJI I POWIERZCHNI DO SPAWANIA

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W
przypadku wykrycia zaktdcen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z
pomocy techniczng producenta. W niektérych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadza¢ sie do czego$ tak
prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej
wokét zrodla pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia
elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w
otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami
stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z
dodatkowymi $rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkosc strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie tam odbywac. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania
réznych przypadkéw zaktocen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR
11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomdc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami
producenta. W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych Srodkéw zapobiegawczych, takich jak
filtrowanie publicznej sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state,
ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtosc elektryczna
ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia
elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg Zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle
zalecen producenta. Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i prawidtowo zablokowane,
gdy urzadzenie do spawania tukowego jest wtgczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb
modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegolnosci wskazane jest, aby urzadzenie
rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.
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c. Kable spawalnicze: Kable te powinny by¢ jak najkrétsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na
podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotdw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe
przedmioty podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych
metalowych elementdw, jak i elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana cze$¢ nie jest uziemiona — ze wzgledow bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu najej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkdéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) —
uziemienie czesci moze w niektérych przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia
czesci, ktdre mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby,
potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie to bezposrednie potaczenie
nie jest dozwolone, pofaczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi
przepisami. Nalezy unikac¢ uziemiania czesci, ktére mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen
elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potgczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem, ale w niektérych krajach to
potaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykonaé potaczenie uziemiajace za posrednictwem odpowiednich kondensatoréow
zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktocen.
Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego

wagi. Uchwyt nie jest postrzegany jako czes¢ do podwieszenia.

Nie wolno uzywac¢ kabli ani palnikéw do przemieszczania zrddta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane
A W pozycji pionowej.

Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad osobami lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrodta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.

INSTALACIJA MATERIALU

* Umiescic zrodto pradu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

o Zrédto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
« Urzadzenie posiada stopien ochrony IP23, co oznacza:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60% do pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasg ochrony IP23.

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na
niewtasciwe i niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

» Konserwacje powinny przeprowadzac wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
}  Odcig¢ zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie
i sita pradu sg wysokie i niebezpieczne.
> ° Regularnie zdjg¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rdwniez
D zleci¢ wykwalifikowanemu specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.
¢ Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy
musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
e Zostawic¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

o Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do
rozruchu silnika.

INSTALACIA - FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu
nalezy upewnic sie, ze generator jest odtgczony od sieci. Szeregowe lub réownolegte potgczenia generatora sg zabro-
nione. W celu zapewnienia optymalnego polaczenia zaleca sie stosowanie adapterow dostarczonych wraz
z zestawem.
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OPIS URZADZENIA (RYS-1)

Te produkty sg zrodtem pradu spawania Inwerterowego dla spawania elektrodg otulong (MMA) i elektrodg ogniotrwatg
(TIG).

Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, ze stali nierdzewnej,
zeliwnej oraz celulozowej.

Proces spawania TIG wymaga ostony gazowej (Argon).

Te urzadzenia TIG mogg by¢ wyposazone w recznego pilota do zdalnego sterowania (ref. 045675) lub pedat (ref.
045682).

1. Klawiatura

2. Gniazdo o Polaryzacji Pozytywnej

3. Gniazdo o Polaryzacji Ujemnej

4. Wejscie zdalnego sterowania (remote control)
5. Przetgcznik ON / OFF

6. Kabel zasilania

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

PROGYS FLEX 280A CEL jest dostarczany bez wtyczek i jest wyposazony w system «Flexible Voltage», ktory jest zasi-
lany przez instalacje elektryczng z uziemieniem w zakresie od 110V do 480V jednofazowo lub trojfazowo (50-60 Hz)
z uziemieniem. Urzadzenie to powinno by¢ uzywane wytgcznie w systemie zasilania tréjfazowego czterokablowego z
neutralnym uziemieniem.

Schemat potaczen :

1- fazal )

2- faza 2 Podfaczanie
3-faza 3 do gniazda

4- uziemie- tréjfazowego

nie

1- fazal

|2_bfazowy 2 Podtaczanie

uD e do gniazda

tralny adnof

3- uziemie- jednorazowego

nie
* UWAGA! W przypadku jednofazowego potgczenia wtykowego nieuzywany przewdd musi by¢ zaizolowany tak, aby nigdy nie stykat sie z innymi
przewodami.

Rzeczywisty prad absorbowany (I1eff) w maksymalnych warunkach wskazany jest na zrodle pradu spawania. Sprawdzic,
czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wytacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrddta
pradu. W niektdrych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje
urzadzenia. Uzytkownik musi sie upewni¢, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.

Jezeli napiecie zasilania jest nizsze lub wyzsze niz 15% lub jest to napiecie okreslone (kod btedu pojawi sie na wyswietlaczu
klawiatury).

Uruchomienie urzadzenia nastepuje poprzez przekrecenie wigcznika / wytgcznika (5) do pozydji I, natomiast wytgczenie
urzadzenia przeciwnie, poprzez przekrecenie wigcznika do pozycji O. Uruchomienie urzgdzenia spawalniczego nastepuje
po naciénieciu przycisku «®@».Uwaga! Nigdy nie wytaczaj zasilania, gdy zrédto pradu spawania jest wiaczone.

