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1ERE UTILISATION / ERSTE VERWENDUNG / FIRST USE / NEPBOE UCIMOJIb3OBAHUE / I° UTILIZZO /
EERSTE GEBRUIK / PRIMERA UTILIZACION / 1° USO / XM 1§18 TIHERICRBH]IC

Voir la procédure de mise a jour présente dans la notice.

See update procedure in the manual.

Siehe das in der Bedienungsanleitung vorhandene Vorgehen zur Aktualisierung.
Consulte el procedimiento de actualizacién que figura en las instrucciones.

Cwm. npouenypy o6HOBMNEHUS B PyKOBOACTBE MO 3KCMnyaTaumm.

Zie hiervoor de update-procedure in de handleiding.

Vedere la procedura di aggiornamento nel manuale.

Zobacz procedure aktualizacji w instrukcji obstugi.

Viz postup aktualizace uvedeny v navodu k pouziti.

E Avant la premiére utilisation de votre appareil, procédez a la calibration des cébles de soudage.
E1 Before using the machine for the first time, calibrate the welding cables.

B3 Kalibrieren Sie die Schweiltkabel vor der ersten Benutzung lhres Gerats.

E Antes de utilizar su aparato por primera vez, calibre los cables de soldadura.

[ Mepen nepBbIM UCMOMb30BaHWEM annapara oTkanubpyiite cBapoYHble kabenu.

Voordat u dit apparaat voor de eerste keer gebruikt moeten de laskabels gekalibreerd worden.

Prima di effettuare il primo utilizzo del vostro apparecchio, procedere alla calibrazione dei cavi di saldatura.

& Antes de utilizar o seu aparelho pela primeira vez, proceda a calibragéo dos cabos de soldadura.
E E YA AT, W
TNARZHDTERT BRI — T ZBRELTZE V..
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[I:Dﬂ 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 da a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d’incertitude, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'installation.

ENVIRONNEMENT

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.

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

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

PROTECTION 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 électromagnétiques (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 :

Afin de se protéger de bridlures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent '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 I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

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

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

© @ 68

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

Les piéces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche 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 sar que le liquide
ne puisse pas causer de brllures.

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d’air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.
= Vérifier que '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 particulierement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les souder.

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

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

A
V Protéger entiérement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 métres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a 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 I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s’assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé de

soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

:Q ] 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 61000-3-11.
D Ce matériel n’est pas conforme a la CEl 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés

connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S’il est connecté a un réseau public
d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant
I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Q'
\ Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.
:?W Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
Eavl|

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’acces 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 les avec une attache, si possible;

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

FR
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* 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 piéce 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.
d.. L’exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
5 encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

Avant d’installer un matériel de soudage a I'arc, 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 co6té 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) '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) 'heure du jour ou le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

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

Evaluation de I'installation de soudage

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

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

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

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

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

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

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la 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 piéce a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de soudage est équipée de poignées permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. Les
poignées ne sont pas considérées 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.
6 Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
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INSTALLATION DU MATERIEL

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

* Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.

* Le matériel est de degré de protection IP23S, 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 lorsque ses parties mobiles (ventilateur) sont stationnaires.
Ce matériel peut donc étre stocké a I'extérieur en accord avec l'indice de protection IP23S.

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

» 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.

+ Contrdler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.

» Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air.

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

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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 optimums du produit.

DESCRIPTION

Ce matériel est une source de puissance pour le soudage a I'électrode réfractaire (TIG) en courant continu (TIG DC) ou en courant alternatif (TIG AC)
et le soudage a électrode enrobée (MMA).

DESCRIPTION DU MATERIEL (1)

321 AC/DC

1-  Interface Homme Machine (IHM) 7- Connecteur torche TIG ou pédale

2-  Connecteur USB 8- Raccord gaz bouteille

3- Interrupteur Start/Stop 9- Connecteur commande a distance numérique (RC-HD3 / RC-HD4)
4-  Douille de polarité positive 10-  Kit débitmetre en option (073395)

5- Connecteur gaz de la torche 11-  Connecteur groupe froid

6- Douille de polarité négative 12-  Cable d’alimentation (3 m)

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

EE Veuillez lire la notice d'utilisation de l'interface (IHM) qui fait partie de la documentation compléte du matériel.
IHM

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

Ce matériel est livré avec prise 16 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz) a
quatre fils avec un neutre relié a la terre.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur le matériel, 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.

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

» Le démarrage se fait par appui sur l'interrupteur START/STOP (position START), inversement I'arrét se fait par appui sur ce méme interrupteur
(position STOP). Attention ! Ne jamais couper I’alimentation lorsque le poste est en charge.

» Comportement des ventilateurs : ce matériel est équipé d’'une gestion intelligente de la ventilation dans le but de minimiser le bruit du poste. Les
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ventilateurs adaptent leur vitesse a I'utilisation et a la température ambiante. En mode MMA, le ventilateur fonctionne en permanence. En mode TIG,
le ventilateur fonctionne uniquement en phase de soudage, puis s’arréte aprés refroidissement.

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

» Le dispositif d’amorgage et de stabilisation de I'arc est congu pour un fonctionnement manuel et a guidage mécanique.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

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

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

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogenes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le ma-
tériel.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementa-
tions nationales.

Longueur - Section de la rallonge
<45m > 45m
400 V 6 mm?

Tension d’entrée

RACCORDEMENT GAZ

Ce matériel est équipé de deux raccords. Un raccord bouteille pour I'entrée du gaz dans le poste, et un connecteur gaz torche pour la sortie du gaz
en bout de torche. Nous vous recommandons d'utiliser les adaptateurs livrés d’origine avec votre poste afin d’avoir un raccordement optimal.

ACTIVATION DE LA FONCTION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

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

Par défaut, le dispositif réducteur de tension est désactivé. Afin de I'activer, I'utilisateur doit ouvrir le produit et suivre la procédure suivante :

. DECONNECTER LE PRODUIT DE L’ALIMENTATION ELECTRIQUE et attendre 5 minutes par sécurité.
. Retirer le flanc du générateur (voir page en fin de notice).

. Repérer la carte de contrdle et I'interrupteur VRD (voir page en fin de notice).

. Basculer l'interrupteur sur la position ON.

. La fonction VRD est activée.

. Revisser le flanc du générateur.

. Sur l'interface (IHM), le picto VRD est allumé.

NOoO O~ WN -

Pour désactiver la fonction VRD, il suffit de basculer de nouveau I'interrupteur dans la position opposée.

MODE DE SOUDAGE TIG (GTAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

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

* Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+). Brancher le cable de puissance de la torche dans le connecteur de
raccordement négatif (—) ainsi que les connectiques de bouton (s) de la torche et de gaz.

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

* Le choix de I'électrode est en fonction du courant du procédé TIG.