Wentylator:
- W trybie MMA wentylator pracuje w sposob ciggty.
- W trybie TIG wentylator pracuje tylko podczas fazy spawania, a po schtodzeniu zatrzymuje sie.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

To spawalnicze zrédio pradu moze by¢ zasilane z generatoréw pod warunkiem, Zze zasilanie dodatkowe spetnia
nastepujagce wymagania:

- Napiecie powinno by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacja, a napiecie szczytowe mniejsze niz 700V,

- Czestotliwo$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczne jest sprawdzenie warunkdéw, poniewaz wiele generatorow wytwarza wysokie skoki napiecia, ktére moga
uszkodzi¢ zrédto pradu spawania.
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UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzadzenia. Uzywac przedtuzacza
zgodnie z przepisami krajowymi.

Napiecie zasilania sieciowego Dtugosc - odcinek kabla
przedtuzajgcego
- <45m [ >45m
400 V 1.5 mm?
PROGYS FLEX 280A CEL 230V 1.5 mmz2 | 2.5 mm?2
110V 2.5 mm?2

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)
PODLACZENIE I PORADY

e Podtgczyc¢ kable; uchwyt elektrody i zacisk uziemiajgcy w ztgczach przytaczeniowych,
e Przestrzegac biegunowosci (+/-) i natezenia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
» Wyjgc elektrode z uchwytu elektrody, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
e Urzadzenia te wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje dla Inwerterdw:

- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.

- Arc Force zapewnia przetezenia, ktdre zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jezior-
ka spawalniczego.

- Anti-Sticking umozliwia fatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w
przypadku jej przyklejenia.

e MMA STANDARDOWE
Tryb spawania MMA Standard nadaje sie do wiekszosci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu
elektrody: rutylowej, zasadowej, celulozowej itd. oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej, zeliwa.

Wiaczanie trybu MMA i ustawianie intensywnosci:

&

PRESS

GITED - v o Ustawic zadang intensywno$¢ za pomocg przyciskow (4).

e
AN

o Wybrac¢ pozycje MMA (2) za pomocg selektora (5).

* MMA miga przez 1 sekunde co 5 sekund (wyswietlacz(1)).

e Maszyna jest gotowa do spawania.
v

@ () ADJUST

v
OK

Aby wyregulowac Hot Start, wykonaj nastepujace kroki:

Nasze porady:
- staby Hot Start, do cienkich blach
- wyzszy Hot Start do metali trudnych do spawania (brudnych lub utlenionych czesci)

@ Gdy stacja pracuje w trybie Standard MMA:

PRESS e Krotko nacisnac przetacznik wyboru (5).

HOTSTART — v

L( || PRESET
L) 0-90%

» Napis «HS» (Hot Start) zaczyna migac, a nastepnie pojawia sie liczba
(wyswietlacz (1)).

® M <) ADJUST ° Ustawic zadany procent za pomocg przyciskow (4).

v
OK e Maszyna jest gotowa do spawania.
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Aby wyregulowac Arc Force, wykonaj nastepujace czynnosci:

Nasze porady:

Arc Force moze by¢ ustawiona recznie w zakresie od 0 do 90% lub mozna wybrac elektrode (rutylowa, zasadowa lub
celulozowa), kontynuujac ustawianie powyzej 90%.

- Niska sita fuku, dla elektrod rutylowych, stali nierdzewnej,

- Silny tuk, do elektrod podstawowych, zeliwnych i celulozowych,

@ Gdy stacja pracuje w trybie MMA Pulse Impulsowym:
PRESS » Krotko nacisna¢ przetacznik wyboru (5), aby ustawi¢ ARC FORCE.
E— | Y  Miga napis «AF» (ARC FORCE), a nastepnie pojawia sig cyfra
HE :'_‘Eg'f; (wyéwietlacz (1)).
v rut-bAOS-CEL . .,
) () ADJUST * Ustawic zadang wartosc procentowq (%) lub typ elektrody za
v pomocg przyciskdw (4).
oK

» Potwierdzi¢ zadang wartos¢ naciskajac przetacznik (5).

e MMA PULSE impulsowe

Tryb impulsowy MMA nadaje sie do zastosowan w pozycji pionowej (PF). Tryb impulsowy pozwala na utrzymanie zim-
nego jeziorka spawalniczego, utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do géry wymaga
ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu trojkatnego. Dzieki impulsowemu MMA ruch ten nie jest juz konieczny, w
zaleznosci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gore. Jednakze, jesli chcesz powiekszy¢ swoj wytop, wystarczy
prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania.

W tym wypadku mozna dostosowa¢ na wyswietlaczu czestotliwoS¢ pradu pulsujgcego. Metoda ta daje wiec lepsza
kontrole procesu spawania pionowego.

Wiaczanie trybu MMA i ustawianie natezenia:

@ Gdy stacja pracuje w trybie Standard MMA:
PRESS e Wcisnij przetacznik wyboru (5) na 3 sekundy.
Gl o v
== e «PLS» (Pulsed) miga, a nastepnie pojawia sie liczba
L (wyswietlacz (1)).
v

@ () ADJUST ° Ustawic zgdang intensywno$¢ za pomocg przyciskow (4).

v
oK e Maszyna jest gotowa do spawania.