CHOIX DU DIAMETRE DE L’ELECTRODE

@ Electrode (mm) TI6 e TieAC
Tungsténe pure Tungsténe avec oxydes Tungsténe pure Tungsténe avec oxydes

1 15>75A 10>75A 15>55A 10>70A

1.6 60 > 150 A 60> 150 A 45>90A 60> 125A

2 70>180A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
24 120> 220 A 150 > 250 A 80>140A 120>210A
3.2 160 > 310A 225>330A 150 > 190 A 150 > 250 A

4 275> 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240> 350 A
438 380 > 600 A 450 > 650 A 240> 350 A 330>450A
Environ = 80 A par mm de & Environ = 60 A par mm de &
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AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d’utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :

PARAMETRES DU PROCEDE

7 1337 =

. 100.

05

I Courant de soudage

-) AC-STD
2T Lift

= |

Appuyer sur le bouton-poussoir n°1 pour afficher
les parametres modifiables.

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

TIGAC
Standard
Lift
@1.0mm
Medium
2T

il

Accés aux paramétres du mode en cours.

Type de courant

Paramétres Réglages DC AC Synergique

Standard
| Pulsé v v

Mode de fonctionnement Spot
Spot-Pulsé
AC Mix v

Choix du matériaux Fe, AI99, AISi, etc v
Lift

Amorcage HF v v v
Touch.HF

Diamétre électrode @1.0 mm > @4.0 mm v v v

Taille de la pointe de I'électrode S/M/L v v
2T
4T-Start

Mode gachette 4T-Weld v v v
4T-LOG

E-TIG ON / OFF v

Paramétres avancés ﬁgz(r)clzl;ntage v v

L'acces a certains paramétres dépend du type de courant et du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy ou Pro.

TYPE DE COURANT

*TIGDC

Dédié au soudage des métaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable, mais aussi le cuivre et ses alliages ainsi que le titane.

*TIGAC

Dédié au soudage de I'aluminium et ses alliages, mais aussi le cuivre.

* TIG Synergique

Ne fonctionne plus sur le choix d’'un type de courant DC ou AC et les réglages des paramétres du cycle de soudage mais intégre des régles/
synergies de soudage basées sur I'expérience GYS. Il restreint donc le nombre de paramétrages a quatre réglages fondamentaux : I'épaisseur a

souder, la position de soudage, I'évanouisseur et le post gaz.

FR
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REGLAGES - TIG DC

» Standard

Ce mode de soudage permet le soudage de grande qualité sur la majorité des matériaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable, mais aussi le
cuivre et ses alliages, le titane... Les nombreuses possibilités de gestion du courant et gaz vous permettent la maitrise parfaite de votre opération
de soudage, de 'amorgage jusqu’au refroidissement final de votre cordon de soudure.

* Pulsé

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

Exemple :

Le courant de soudage | est réglé a 100A et % (I_Froid) = 50%, soit un courant froid = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) est réglé a 10Hz, la période du signal sera de 1/10Hz = 100ms -> toutes les 100ms, une impulsion @ 100A puis une autre a 50A se succe-
deront.

* Spot
Ce mode de pointage permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut étre manuel par la gachette ou temporisé avec un
délai de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de points non oxydés.

* Spot-Pulsé

Ce mode de pointage sur tole fine a courant pulsé permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut étre manuel par la ga-
chette ou temporisé avec un délai de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de points non
oxydés.

REGLAGES -TIG AC

» Standard

Ce mode de soudage est dédié au soudage de I'aluminium et ses alliages (Al, AlSi, AIMg, AlMn...). Le courant alternatif permet le décapage de
I'aluminium indispensable au soudage.

La Balance (%T_AC) :

Durant 'onde positive, I'oxydation est brisée. Durant 'onde négative, I'électrode se refroidit et les pieces se soudent, il y a pénétration.
En modifiant le ratio entre les deux alternances via le réglage de la balance, soit le décapage est favorisé soit la pénétration.

] = :
0 = :

20 % : Pénétration max. 50% 60% : Décapage max.

e Pulsé

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

Exemple :

Le courant de soudage | est réglé a 100A et % (I_Froid) = 50%, soit un courant froid = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) est réglé a 10Hz, la période du signal sera de 1/10Hz = 100ms -> toutes les 100ms, une impulsion a 100A puis une autre a 50A se succe-
deront.

¢ AC Mix

Ce mode de soudage en courant alternatif est utilisé pour souder I'aluminium et ses alliages de forte épaisseur. Il mixe des séquences de DC
durant le soudage AC ce qui augmente I'énergie apportée a la piéce. Le but final est d’accélérer 'avance de travail et donc la productivité sur des
assemblages aluminium. Ce mode produit moins de décapage donc il est nécessaire de travailler sur des toles propres.

* SPOT

Ce mode de pointage permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut étre manuel par la gachette ou temporisé avec un
délai de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de points non oxydés.

Pour plus d’informations sur les modes de fonctionnement GYS, scannez le QR code :
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Ce mode permet un soudage a puissance constante en mesurant en temps réel les variations de longueur d’arc afin d’assurer une largeur de cordon
et une pénétration constantes. Dans les cas ou 'assemblage demande la maitrise de I'énergie de soudage, le mode E-TIG garantit au soudeur de
respecter la puissance de soudage quelle que soit la position de sa torche par rapport a la piéce.

Standard (courant constant)

E-TIG (énergie constante)

CHOIX DU TYPE D’AMORCAGE

Lift : amorgage par contact (pour les milieux sensibles aux perturbations HF).
HF : amorgage haute fréquence sans contact de I'électrode tungsténe sur la piéce.
Touch.HF : amorgage haute fréquence temporisé aprés contact de I'électrode tungsténe sur la piece

1

Lift

&

1- Positionner la buse de la torche et la pointe de I'électrode sur la piéce et
actionner le bouton de la torche.

2- Incliner la torche jusqu’a ce qu’un écart d’environ 2-3 mm sépare la pointe de
I’électrode de la piéce. L'arc s"amorce.

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

re

1- Placer la torche en position de soudage au-dessus de la piéce (écart d’environ
2-3 mm entre la pointe de I'électrode et la piece).

d’amorgage haute tension HF, le courant initial de soudage circule et la soudure se
poursuit selon le cycle de soudage.

L 2- Appuyer sur le bouton de la torche (I'arc est amorcé sans contact a I'aide d’impul-

T sions d’amorcage haute tension HF).
3- Le courant initial de soudage circule, la soudure se poursuit selon le cycle de
soudage.

1 2 3 " . . . .

1- Positionner la pointe de I'électrode sur la piéce et actionner le bouton de la

% I torche.

= 2- Relever I'électrode de la piece.

§ 3- Apres un délai de 0.2s, I'arc est amorcé sans contact a I'aide d’'impulsions

" ’

E 1 E 1 E

TORCHES COMPATIBLES ET COMPORTEMENTS GACHETTES

\\

Lamelle

\\

Simple bouton

\\

DB

Double boutons Bouton + potentiomeétre Up & Down

\\ 4 > , UP
E 4
Down
3 e, A

v

4

4

4 4

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

11
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2T

Mode de soudage classique avec maintien de la gachette appuyée durant tout le soudage.

e
"\\/ ’\ T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
PréGaz.
T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle passe en DownSlope et
s’arréte aprés la phase de |I_Stop.