Aby ustawic¢ czestotliwos¢, wykonaj nastepujace czynnosci:

= @ Gdy stacja jest w trybie MMA Pulse na funkcji HOTSTART:
PRESS (OK) e Krotko nacisnij przetgcznik wyboru (5), aby ustawic¢ czestotliwosc.
v

» Na wyswietlaczu pojawia sie stowo «FrE» (FREQUENCY), a nastepnie
F-E PRESET pojawia sie liczba
0:4-20Hz (v ewietlacz (1)).

v
® © ADJUST e Ustawi¢ zagdang czestotliwos$¢ (Hz) za pomocg przyciskow (4).

e Maszyna jest gotowa do spawania.
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SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)

PODLACZENIEI P DY

Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon).

Do spawania metodg TIG, wykonaj nastepujace kroki:

1. Podigczy¢ zacisk uziemienia na dodatniej polaryzacji (+).

2. Podfaczy¢ palnik «na zawdr» na biegunie ujemnym (-). (nr kat. 044401)

3. Podtgczy¢ przewod gazowy z butli gazowej do reduktora cisnienia.

Moze by¢ czasem konieczne odciecie go tuz przed nakretkg, jezeli nie jest ona
przystosowana do reduktora ci$nienia.

4. Wigczyc tryb TIG i ustawi¢ intensywno$¢ (patrz paragraf : TIG LIFT)

palnika.

7. W celu zajarzenia tuku: Dotkngc¢ elektrodg spawang czesc.

8.Na koncu spawania: podnies¢ palnik szybkim ruchem lub podnies¢ tuk raz (gora-
dot), aby uruchomi¢ automatyczne wygaszanie (patrz paragraf: funkcja downs-
lope). Ruch ten powinien by¢ wykonywany na wysokosci od 5 do 10 mm. Nastepnie
zamkng¢ zawor palnika w celu zatrzymania gazu po ochtodzeniu elektrody.

e TIG LIFT
Uruchamianie trybu TIG Lift i ustawianie natezenia:
@ Gdy stacja pracuje w trybie MMA Pulse Impulsowym:
* Wcisnij przetagcznik wyboru (5) na 3 sekundy.

PRESS
L Ti6___J N v * Miga stowo «tIG» (TIG) i pojawia sie liczba (wyswietlacz (1)).

o) r

)

» Ustawi¢ zadany procent (wy$wietlacz 1)) za pomoca przyciskdw (4).

v
(» () ADJUST
v (A)
OK

e Maszyna jest gotowa do spawania.

Funkcja DOWNSLOPE: Na koncu spoiny odpowiada to czasowi wymaganemu po wyzwoleniu zbocza opadajacego,
aby stopniowo zmniejszy¢ prad spawania az do zatrzymania tuku. Funkcja ta pozwala zapobiega¢ peknieciom i
wgtebieniom spawania koncowego.

Aktywacja downslope (zanikanie tuku) :

. @ Gdy stacja jest w trybie TIG LIFT:
e Nacisnij krotko przetgcznik wyboru (5), aby ustawi¢ czas zanikania.

PRESS (OK)
: e «dSt» (DOWNSLOPE) miga, a nastepnie pojawia sie liczba
m (wyswietlacz (1)).
v
@ () ADJUST e Ustawienie od 1 do 10 sekund z mozliwoscig dezaktywacji (OFF).
v  1-10s/OFF
@ « Potwierdzi¢ zagdang warto$¢ naciskajac przetacznik (5).
PRESS (OK)

e Maszyna jest gotowa do spawania.

Zalecane kombinacje / ostrzenie elektrod

KN Prad (A) | @ Elektroda (mm) ¢(:1¥:§a ( Al:;ip:mn)
0,3 -3 mm 5-75 1 6,5 6-7
DC 2,4 -6 mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4-8 mm 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8 - 8,8 mm 170 - 250 2.4 11 8-9
9-12 mm 225 - 300 3,2 12,5 9-10

79



80

@ PROGYS FLEX 280A CEL

MADE IN FRANCE

W celu uzyskania optymalnej wydajnosci nalezy uzywac zaostrzonej elektrody w nastepujgcy sposob:

v
d . L = 3 x d dla niskiego pradu spawania.
i L = d dla wysokiego pradu spawania.
f PENTEN

ZDALNE STEROWANIE

Zdalne sterowanie dziata w procesie TIG i MMA.

G
. I —o <
N N\ 045682
E B C
- &>
D C A 045675
Nr kat. 045699 Wyglad zewnetrzny Schematy elektryczne oparte na zdalnych poleceniach.

Podtaczenie:
1 - Podtacz pilota zdalnego sterowania na tylnej powierzchni zrédta pradu spawania.
2 - HMI (interfejs cztowiek-maszyna) wykrywa obecnosc pilota i oferuje szeroki wybor:

BE Q Wybor sterowania noznego.

B E H Wybor zdalnego sterowania typ potencjometr.

B@ Zdalne sterowanie jest podtgczone, ale nie
- jest aktywne.

Podiaczenie

Urzadzenie jest wyposazone w gniazdo typu zenskiego do podtgczenia zdalnego sterowania.

Specyficzna wtyczka 7 punktdw (opcja ref. 045699) umozliwia podtaczenie réznych typéw pilotdw do zdalnego stero-
wania. Do instalacji kabli, nalezy postepowac zgodnie ze schematem ponizej.

RODZAJ ZDALNEGO STEROWANIA Oznaczenie drutu Zalaczony kotek spawalniczy
5v A
Sterowanie nozne - Pedat | Reczne zdalne sterowanie Kursor B
WspdlIny/uziemienie C
Przetgcznik D

Funkcjonowanie:

e Zdalne sterowanie reczne (opcja ref. 045675).
Reczne zdalne sterowanie pozwala na zmiane pradu od 50% do 100% ustawionej intensywnosci. W tej konfiguracji
wszystkie tryby i funkcje zrédta pradu spawania sg dostepne i mozliwe do sparametrowania.

e Zdalne sterowanie przy pomocy pedata (opcja ref. 045682) :

Pedat pozwala na zmiane pradu od minimum do 100% ustawionej intensywnosci. W TIG, zrédto pradu spawania
dziata wytacznie w trybie 2T. Co wiecej, wzrost i zanik pradu nie sg juz zarzadzane przez zrodto pradu spawania (fun-
kcje nieaktywne), ale przez uzytkownika przy pomocy pedatu.
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BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

MMA-TIG

Bledy

Urzadzenie nie dostarcza pradu i
$wieci sie na zdtto kontrolka btedu
termicznego (6).

Przyczyny

Wiaczyto sie zabezpieczenie ter-
miczne urzadzenia.

Rozwigzania

Poczekac¢ do konca okresu
chtodzenia, okoto 2 minuty.
Kontrolka (6) gasnie.

Wyswietlacz (1) jest wtaczony, ale
urzadzenie nie dostarcza pradu.

Kabel zacisku uziemienia lub
uchwyt elektrody nie jest
podtgczony do stanowiska.

Sprawdzi¢ potgczenia.

Stanowisko jest zasilane, a Ty
czujesz mrowienie, kfadac reke na
karoserii.

Pofgczenie uziemienia jest uszko-
dzone.

Nalezy sprawdzi¢ wtyczke i uzie-
mienie panstwa instalacji.

Urzadzenie Zle spawa

Bfad polaryzacji

Sprawdzi¢ zalecenia polaryzacji na
opakowaniu elektrod.

Po wigczeniu, na wyswietlaczu
pojawia sie

Napiecie zasilania nie jest zacho-
wane

Sprawdz swojq instalacje
elektryczng lub agregat

TIG

Niestabilny tuk

Btad pochodzacy z elektrody wol-
framowej (tungstene)

Stosowac elektrode wolframowa
odpowiednich rozmiaréw
(tungstene)

Uzywac wihasciwie przygotowanej
elektrody wolframowej (tungstene)

Nadmierny przeptyw gazu

Zmniejszy¢ zuzycie gazu

Elektroda wolframowa utlenia sie i
matowieje na koncu spawania

Obszar spawania

Chronic strefe spawania przed
przeciggami.

Problem gazu lub przedwczesne
odciecie gazu

Sprawdzic¢ i dokreci¢ wszyst-

kie pofaczenia gazowe. Przed

odcieciem gazu zaczekac, az
schiodzi sie elektroda.

Elektroda sie topi

Btad polaryzacji

Sprawdzi¢, czy zacisk masy jest
dobrze podtaczony do +
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FIG I

INTERFACE / INTERFACE / SCHNITTSTELLE / INTERFAZ / UHTEP®EIAC / INTERFACE / INTERFACCIA
/ INTERFEJS

o

N

- |NVERTER -
| ||
= WELDER =

| \

(4) (5]

Afficheur / Display / Anzeige / Indicador / UHawmkaTop / Display / Display / Wyswietlacz

Voyant mode « soudage a I'électrode » (MMA) / Mode indicator « electrode welding » (MMA) / SchweiBmodusanzeige MMA / Indicador
modo « soldadura con electrodo recubierto» (MMA) / Jlamnouka pexuMa MMA / Lampje voor « booglassen met beklede elektrode »
(MMA) / Vedendo moda «saldatura ad elettrodo» (MMA) / Kontrolka trybu «spawanie elektrodg» (MMA)

Voyant mode « soudage a I'électrode tungsténe» (TIG) / Mode indicator « non consumable electrode welding» (TIG) / SchweiB-
modusanzeige «WIG Kontaktziindung» (TIG) / Indicador modo « soldadura con electrodo refractario» (TIG) / J/lamnouka pexuma
TIG / Lampje voor « booglassen met niet-afsmeltende elektrode » (TIG) / Vedendo moda «elettrodo di saldatura refrattario» (TIG) /
Kontrolka trybu «spawanie elektrodg wolframowg» (TIG)

Sélecteur valeur - ou + / Select button « - or + » / Wahl Drucktaster - oder + / Selector valor - 0 + / KnaBuwum Bbi6opa - unm + /
Selectie waarde - of + / Valore del selettore - 0 + / Wybor wartosci - lub +

Bouton sélection-validation / Button selection-validation / Button-Auswahl - Validierung / Botdn seleccion - validacion / Knasuwwa
Bblbopa - noaTBepxxaeHus / Selectie-validatie knop / pulsante di selezione di convalida / Przycisk wyboru-zatwierdzenia