Si durant le DownSlope, un appui sur le bouton principal est effectué
Bouton alors le courant repart en courant de soudage.

principal @ @

4T-Start

Mode de soudage avec gestion du relaché de la gachette pour déclencher la phase de soudage et le tout pour un soudage sans maintien.

»\/(/,Q t‘</;’</ T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
PréGaz, rentre en phase de |_Start et continue tant que le bouton
principal n’est pas relaché.

T2 - Le bouton principal est appuyé, le cycle passe en DownSlope,

- rentre ensuite en phase de |_Stop et continue tant que le bouton
- principal n’est pas relaché.

h
Bouton " Si durant le DownSlope, un appui sur le bouton principal est effectué
principal (1 @ alors le courant repart en courant de soudage.

4T-Weld

Mode de soudage sans gestion du relaché de la gachette pour un soudage sans maintien.

<< <<
T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du

/ PréGaz jusqu’au soudage méme si la gachette reste appuyée.

T2 - Le bouton principal est appuyé, le cycle passe en DownSlope et

termine son cycle de soudage jusqu’au Prégaz méme si la gachette
= reste appuyée.

Bouton Si durant le DownSlope, un appui sur le bouton principal est effectué
principal @ @ alors le courant repart en courant de soudage.
4T-LOG

Mode de soudage avec gestion de la gachette 1 temporisée ou la gachette 2.

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du

<055 <055 PréGaz, rentre en phase de |_Start et continue tant que le bouton
o //‘9 KL 244 principal n’est pas relaché.

// // LT
» ra » ’ » » 2 » - »
\; \ ~ NN \’\ Durant la phase de soudage, un appui-relaché bref sur le bouton

. O principal (<0,5s) permet de basculer le courant de |_soudage a |_froid
N (et vice et versa) ou un appui sur le bouton secondaire bascule

en |_froid et son relaché permet de revenir en |_soudage (pas de

temporisation avec le bouton secondaire).

T2 - Le bouton principal est appuyé (>0,5s), le cycle passe en

Bouton : <05t <05 DownSlope, rentre aprés en phase de |_Stop et continue tant que le
. . I . . A -

principal i bouton principal n’est pas relaché.

Bouton secondaire Si durant le DownSlope, un appui >0,5s (et relaché) sur le bouton

principal est effectué alors le courant repart en courant de soudage.

Pour les torches double boutons ou double gachettes + potentiométre, la gachette « haute » garde la méme fonctionnalité que la torche simple
gachette ou a lamelle. La gachette « basse » permet, lorsqu’elle est maintenue appuyée, de basculer sur le courant froid. Le potentiométre de la
torche, lorsqu'’il est présent permet de régler le courant de soudage de 50% a 100% de la valeur affichée. Les fonctionnalités Up & Down permettent
le réglage du courant a la torche.
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CONNECTEUR DE COMMANDE GACHETTE

Schéma de cablage en fonction du type de torche.

3 DB torch

4 3 |— 4
00 L/Btorch

5(0 ¢ 0)2 ,

® O

6 1 2

® NC 5 DB+P
torch
1

Schéma électrique en fonction du type de torche

Pin du connecteur

Types de torche Désignation du fil P —
‘ Torche double boutons ‘ Torche a lamelle Commen/ifasse :
Torche pout‘on ‘ ‘ Torche simple bouton Bouton 1 4
+ potentiométre
‘ Bouton 2 3
Commun/Masse du 2
potentiométre
10V 1
Curseur 5
4
‘ l_ 3
1 4 3 Switch 1 Switch 2
5 | up &Down (o)e) 2
2 >(0 ¢ 0)2
- 2
4 ® O ' [
B 6 1 Switch Down
2 5
3 ® NC Switch Up
L1

Schéma de céablage de la torche Up & Down

Schéma électrique de la torche Up & Down

Type de torche Désignation du fil Pin du conr?gcteur
associé
Commun 2
Switch 1 & 2
Switch 1
Switch 2 3
Torche Up & Down
Commun 5
Switch Up & Down
Switch Up 1
Switch Down 2

FR
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PURGE GAZ MANUELLE

La présence d’oxygéne dans la torche peut conduire a une baisse des propriétés mécaniques et peut entrainer une baisse de la résistance a la cor-
rosion. Pour purger le gaz de la torche, faire un appui long sur le bouton-poussoir n°1 et suivre la procédure a I'écran.

> 1337 = ») 1337 =

« 100, oo

\t05s

I Courant de soudage

A

=) AC-STD <

2T Lift Contréle du débit gaz

il

Appuyer sur le bouton-poussoir n°1 pendant 5 secondes. Suivre la procédure a I'écran.

DEFINITION DES REGLAGES

. Mode d'affichage
Unité
Easy Pro
Pré-gaz S v Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorcage
Courant %A v Ce courant de palier au démarrage est une phase de préchauffage avant la rampe de
de démarrage ° montée en courant
Temps . . .
X S v Temps de palier au démarrage avant la rampe de montée en courant
de démarrage
Montée de courant S v Permet une montée progressive du courant de soudage
Courant de soudage A v v Courant de soudage
Evanouisseur s v v Ev_|te le F;ratere en fin de soudage et les risques de fissuration particulierement en
alliage léger
Courant d’arrét Y%IA v Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant
Temps d’arrét S v Temps de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant
Epaisseur mm /" v v Epaisseur de la piéce a souder
Position - v v Position de soudage
Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de
Post gaz s v v - o S i } s
protéger la piéce ainsi que I'électrode contre les oxydations lors du refroidissement.
Forme d’'onde - v Forme d’onde de la partie pulsée
Forme d’onde AC - v Forme d’onde en courant alternatif (AC)
Offset de courant AC -10/+10 v Décalage du courant AC vers le positif ou le négatif
Courant froid %IA v Deuxieme courant de soudage dit «froid»
Temps froid % v Balance du temps du courant froid de la pulsation
Fréquence de puls'ation entre le courant de soudage et le courant froid :
CONSEILS DE REGLAGE :
Fréquence Hz v + Si soudage avec apport de métal en manuel, alors F(Hz) synchronisé sur le geste
de pulsation d’apport,
« Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz
 Soudage en position, alors F(Hz) < 100Hz
Fréquence de soudage Hz v Fréquence des inversions de polarité soudage - décapage
P9urcentage de % v Pourcentage de la période de soudage dédié au décapage (par défaut 30-35%)
décapage
Temps AC S v Durée de la séquence AC dans le mode AC Mix
Courant AC A v Courant de la séquence AC dans le mode AC Mix
Temps DC S v Durée de la séquence DC dans le mode AC Mix
Courant DC A v Courant de la séquence DC dans le mode AC Mix
Durée du Spot S v v Phase de Spot manuelle ou d’'une durée définie
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Force de pulse

1-10

4 v

Aide au soudage en mode Pulsé

Force de décapage

1-10

4 v

Aide au soudage en mode AC

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode de fonctionnement et du mode d’affichage sélectionné (Easy ou Pro). Certains ré-
glages en % ou en A dépendent du réglage du courant : Parameétres avancés/Réglage du courant : Absolu ou Pourcentage. Se reporter a la notice

IHM.

COMBINAISONS CONSEILLEES

G Courant (A) @ Buse (mm) Débit Argon (L/min)
1 (mm)
03-3 3-75 6.5/8 5-6
24-6 60 - 150 6.5/8/9.5 6-7
%) 4-8 70 - 200 6,5/8/9.5 6-7
8 6.8-10 120 - 250 9.5/ 11 7-8
= 9-12 160 - 330 11/12.5/16 8-10
10- 14 275 - 450 16/17.5 10-12
12-16 380 - 500 16/19 12-18
05-3 5-125 6.5/8/9.5 6-7
1) 08-5 80-210 9.5/11 7-8
g 15-6 150 - 250 11/12.5/16 8-10
= 1.6-11 180 - 350 16/17.5 10-12
2-15 240 - 500 16/19 12-18

MODE DE SOUDAGE MMA (SMAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS
» 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.
* Enlever I'électrode enrobée du porte-électrode lorsque la source de courant de soudage n’est pas utilisée.
» Le matériel est équipé 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.

PARAMETRES DU PROCEDE

Procédés de soudage
Parametres Réglages Standard Pulsé
Rutile . . . . A .
Type d'électrode | Basique v v Le type d‘glectrode de.t.er’mme. de:s pellra.metres specmgggs en fonction
; du type d’électrode utilisée afin d’optimiser sa soudabilité.
Cellulosique
L’anti-collage est conseillé pour enlever 'électrode en toute sécurité en
Anti-sticking ON/ OFF v v cas de collage sur la piéce a souder (le courant est coupé automatique-
ment).
Polarité Directe (+=+ et -=-) v v Le changement des accessoires en cas de passe en polarité directe ou
Inverse (+=- et -=+) inverse est effectué au niveau du produit.

FR

L'acces a certains parameétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parametres/Mode d’affichage : Easy ou Pro. Se reporter a la notice
IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

» Standard
Ce mode de soudage convient pour la plupart des applications. Il permet le soudage avec tous les types d’électrodes enrobées, rutiles, basiques,
cellulosiques et sur toutes les matiéres : acier, acier inoxydable et fontes.

* Pulsé

Ce mode de soudage convient a des applications en position verticale montante (PF). Le pulsé permet de conserver un bain froid tout en favorisant
le transfert de matiére. Sans pulsation, le soudage vertical montant demande un mouvement « de sapin », autrement dit un déplacement triangulaire
difficile. Grace au MMA Pulsé il n’est plus nécessaire de faire ce mouvement, selon I'épaisseur de votre piéce 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 I'opération de soudage vertical.



16

Manuel d’utilisation ORION

Notice originale

CHOIX DES ELECTRODES ENROBEES

« Electrode Rutile : trés facile d’emploi en toutes positions.

« Electrode Basique : utilisation en toutes positions, elle est adaptée aux travaux de sécurité par des propriétés mécaniques accrues.

« Electrode Cellulosique : arc trés dynamique avec une grande vitesse de fusion, son utilisation en toutes positions la dédie spécialement pour les
travaux de pipeline.

DEFINITION DES REGLAGES

s Mode d’affichage
Easy Pro

Pourcentage/Courant %/A v v Pourcentage du Hot Start par rapport au courant de soudage / réglage du courant Hot
Hot Start Start
Durée du Hot Start s v Phase du Hot Start.
Courant de soudage A v v Courant de soudage.
Courant chaud A v Premier courant de soudage dit « chaud »
Courant froid A v Deuxieme courant de soudage dit « froid »
Temps froid % v Balance du temps du courant froid de la pulsation.
EL?S;[?onnce de Hz v Fréquence de pulsation du mode pulse.
Arc Force -10/+10 v v Aide au soudage pour éviter le collage.
Force de pulse 1-10 v Aide au soudage en mode Pulsé

L'accés a certains parametres de soudage dépend du mode de fonctionnement et du mode d’affichage sélectionné (Easy ou Pro). Certains réglages
en % ou en A dépendent du réglage du courant : Parametres avancés/Réglage du courant : Absolu ou Pourcentage. Se reporter a la notice IHM.

REGLAGE DE L'INTENSITE DE SOUDAGE

Les réglages qui suivent correspondent a la plage d’intensité utilisable en fonction du type et du diamétre d’électrode. Ces plages sont assez larges
car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d’électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A) Cellulosique E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.2 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

REGLAGE DE L’ARC FORCE

L'Arc Force est une surintensité délivrée lorsque I'électrode ou la goutte vient a toucher le bain de soudage afin d’éviter les collages.

Il est conseillé de positionner I'Arc force en position médiane (0) pour débuter le soudage et I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de
soudage. Note : la plage de réglage de I'arcforce est spécifique au type d’électrode choisi.

REGLAGE DU HOT START

Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a souder.
Il est conseillé de régler un Hot Start faible pour les tdles fines et un Hot Start élevé pour les fortes épaisseurs et métaux difficiles (pieces sales ou

oxydées).

COMMANDE A DISTANCE EN OPTION

Options Connecteur de Descriotion
Référence branchement P
La pédale RC-FA2 permet de faire varier le courant du minimum a 100% de l'intensité réglée. En TIG, le
RC-FA2 . . : . " .
083356 -7 générateur fonctionne uniqguement en mode 2T. De plus, la montée et I'évanouissement du courant ne
sont plus gérés par le générateur (fonctions inactives) mais par I'utilisateur via la pédale.
RC-HD3 -9 RC-HD3 est une commande a distance numérique permettant de débloquer d’autres modes de
079700 soudage. Elle permet également d'utiliser la tracabilité, le partage de compte, etc.
RC-HD4 est une commande a distance filaire multifonction dotée d’un affichage numérique, permettant
RC-HD4 . - . . . N . I
082076 1-9 un réglage précis et instantané du courant de soudage. Simple a utiliser et verrouillable, elle est idéale
pour les travaux a distance loin du générateur et dans les espaces confinés.
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Connectigue de pédale :
Le connecteur I-7 permet de brancher toutes commandes a distance de type pédale.

Pour les utilisateurs possédant une pédale autre que celle de référence 083356, se munir de la prise spécifique 7 points (option réf. 046238) et
suivre le schéma de cablage ci-dessous en y ajoutant une résistance de 3.3 kQ entre les pin 1 et 2.

Type de commande a distance Désignation du fil Pin du connecteur associée
VCC 1 4 3
Commun/Masse 2
5 2
i Interrupteur 4
Pédale 6 1
7
Curseur 5 -
Vue extérieure

GROUPE FROID EN OPTION

Référence Désignation Puissance de refroidissement Capacité Tension d’alimentation
070820 KOOLWELD 1
087293 KOOLWELD 4

1000 W 3L 24V DC

Le groupe froid est automatiquement détecté par le produit. Pour désactiver le groupe froid (OFF), veuillez consulter la notice de l'interface.
Selon le type de groupe froid utilisé, différents dispositifs de protection sont intégrés afin d’assurer la protection de la torche et de I'utilisateur,
notamment :

Protection KOOLWELD 1 KOOLWELD 4
Niveau minimum de liquide de refroidissement v

Débit minimal du liquide de refroidissement circulant dans la torche v

Protection thermique du liquide de refroidissement v v
Purge v v

La fonction purge est disponible pour la purge du groupe froid, le remplissage de faisceaux ou le diagnostic. Pendant cette étape, les autres protec-
tions sont désactivées.