Voyant de protection thermique / Thermal protection indicator / Gelbe Ubertemperaturanzeige / Indicador luminoso amarillo de protec-
cion térmica / XXenTbll MHAMKATOP TEMMNepaTypHoOi 3awmThl / Lampje voor thermische beveiliging / Protezione termica LED / Kontrolka
zabezpieczenia termicznego

Bouton de mise en marche - veille / Button on-stand by / EIN- AUS- Taste / Puesta en marcha - stand by / KHonka BktoueHue -
BaXTeHHbIN pexxuM / Aan-uit knop / pulsante di avvio - sonno / Przycisk ON-Stan czuwania

QOO0 O 00
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE
YACTU / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE

i

a

(7

1 Circuit primaire / Primary circuit / Primarstromkreis / Circuito primario / MepsuyHas nnata / Primaire circuit / Circuito primario / Obwdd pierwotny 97348

2 Circuit principal / Main circuit / Hauptstromkreis / Circuito principal / OcHoBHas nnata / Hoofdcircuit / Circuito principale / Obwod gtowny 97311

3 Circuit microcontréleur / Microcontroller circuit / Mikrocontroller-Platine / Circuito microcontrolador / Mnata MukpokoHTponnepa / Micro-controller circuit / Circuito 97453
microcontrollore / Obwdd mikrokontrolera

4 Circuit alimentation auxiliaire / Auxilliary power supply circuit / Hilfsstromkreis / Circuito alimentacion auxiliar / BcrioMoratensHasi nnata nutanus / Extra voedingscir- 97257
cuit / Circuito alimentazione ausiliaria / Uktad zasilania pomocniczego

5 Commutateur 3P tri / Tri Switch 3P tri / Schalter 3P tri / Conmutador 3P tri / Mepekntoyatens 3 dasbl TpexdasHbii / Schakelaar 3P tri / Commutatore 3P tri / 51069
Przetacznik trojdrozny 3P

6 Presse étoupe / Tow presser / Kabelverschraubung / Prensaestopas / Canbhuk / Wartel / Pressacavo / Dfawik kablowy 71148

7 Cordon secteur 3P+Terre / Power supply cable 3P + Earth / Netzkabel 3P + Erde / Cable de red eléctrica 3P + Tierra / CeteBoi wHyp 3 dasbl + 3emns / Netsnoer 91499
3P+Aarde / Cavo alimentazione 3P+Terre / Kabel zasilajacy 3P+uziemienie
Faisceau connectique commande a distance / Remote control connection cable / AnschluBbuchse Fernregler / Conector cableado de control a distancia /

8 - - ; o " - . ) 71508
MoaknioyeHne amMcTaHUMOHHOTO yripasnenus / Aansluiting afstandsbediening / Fascio connessioni comando a distanza / Wigzka ztgczen zdalnego sterowania

9 Ventilateur 24V / 24V fan / Ventilator 24 V / Ventilador 24V / BexTtunstop 24B / Ventilator 24V / Ventilatore 24V / Wentylator 24V 51021

10 Circuit secondaire / Secondary circuit / Sekundérstromkreis / Circuito secundario / Bropuunas nnata / Secundaire circuit / Circuito secondario / Obieg wtorny 97244

11 Transformateur de puissance / power transformer / Leistungstransformator / transformador de potencia / cunosoit TpaHcdopmaTop / transformator / trasformatore 64643
di potenza / Transformator mocy

12 Self PFC / Self PFC / PFC-Drossel / Inductancia PFC / [ipoccens PFC / Inductie PFC / Self PFC / Self PFC 63619

13 Patin / Pad / FuBregler / soporte / MopoluBa / Beschermkapje / Distanziale-pattino / Stopka 56120

14 Grille de protection / Protection grill / Schutzgitter / Rejilla de proteccion / 3awmTHas peleTka / Beschermingsrooster / Griglia di protezione / Siatka ochronna 56094 + 56095
Douille male Texas 50 / Male socket Texas-Dinse 50 / Texasbuchse 50 mm / Conector macho Texas 50 / MHe3ao «nana» Texas 50 / Mannelijke fitting Texas 50 /

15 . X . 51468
Connettore maschio Texas 50 / Gniazdo meskie Texas 50

16 | Clavier / Keypad / Tastatur / Teclado / NMaHenb ynpasnenus / Bedieningspaneel / Tastiera / Klawiatura 51924IND1

83



84

@ PROGYS FLEX 280A CEL

MADE IN FRANCE

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/ QNEKTPUNYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELN®UKALIMN / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE

Primaire / Primary / Primar / Primario / NepBuuka / Primaire / Primario / Podstawowy

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung /
Tension de red eléctrica / Hanpsixenve nutanus / Voedingsspanning /
Tensione di alimentazione / Napiecie zasilania

110 V +/- 15%

230V +/- 15%

400 V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia /
YacToTa cetvt / Frequentie sector / Frequenza settore / Czestotliwos¢
sieci zasilania

50/60

Hz

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de
fases / KonuuectBo a3 / Aantal fasen / Numero di fase / Liczba faz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible
disyuntor / NnaBkuit npegoxpanuTens npepobiBaTens / Zekering hoofd-
schakelaar / Fusibile disgiuntore / Wytacznik bezpiecznikéw

Courant d'alimentation effectif maximal Ileff / Maximum effective supply
current I1eff / Corriente de alimentacion efectiva maxima Ileff / Maximale
effectieve voedingsstroom Ileff / Corrente di alimentazione effettiva massima
I1eff / Maksymalny efektywny prad zasilania I1eff

32A

20A

43 A

16 A

20A 20A

20A

16 A

16 A 16 A

16 A 16A

Courant d'alimentation maximal I1max / Maximum supply current I1max /
Corriente de alimentacion méxima I1max / Maximale voedingsstroom I1max /
Corrente di alimentazione massima I1max / Maksymalny prad zasilania I1max

24 A

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion
del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek
przewodu zasilajgcego

4 x 2.5mm?2

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed /
Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen /
Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej

6.9 kW

10.6 kW

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado /
Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jalowym

121w

247 W

Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2méx / Rendement
bij I2max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max

84 %

84 %

Facteur de puissance a I2max (A) / Power factor at I2max (A) / Factor de
potencia a I2max (A) / Inschakelduur bij I2max (A) / Ciclo di potenza a I2max
() / Wsp6tczynnik mocy przy 12max (A)

0.97

0.95

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC

Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair
/ Secondario / Zapasowy

MMA

TIG

MMA

TIG

MMA TIG

MMA

TIG

MMA TIG

MMA TIG

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio
/ HanpsixeHune xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a vuoto /
Napigcie prézniowe

100V

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente
de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu
spawania

DC

Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules /
Modalita di saldatura / Tryby spawania

MMA, TIG

(LIFT)

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima
de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / Minimalny
prad spawania

5A

Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler
Ausgangsstrom (I,) / Corriente de salida nominal (12) / HoMWHanbHbIi
BbIxoaHoW Tok (I12) / Nominale uitgangsstroom (12) / Corrente di uscita
nominale (I12) / Nominalny prad wyjsciowy (12)

5A-140A

5A-200A

5A-280A

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,)
/ entsprechende Arbeitsspannung (U,) / Tensién de salida convencional
(U2) / YcnoBHoe BbixoaHble HanpsbkeHust (U2) / Conventionele ui-
tgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2) / Konwen-
cjonalne napiecie wyjsciowe (U2)

20,2V

256V

10,2V

156V

20,2V

256V

10,2V

15,6 V

202V | 10,2V

280V | 18,0V

20,2V

256V

10,2V

18,0V

202V | 102V

31,2V | 212V

202V | 102V

312V | 21,2V

Facteur de marche a 40°C MB% npwu 40°C (10 MuH)* Imax
(10 min)* Hopma IEC 60974-1.

30 %

60 %

35 %

100 %

40% | 80 %

55 %

100 %

40% | 55%

35% | 40 %

Norme IEC 60974-1. Inschakelduur bij 40°C (10 60%

115A

140 A

125A

140 A

180A | 200A

190 A

200 A

220A | 250 A

200A | 225A

Duty cycle at 40°C (10 min)*  min)*

Standard IEC 60974-1. Norm IEC 60974-1.
Einschaltdauer @ 40°C (10 Ciclo di lavoro a 40°C (10
min)* min)*

IEC 60974-1 -Norm. Norma IEC 60974-1. 100%
Ciclo de trabajo a 40°C (10 Cykl pracy w 40°C (10 min)*

min)* Norma IEC 60974-1

Norma IEC 60974-1

90 A

110A

100 A

140 A

150A | 200 A

170 A

200 A

200A | 220A

170A | 180A

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabo4as Temnepatypa / Gebruikstemperatuur /

Temperatura di funzionamento / Temperatura urzadzenia podczas pracy

-10°C > 40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje / TemnepaTtypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura

di stoccaggio / Temperatura przechowywania

-20°C > 55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccion / Ctenenb 3awmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione / Stopien ochrony

P23

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen /

Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepbl (AxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) / Wymiary

(DXSxW)

470 x 260 x 430 mm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso / Waga

23 kg
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*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme IEC 60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d’utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclenchée, dans ce cas, I'arc s’éteint et le témoin ﬂ s‘allume.
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu'a annulation de la protection.

La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are measured according to standard IEC 60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicatorﬂ witches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.
The welding power source describes an external drooping characteristic.

*Einschaltdauer gemaB IEC 60974-1 (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 erscheint auf der Anzeige | . Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.
Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma IEC 60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorﬂ se
enciende.

Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

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

*1B% yka3aHbl o Hopme IEC 60974-1 nipn 40°C n ansi 10-MUHYTHOMO LMK/a.

Mpn uHTEHCMBHOM ncnonb3oBaHun (> [1B%) MOXET BK/IOYUTLCS TEMN/10Bas 3alymta. B 3TOM ciiyyae Aayra noracHeT v 3aroputcsi MHAMKaTop ﬂ .
OcTaBbTe annapart MOAKAYEHHBIM K MUTaHWIO, YTOBbI OH OCTbI/T 40 MOJIHOM OTMEHbI 3aLUMUTHI.

MICTOYHMK CBapOYHOro TOKa OMUChIBAET NMaAatoLLyto BHELIHIO XapaKTepUCTUKY.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm IEC 60974-1 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 | gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma IEC 60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

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

La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wigczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk i zapala sie kontrolka ﬂ
Nalezy pozostawic urzadzenie podfaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona
termiczna. Zrodto pradu spawania opisuje spadajaca charakterystyke wyjsciowa.