Il faut s’assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant la déconnexion des tuyaux d’entrée et de sortie de liquide de la

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

KIT FILTRE EN OPTION

Filtre a poussiére (ref. 063143) avec finesse de filtration : 270 ym (0,27 mm).
\ Attention, I'utilisation de ce filtre diminue le facteur de marche de votre générateur.

Pour éviter les risques de surchauffe due au colmatage des orifices d’aération, le filtre a
poussiére doit étre nettoyé régulierement. Declipser et nettoyer a I'air comprimé.

KIT DEBITMETRE EN OPTION

Le kit débitmétre (réf. 073395) permet de régler et contréler précisément le flux de gaz en sortie de
torche, quand celui-ci est branché sur un réseau de gaz. La pression de gaz du réseau doit étre stable et
comprise entre 2 et 7 bars. Le débit peut étre réglé entre 3 et 30 I/min.

FR
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PROCEDURE DE MISE A JOUR

Télécharger le dernier firmware :
Pour télécharger la derniére version logicielle, indiquer le numéro de série de votre générateur de soudage ici :

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Copier ensuite le fichier «.egf» sur la clé USB. Ce fichier ne doit pas se situer dans un dossier ou sous-dossier de la clé USB.
La clé USB ne doit comporter qu’un seul fichier «.egf» et doit étre formatée en FAT32 ou exFAT.

Mettre a jour votre produit :

1. Eteindre votre produit via I'interrupteur Start/Stop.

2. Brancher la clé USB sur le port USB.

3. Maintenir un appui sur la molette de I'lHM.

4. Allumer votre produit via l'interrupteur Start/Stop tout en maintenant la molette de I'lHM appuyée. Lorsque I'écran affiche I'un de ces messages,
vous pouvez relacher la molette.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Mise a jour en cours. Lorsque la mise a jour est . ,
L e . o a . La clé USB n’est pas reconnue.
terminée, le produit indique « Update completed » | Le produit est déja a jour et redémarre A
. ; ) Formater votre clé USB en FAT32/exFAT et
et redémarre automatiquement au bout de 3 | automatiquement au bout de 3 secondes.

recopier le fichier «.egf» dans la clé USB.
secondes.

CONDITIONS DE GARANTIE

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

* Toutes autres avaries dues au transport.

* L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).

* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

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.
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ These instructions must be read and fully understood before use.
Do not carry out any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

The manufacturer shall not be liable for any damage to persons or property resulting from use not in accordance with the instructions in this manual.
In case of problems or queries, please consult a qualified tradesperson to correctly install the product.

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or in this manual. These
safety guidelines must be observed. In the event of improper or dangerous use, the manufacturer cannot be held responsible.

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies to storage on
the unit. Operate the machine in an open, or well-ventilated area.

Temperature range:

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

Lower than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower than or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:

Up to 1,000 m above sea level (3280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

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

Welding exposes people to a dangerous source of heat, light radiation from the arc, electromagnetic fields (caution to those using pacemakers) and
risk of electrocution, as well as noise and fumes.

To protect yourself and others, please observe the following safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear clothing that does not have turn-ups, that is insulating, dry, flame-retardant and
in good condition, and that covers the whole body.

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding helmet with a sufficient level of protection (depending on the specific use). Protect your
eyes during cleaning procedures. Contact lenses are strictly prohibited.

It may be necessary to section off the welding area with fireproof curtains to protect the area from arc radiation and hot spatter.
Inform people in the welding area not to stare at the arc rays or molten parts and to wear appropriate clothing for protection.

Wear noise-cancelling headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also applicable to
anyone else in the welding area).

© @ 68

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the ventilation fan, for example).
Never remove the protective covers from the cooling unit while the welding power source is switched on, the manufacturer cannot
be held responsible in the event of an incident.

Newly welded parts are hot and can cause burns when handled. When maintenance work is carried out on the torch or electrode
holder, ensure that it is sufficiently cold by waiting at least 10 minutes before carrying out any work. The cooling unit must be
switched on when using a water-cooled torch to ensure that the liquid cannot cause burns.

It is important to ensure that the work area is safe before leaving it, to help protect both people and property.

>

WELDING FUMES AND GAS

.' The fumes, gases and dusts emitted by welding are harmful to health. Sufficient ventilation must be provided and an additional air
supply may be required. An air-fed mask could be a solution in situations where there is inadequate ventilation.
= Check the extraction system performance against the relevant safety standards.

Caution: Welding in confined spaces requires safety monitoring from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead,
cadmium, zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Remove any grease from workpieces before welding.

Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be stored in an upright position and kept on a stand or trolley.

Welding should not be carried out near grease or paint.

19

EN



20

Operating manual Translation of the original
instructions ORION

RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

A

Fully shield the welding area, flammable materials should be kept at least 11 metres away.
Fire-fighting equipment should be kept close to wherever the welding activities are being undertaken.

Beware of spatter or spark projection, as they are a potential source of fire or explosion, even through cracks.

Keep people, flammable objects and pressurised containers at a safe distance.

Welding in closed containers or tubes is to be avoided. If the containers or tubes are open, they must be emptied of all flammable or explosive
materials (oil, fuel, gas residues, etc.).

Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas escaping from cylinders can cause suffocation if there is too high a concentration of it in the welding area (ensure good
ventilation).

The machine must be transported in complete safety: gas cylinders must be closed and the welding power source turned off. They
should be stored upright and supported to limit the risk of falling.

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

The cylinder must not come into contact with flames, arcs, torches, earth clamps or any other sources of heat or ignition.

Be sure to keep it away from electrical and welding circuits. Never weld a pressurised cylinder.

When opening the cylinder valve, keep your head away from the valve and ensure that the gas being used is suitable for the welding process.

ELECTRICAL SAFETY
:Q

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size from the rating plate.
An electric shock, whether direct or indirect, can cause serious injury or death.

Never touch live parts either inside or outside of the power source casing (torches, clamps, cables, electrodes), as these are connected to the welding
circuit.

Before opening the welding machine power source, disconnect it from the mains and wait two minutes to ensure that all the capacitors have fully
discharged.

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

If cables or torches are damaged, they should be replaced by qualified and authorised personnel. Measure the cable cross-section according to the
intended application. Always use dry and in-tact clothing to insulate yourself from the welding circuit. Always wear insulated footwear, in all working
environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A device is not intended for use in a residential location where electrical power is supplied by the public low-voltage
power supply network. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at these sites, due to both
conducted and radiated radio frequency interference.