GARANTIE

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

» Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d'alimentation, chute, démontage).

e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiere).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

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

- une note explicative de la panne.

WARRANTY

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

e Transit damage.

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

¢ Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).

¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)

- A description of the fault reported
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GARANTIE

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

¢ Durch Transport verursachten Beschadigungen.

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

¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).

¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch
den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt JBDC ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte

¢ El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

* Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo

FTAPAHTUSA

FapaHTWsl pacnpocTpaHsieTcs Ha Nobov 3aBOACKON AedeKT nnm bpak B TeyeHue 2X NeT C AaTbl MOKYMNKW m3genust (3anyactu u
pabouyas cuna).

lapaHTWsl He pacnpoCTpaHsSeTcs Ha:

* JTtobble NOMOMKM, Bbi3BaHHbIE TPAHCMIOPTUPOBKOM.

e HopManbHbIN M3HOC AeTanei (Hanpumep : kabenu, 3aXxuMbl 1 T.4.).

e Cnyyaun HenpaBW/bHOO UCMONb30BaHMUs (OLUMOKa NUTaHWUS, NageHue, pasbopka).

o Cnyyam BbIXoZa M3 CTPOS M3-3a OKpYXKatoLen cpeapl (3arpsisHeHre Bo3ayxa, KOppo3us, Mblifb).

lMpu BbIXOAE M3 CTPOS, 06paTUTECH B MYHKT MOKYMKKX annapaTta C NpeabsiB/ieHNEM CNeayoLmx AOKYMEHTOB:

- NOKYMEHT, NMOATBEPXXAAIOLLNIA NOKYNKY (C AATOM): KacCoBblI YeK, MHBOMC....

- OMMcaHKne MOJSIOMKMU.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).
De garantie dekt niet :

¢ Alle overige schade als gevolg van vervoer.

¢ De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

e Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:

- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d‘opera).
La garanzia non copre:

e Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

o I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.

GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).
Gwarancja nie obejmuje:

¢ Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.

o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskdw, itp.).

¢ Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddw zasilania, upadkéw czy demontazu).

o Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrécic¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBO/J1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA /
IKONY

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer las instrucciones
de utilizacién. - BHuMaHue ! YuTalite MHCTPYKUMIO MO Mcrob3oBaHuio. - Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing. - Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni
prima dell'uso. - Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. - Undulating current technology based source delivering direct curent. - Invertergleichstrom-
quelle. - Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. - CTO4HMK TOka C TeXHONOrMeit Npeo6pasoBaTeNs, BbIAAIOWMIA NOCTOAHHBI TOK.
- Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. - Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. - Zrédto pradu technologii falownika
dostarczajacego prad staty.

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc) - Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc) - SchweiBen mit umhidillter Elektrode (E-HandschweiBen) - Sol-
dadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten Inert Gas) - PyuHasi ayroeas ceapka (MMA — Manual Metal Arc) - Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual
Metal Arc) - Saldatura ad elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc) - Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) - TIG — welding (Tungsten Inert Gas) — SchweiBen mit Wolfram Elektrode (Wolfram Edelgas) — Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
— Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz) — Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) — TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) - Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)

S

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado a
la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. - MoaxoauT ans
CBapKV B CPe/e C NOBbILIEHHON OMAacHOCTLIO YAapa SNEKTPUYECKUM TOKOM. TeM He MeHee He CrieflyeT CTaBuUTb MCTOYHMK ToKa B Takue nomelyeHns. - Geschikt voor het
lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per la
saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto. - Nadaje sie do spawania w $rodowisku o
zwiekszonym ryzyku porazenia pragdem. Samo zrddto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichschweissstrom - La corriente de soldadura es continua - CBapka Ha noctostHHoM Toke - Continue lasstroom
-Corrente di saldatura continua - Staty prad spawania

Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio - HanpsbkeHue xonoctoro xoaa -Nullastspanning - Tensione nominale

Uo a vuoto - Znamionowe napiecie prézniowe
Facteur de marche selon la norme IEC 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform IEC 60974-1. - Ciclo de trabajo segun la norma IEC 60974-1 (10 minutos — 40°C). - [1B% cornacHo HopMe EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C). -
Inschakelduur volgens de norm IEC 60974-1 (10 minuten — 40°C). - Ciclo di lavoro conforme alla norma IEC 60974-1 (10 minuti — 40°C). - Cykl pracy zgodny z norma
IEC 60974-1 (10 minut - 40 ° C).
12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - I2 : corresponding conventional welding current - I2 : entsprechender SchweiBstrom - I2 : Corrientes corres-
12 pondientes - 12 : COOTBETCTBYIOLLMIA YCIIOBHbIN CBApOYHBbIN TOK - 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom - 12 : corrente di saldatura convenzionale corrispondente
- Odpowiedni prad spawania konwencjonalnego
A Ampéres - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampére - Amper - Ampery
U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 : entsprechende Arbeitsspannung - U2 : Tensiones
u2 convencionales en carga - U2 : COOTBETCTBYIOLME YCIIOBHbIE HAMPshKeHUs Moz Harpy3skol - U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting - U2 : Tensioni
convenzionali in cariche corrispondenti - Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
v Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt - Wolt