This equipment complies with IEC 61000-3-11.
D This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is designed to be plugged into private, low voltage power supply

networks connected to the public mains supply only at medium or high voltage level. If it is connected to a public low-voltage
supply network, it is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consulting the distribution network
operator, that the equipment may be connected.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
Ea]|

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices; pacemakers for example. Protective measures must be taken for people with
medical implants. For example, restricted access for passers-by or an individual risk assessment for welders.

Anyone using the welding machine should follow the following guidelines to minimize exposure to the electromagnetic fields generated by the welding
circuit:

* position the welding cables together - if possible, securing them with a clamp,

* position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible,

* never wrap the welding cables around your body,

« do not position yourself in between the welding cables. Keep both welding cables on the same side of the body;

« connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the welding area;
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 do not work in close proximity to, sit on, or lean against the welding power source;
+ do not move the welding power source or wire feeder while it is in use.

Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

d”é Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

It is the responsibility of the user to properly install and use the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s instructions. If
electromagnetic disturbances are detected, it is the user’s responsiblity to resolve the situation using the manufacturer’s technical support. In some
cases, this corrective action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic
shield around the welding current source, and around the entire workpiece, by setting up input filters. In any case, electromagnetic interference should
be reduced until it is no longer a cause for concern.

Assessing the welding area

Before installing arc welding equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding area. The following should
be taken into account:

a) the presence of power, control, signal and telephone cables above, below and next to the arc welding equipment,

b) radio and television receivers and transmitters;

c) computers and other control equipment;

d) safety-critical equipment, e.g. industrial machinery protection;

e) the health of nearby persons, e.g. those using pacemakers or hearing aids;

f) equipment used for calibrating or measurement;

g) the sensitivity of other equipment in the surrounding area.

The user must ensure that other equipment installed in the vicinity is compatible. This may require further protective measures;
h) the time of day when welding or other operations are to be carried out.

The size of the surrounding area to be taken into account depends on the structure of the building and other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the facility.

Assessment of the welding equipment

In addition to the assessment of the surrounding area, the arc welding equipment’'s assessment can be used to identify and resolve cases of
interference. It is appropriate that the assessment of any emissions should include in situ procedures as specified in Article 10 of CISPR 11. In-situ
measurements can also be used to verify the effectiveness of any mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. The mains supply network: Arc welding equipment should be connected to the mains power grid according to the manufacturer’s recommendations.
If any interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as filtering the mains power supply. Consider protecting
the power cables of permanently installed arc welding equipment within a metal pipe or a similar casing. The power cable should be protected along
its entire length. The shield should be connected to the welding power source to ensure that there is good electrical contact between the conduit and
the welding power source enclosure.

b. The maintenance of arc welding equipment: Arc welding equipment should be subject to routine maintenance as recommended by the
manufacturer. All access points, service openings and bonnets should be closed and properly locked when the arc welding equipment is in use.
The arc welding equipment should not be modified in any way, except for those modifications and adjustments mentioned in the manufacturer’s
instructions. It is particularly important that the spark gap of the arc ignition and stabilisation circuit is adjusted and maintained in accordance with the
manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, placed close together, either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to linking all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the risk of electric shocks to the user should they touch both these metal parts and the electrode. It is necessary to insulate
the operator from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the workpiece is unearthed for electrical safety reasons or due to its size and location, such as ship hulls
or structural steel buildings, an earthed connection can reduce emissions in some cases, although not always. Care must be taken to avoid earthing
parts that could increase the risk of injury to the user or cause damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece’s connection should
be earthed directly, but in some countries where a direct connection is not allowed, the connection should be made with a suitable capacitor chosen
according to national regulations.

f. Protection and shielding: Selective protection and shielding of other cables and equipment in the surrounding area can help minimise interference
problems. Protection and sheilding of the entire welding area may be required for certain specialist applications.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING POWER SOURCE

The machine is fitted with handles to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the weight of the unit. The handle
cannot be used to lift the product.

Do not use the cables or torch to move the welding power source. It should be moved in an upright position.
Do not carry the power source over the heads of people or objects.
Never lift a gas cylinder and the welding power source at the same time. Their transportation requirements are different.
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SETTING UP THE MACHINE

* Place the welding power source on a floor with a maximum incline of 10°.

* Provide sufficient space to ventilate the welding power source and access the controls.

* Do not use in an environment containing electrically conductive metallic dust.

» The welding power source should be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.

» The machine is IP23S rated, meaning:

- the dangerous parts of the machine are protected against entry by objects greater than 12.5 mm and,

- it is protected against rain falling at an angle of 60° from the vertical, while any moving parts (fan) are inactive (stationary).
This product can therefore be stored outdoors in accordance with the IP23S protection rating.

Power, extension and welding cables must be completely uncoiled in order to avoid overheating.

The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use of this
equipment.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

» Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
» Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment.. Inside the macine, the
D‘ voltages and currents are high and dangerous.

* Regularly remove the cover and blow out any dust. Take the opportunity to have the electrical connections checked by qualified personnel using an
insulated tool.

* Regularly check the condition of the power cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, the after sales service
team or an equally qualified person to avoid any danger.

* Leave the air inlet and outlet vents of the welding power source clear and unobstructed.

» Do not use this welding power source for thawing pipes, recharging batteries/storage batteries or starter motors.

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced personnel, authorised by the manufacturer, may carry out the set-up of the machine. During set-up, ensure that the power source
is unplugged from the mains. Series or parallel power source connections are not allowed. It is recommended to use the welding cables supplied with
the unit in order to obtain the best possible product performance.

DESCRIPTION

This machine is a power source for tungsten inert gas (TIG) welding using direct current (TIG DC) or alternating current (TIG AC), as well as metal
arc welding (MMA).

DESCRIPTION OF THE MACHINE (I)

321 AC/DC

1- Human Machine Interface (HMI) 7- TIG torch or foot pedal connector

2-  USB connector 8- Gas bottle connector

3- Start/Stop switch 9- Digital remote control connector (RC-HD3 / RC-HD4)
4-  Positive polarity socket 10- Optional flow meter kit (073395)

5-  Torch gas connector 11-  Cooling unit connector

6- Negative polarity socket 12-  Power cable (3 m)

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

EE Please read the interface (HMI) user manual, which forms part of the complete product literature.
HMI

POWER - START-UP

This machine is supplied with a 16 A EN 60309-1 type plug and must only be used on a three-phase 400V (50-60 Hz) electrical installation with four
wires and an earthed neutral.

The actual absorbed current (11eff) for optimal operating conditions is indicated on the machine. Check that the power supply and its protection (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the current required to run the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug in order
to use it at maximum capacity.

* The welding power source will go into protection mode if the supply voltage is less than or greater than 15% of the specified voltage(s) (an error code
will appear on the display).

* To turn on the machine, press the START/STOP switch (START position). To turn it off, press the same switch (STOP position).

Warning! Never switch off the power supply while the unit is under load.

» Fan behaviour: this product is equipped with an intelligent ventilation management system to minimise the noise of the machine. The fans will adjust
their speed according to usage and the surrounding temperature. In MMA mode, the fan will run continuously. In TIG mode, the fan runs only during
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the welding phase and stops after cooling.

« Caution: Increasing the length of the torch or earth return cables beyond the maximum length specified by the manufacturer
increases the risk of electric shock.

* The arc ignition and stabilisation device is designed for manual and mechanically guided operation.

CONNECTING TO A POWER GENERATOR

This equipment can be powered by a generator, provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:
- It must be alternating voltage, set as specified, with a peak voltage below 700 V.

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is essential to check these conditions, as many generators produce high-voltage spikes that can damage your equipment.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of an appropriate length and cross-section to suit the voltage of the equipment. Use an extension lead that complies with
national safety regulations.

Length and thickness of the extension lead
<45m > 45m
400 V 6 mm?

Input voltage

GAS SUPPLY

This machine is equipped with two connectors. A connector for the gas cylinder inlet to the machine, and a connector for the gas outlet
at the end of the torch. We recommend that you use the adapters supplied with your machine to ensure the best possible fit.

ACTIVATION OF THE VRD FUNCTION (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

The voltage reduction device (or VRD) is used to protect the welder. The welding current is only delivered when the electrode is in contact with the
workpiece (low resistance). As soon as the electrode is removed, the VRD function lowers the voltage considerably.

By default, the voltage reduction device is deactivated. In order to activate it, the user must open the product and complete the following procedure:

. DISCONNECT THE PRODUCT FROM THE POWER SUPPLY AND WAIT 5 MINUTES FOR SAFETY.
. Remove the side of the power source (see page at the end of the manual).

. Locate the control board and the VRD switch (see page at the end of the manual).

. Toggle the switch to the ON position.

. The VRD function is activated.

. Reinstall the side panel of the unit.

The VRD icon on the interface (HMI) will be lit.

NoOUAWN =

To deactivate the VRD function, simply flip the switch back to the opposite position.

TIG (GTAW) WELDING MODE

INSTALLATION AND GUIDANCE

* TIG welding requires gas shielding (argon).

» Connect the earth clamp to the positive (+) plug connector. Connect the torch power cable to the

negative (-) socket, along with the torch button(s) and gas connector(s).

* Ensure that the torch is properly fitted and that the consumables (collets and collet bodies, diffusers and nozzles) are not worn out.
* The electrode is determined by the welding current of the TIG process.

CHOICE OF ELECTRODE DIAMETER

Electrode @ (mm) TI6 e TieAC
Pure tungsten Tungsten with oxides Pure tungsten Tungsten with oxides

1 15>75A 10>75A 15>55A 10>70A

1.6 60 > 150 A 60> 150 A 45>90A 60> 125A

2 70>180A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
24 120> 220 A 150 > 250 A 80> 140A 120>210A
3.2 160 > 310A 225>330A 150 > 190 A 150 > 250 A

4 275> 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240> 350 A
438 380 > 600 A 450 > 650 A 240> 350 A 330>450A
Approx. = 80 A per @ mm Approx. = 60 A per @ mm
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ELECTRODE SHARPENING

For optimum performance, we recommend using an electrode sharpened as follows:

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

PROCESS SETTINGS

7 1337 = TIGAC
Standard

Lift
uuA A I @1.0mm
A\t0.5s

Medium
2T

T Welding current

It ¢

2T Lift

Press push-button no. 1 to display

the modifiable parameters. Access to the parameters of the active mode.

Type of current

Parameters Settings DC AC Synergies

Standard
| Pulse v v

Operating mode Spot
Spot-Pulse
AC Mix v

Material selection Fe, AI99, AISi, etc v
Lift

Ignition HF v v v
Touch.HF

Electrode diameter @1.0 mm > @4.0 mm v v v

Electrode tip size S/M/L v v
2T
4T-Start

Trigger mode AT Weld v v v
4T-LOG

E-TIG ON / OFF v

Advanced settings {;\Zf:eh;ttzge v v

Access to some settings will depend on the type of current and the selected display mode: Settings/Display mode: Easy or Pro.

TYPE OF CURRENT

*TIGDC
Designed for welding ferrous metals such as steel, stainless steel, copper and its alloys, and titanium.

*TIGAC
Designed for welding aluminium and its alloys, as well as copper.

* Synergic TIG welding

The system no longer functions based on the selection of DC or AC current type and welding cycle parameter settings, but instead integrates
welding rules/synergies based on GYS experience. It therefore restricts the number of settings to four fundamental parameters: welding thickness,
welding position, downslope, and post-gas.
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SETTINGS - TIG DC

» Standard

This welding mode delivers high-quality welding on most ferrous materials such as steel, stainless steel, copper and its alloys, titanium, etc. It offers
a wide range of current and gas management options, allowing for complete control of the welding process, from ignition through to the final cooling
of the weld bead.

* Pulse

This welding method uses pulsed current, alternating between high current pulses (I, welding pulse) and low current pulses (I_Cold, workpiece
cooling pulse). This pulse mode allows workpieces to be welded together while limiting temperature increase and workpiece deformation. Ideal for
use in any position.

For example:
The welding current (1) is set to 100 A and % (I_cold) = 50%, i.e. cold current = 50% x 100 A = 50.
F(Hz) is set to 10Hz, the signal period will be 1/10Hz = 100ms -> every 100ms, a pulse at 100A followed by another at 50A will occur.

* Spot
This spot welding mode lets you pre-assemble workpieces before welding. Spot welds can be performed manually using the trigger, or timed with a
predefined spot delay. This timing allows for better reproducibility and the creation of non-oxidised spots.

* Spot-Pulse
This method of spot welding with pulsed current is used to pre-assemble thin workpieces before welding. Spot welds can be performed manually
using the trigger, or timed with a predefined spot delay. This timing allows for better reproducibility and the creation of non-oxidised spots.

SETTINGS -TIG AC

» Standard
This welding mode is designed for welding aluminium and its alloys (Al, AlSi, AIMg, AlMn, etc.). Alternating current is used to strip the surface, which
is essential for welding aluminium.

Balance (%T_AC):

During the positive phase of the cycle, any oxidation is broken down. During the negative phase the electrode cools down and the parts fuse
together, this is when penetration occurs.

Modifying the ratio between the two wave phases using the balance setting will favour either the stripping effect or the penetration properties.

. = :
0 = :

20%: Max. penetration. 50% 60%: Max. stripping.

e Pulse

This welding method uses pulsed current, alternating between high current pulses (I, welding pulse) and low current pulses (I_Cold, workpiece
cooling pulse). This pulse mode allows workpieces to be welded together while limiting temperature increase and workpiece deformation. Ideal for
use in any position.

For example:
The welding current (1) is set to 100 A and % (I_cold) = 50%, i.e. cold current = 50% x 100 A = 50.
F(Hz) is set to 10Hz, the signal period will be 1/10Hz = 100ms -> every 100ms, a pulse at 100A followed by another at 50A will occur.

¢ AC Mix

This alternating current welding mode is used to weld thick aluminium and aluminium alloy workpieces. It mixes DC intervals during AC welding,
which increases the energy delivered to the workpiece. The goal is to speed up production and increase productivity when working with aluminium
assemblies. This mode causes less stripping, so it is necessary to work on clean workpieces.