H

Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epu - Hertz - Hertz - Herc

1~

z
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz - Alimentacion eléctrica
monofasica 50 0 60 Hz - OaHoasHoe HanpshkeHue 50 unm 60rL - Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz - Alimentazione elettrica monofase 50 o0 60Hz - Zasilanie
jednofazowe 50 lub 60Hz

3~
50-60 Hz DD

Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz - Three-phase power supply 50 or 60Hz - Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz - Alimentacion eléctrica trifasica
50 0 60Hz - TpexdasHoe anekTponuTaHue 50 unmn 60y - Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. - Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz. - Tréjfazowe zasilanie
elektryczne 50 lub 60Hz

Tension assignée d’alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - Hanpsixenue cetvt - Nominale voedingsspanning - Tensione nominale d'ali-

U1 - - - i
mentazione - Napiecie znamionowe zasilania
- Courant d‘alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente
Ilmax maxima de alimentacion de la red - MakcumanbHblii ceTeBoii Tok (3dekTrBHasi MOLLHOCTL) - Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde) - Corrente d‘ali-
mentazione nominale massima (valore effettivo) - Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna)
Iieff - Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom - Corriente de alimentacion efectiva maxima -

MakcuManbHbIi 3 deKTUBHBIN ceTeBol Tok - Maximale effectieve voedingsstroom - Corrente di alimentazione massima effettiva - Maksymalny skuteczny prad zasilania

C€

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet. - The device complies with European Directive. The
certificate of compliance is available on our website. - Gerat entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung finden Sie auf unsere Webseite. - El aparato
esta conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esté disponible en nuestra pagina Web. - YCTpOWCTBO COOTBETCTBYET EBPOMENCKUM HOPMaM.
[leknapaums COOTBETCTBMS €CTb Ha HalleM caiiTe. - Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze
internetsite. - Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet. - Urzadzenie spetnia wymagania
dyrektyw europejskich. Deklaracja zgodnosci dostepna jest na naszej stronie internetowej.

IEC 60974-1
IEC 60974-10

Class A

- L'appareil respecte les normes IEC 60974-1, IEC 60974-10 et Class A - The device complies with IEC 60974-1, IEC 60974-10, Class A standard relative to welding
units - Das Gerat entspricht der Norm IEC 60974-1, IEC 60974-10, Class A fiir SchweiBgeréte - El aparato esta conforme a la norma IEC 60974-1, IEC 60974-10, Class
A referente a los aparatos de soldadura - Annapat cooTBeTcTByeT eBpornelickoii Hopme IEC 60974-1, IEC 60974-10, Class A - Dit toestel voldoet aan de IEC 60974-1, IEC
60974-10, Class A norm. - Il dispositivo rispetta la norma IEC 60974-1, IEC 60974-10, Class A. - Urzadzenie spetnia wymagania norm IEC 60974-1, IEC 60974-10 i klasy A

- Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! - This hardware is subject
to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! - Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestim-
mungen (sondermdill) gemé&B europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden! - Este material requiere una recogida de basuras
selectiva seglin la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! - 3To 060pyaoBaHMe NOANEXUT NepepaboTke COrMAcHO AUPEKTUBE
EBpocotosa 2012/19/UE. He Bbibpackiath B 06wmii MycopocbopHuk! - Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat
niet bij het huishoudelijk afval ! - Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! -
Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri - This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt ensorgt werden. Werfen Sie das Gerét nicht
in den Hausmiill. - Producto reciclable que requiere una separacion determinada. - 3TOT annapaT noANeXuT yTuansaumu - Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk
afval gooien - Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento - Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni
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- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).
- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos briténicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTseTcTByeT TpeboBaHUsM BennkobputaHun. 3asBneHne 0 COOTBETCTBUN Anst BenmkobpuTaHum AOCTYMHO Ha HalleM Be6-calite (CM. rnaBHyto
CcTpaHuuy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitétserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Ce (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYeT HopMaM Mapokko. [eknapaums Co (CMIM) fOCTYMNHa ANs CKaUMBaHWS Ha HaLLEM caiiTe (CM Ha TUTYNbHOW CTpaHuue).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto).

- Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

~r
=
r—

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) - Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission) - EAC-Konformitétszeichen (Eurasische
Wirtschaftsgemeinschaft) - Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasidtica) - MapkupoBka cooTBetcTBusi EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMMYECKOE
coobuectso) - EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming. - Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica) - Znak

zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdlnoty Gospodarczej)

- Information sur la température (protection thermique) - Thermal protection information - Information zur Temperatur (Thermoschutz) - Informacion de la temperatura
(proteccion térmica) - MHdopmaums no TemnepaTtype (Tepmosalumta) - - Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) - Informazione sulla temperatura

(protezione termiche) - Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

\| —

Commande a distance - Remote control - Fernregler - Control a distancia - [iuctaHumoHHoe ynpaenexue - Afstandsbediening - Telecomando a distanza. - Zdalne stero-

wanie

Zn

- Compatible groupe électrogene. - Compatible with generators. - kompatibel mit Stromaggregat - Compatible con el grupo electrégeno. - CoBMecTUMOCTb €
reHepaTopHol ycTaHoBkoiA. - Compatibel met generatorset. - Compatibile con il gruppo elettrogeno. - Kompatybilny z agregatem pradotworczym.
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SAS GYS
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