* SPOT

This spot welding mode lets you pre-assemble workpieces before welding. Spot welds can be performed manually using the trigger, or timed with a
predefined spot delay. This timing allows for better reproducibility and the creation of non-oxidised spots.

For more information on GYS operating modes, scan the QR code:
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E-TIG

This mode ensures consistent welding power by measuring variations in arc length in real time to ensure uniform bead width and penetration. In appli-
cations where the assembly requires precise control of the welding energy, E-TIG mode ensures that the welding power remains consistent regardless
of the position of the torch in relation to the workpiece.

Standard (consistant current) E-TIG (consistant power)

SELECT IGNITION MODE

Lift: contact ignition (for applications sensitive to HF disturbances)
HF: high frequency ignition without contact between the tungsten electrode and the workpiece.
Touch.HF: time-delayed high frequency ignition after contact between the tungsten electrode and the workpiece

2 3
I 1- Position the torch nozzle and electrode tip on the workpiece and press the torch
button.
2- Tilt the torch until there is a gap of approximately 2—3 mm between the electrode
tip and the workpiece. The arc starts.

1

£
-
3- Return the torch to a normal position to start the welding cycle.
1 2 3
1- Place the torch in the welding position above the workpiece (distance of about
2-3 mm between the electrode tip and the workpiece).
% 2- Press the torch button (the arc is activated without physical contact using
high-frequency (HF) ignition pulses).
B | B ’ I A 3- The initial welding current flows, and the process continues as per the welding cycle.
1 2 3
w 1- Position the electrode tip on the workpiece and press the torch button.
T 2- Lift the electrode from the workpiece.
S 3- After a delay of 0.2s, the arc is activated without contact with the workpiece using
5 high voltage HF ignition pulses, the initial welding current flows and the weld conti-
N nues according to the welding cycle.
E 1 E 1 E |

COMPATIBLE TORCHES AND TRIGGER BEHAVIOUR

0\ 3 3! \\ L =, UP
5] BE PO AR
Trigger Single button Double button Button + potentiometer Up & Down

v v v v v

For the 1-button torch, the button is called the «Main button».
For the 2-button torch, the first button is called the «Main button» and the second one is called «Secondary button».
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Conventional welding mode, with the trigger held down throughout the welding process.

<&

Main

button @

4T-Start

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from the Pre-Gas
phase.

T2 - The main button is released, the cycle switches to DownSlope and
stops after the |_Stop phase.

If the main button is pressed again during the DownSlope, the current
will resume as welding current.

Welding mode with trigger release management to activate the welding phase, allowing for welding without the need to hold the trigger down.

»‘</I</

A‘</I</

N

v
Main gy
button T @
4T-Weld

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from the Pre-Gas phase,
enters the |_Start phase and continues until the main button is released.
T2 - The main button is pressed, the cycle switches to DownSlope, then
enters the |_Stop phase and continues until the main button is released.

If the main button is pressed again during the DownSlope, the current
will resume as welding current.

Welding mode without trigger release management, for welding without the need to hold down the trigger.

&<

L

/

Main "

button

Y
./
©

AU

4T-LOG

Welding mode with time-delayed trigger 1 or trigger 2 management.

,\ ,\\,

~X

»‘\

<0-55A§1 <05$‘§'
L L]
Main : <055t <05
button

Secondary button

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from the Pre-Gas
phase through to welding, even if the trigger remains pressed.

T2 - The main button is pressed, the cycle switches to DownSlope
and completes the welding cycle through to PreGas even if the trigger
remains pressed.

If the main button is pressed again during the DownSlope, the current
will resume as welding current.

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from the Pre-Gas phase,
enters the |_Start phase and continues until the main button is released.
During the welding phase, quickly pressing and releasing the main
button (<0.5 s) switches the current from welding current to cold current
(and vice versa), or pressing the secondary button switches to cold
current and releasing it reverts back to welding current (no delay with
the secondary button).

T2 - The main button is held down (>0.5s), the cycle switches to
DownSlope, then enters the |_Stop phase and continues until the main
button is released.

If the main button is pressed for >0.5 seconds (and then released)
during the DownSlope, the current will resume as welding current.

For double-button or double-trigger torches + potentiometer, the ‘high’ trigger has the same functionality as the single-trigger torch. The «low» trigger,
when held down, switches to the cold current. When using a potentiometer torch, the welding current can be adjusted between 50% and 100% of the
value displayed. The Up & Down feature allows the current to be adjusted at the torch.
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TRIGGER CONNECTION

r“l 3 DBtorch
1 4 3 4
J 5 00 L/Btorch
= , OeO ,
X " o’o
- 2 ] torch tg::h 6 1 2
3 ® NC < 5 DB+P
torch
1
Wiring diagram according to torch type. Electrical diagram according to torch type.
Torch type Wire description Assomate;iinconnector
‘ ‘ Torch with trigger Common/Earth
Torch putton ‘ Double button torch ‘ Single button torch Button 1
+ potentiometer
‘ Button 2
Common/Ground of 2
potentiometer
10V 1
Cursor 5
4
‘ I_ 3
! 4 3 Switch 1 Switch 2
5 | Up&Down 00 2
2 5(0 ® O)2
I 2
4 ® O
6 Switch Down
2|8 5
3 ® NC Switch Up
L 1

Wiring diagram of the Up & Down torch

Electrical diagram of the Up & Down torch

Torch type Wire description

Associated connector
pin

Common
Switch 1 & 2

2

Switch 1

Switch 2

Up & Down torch
Common

Switch Up & Down

Switch Up

Switch Down




Operating manual

instructions

Translation of the original

ORION

MANUAL GAS PURGE

The presence of oxygen in the torch can lead to a decline in mechanical performance, resulting in reduced corrosion resistance. To flush the gas from
the torch, press and hold button no. 1 and follow the on-screen procedure.

> 1337 =

- 100,

\t05s

I Courant de soudage

=) AC-STD
. 2TLift

Hold down button no. 1 for 5 seconds.

CONFIGURING THE SETTINGS

») 1337 =

® 18s

A

£ Contréle du débit gaz

Follow the procedure on the screen.

. Display mode
Unity
Easy Pro
Pre-Gas S v Time required to purge the torch and create gas shielding before ignition
Sg\;,r:rnt %IA v This starting current is a preheating phase before the current upslope.
Time ) .
S v Time of starting plateau before the current upslope.
power
Upslope S v Provides a gradual increase in welding current
Welding current A v v Welding current
Prevents cratering at the end of the welding process, and reduces the risk of
Downslope s v v . ; o
cracking, particularly in light alloys.
End current %IA v This stopping current is a phase after the current downslope.
Stopping time 5 v Time of stopping plateau after the current downslope.
Thickness mm /" v v Thickness of the workpiece to be welded.
Welding - v v Welding position
Post-Gas s v v Duration of the gas shleld!ng f’:lfter thg arcis .extlngwshed. It protects the workpiece
and the electrode from oxidation during cooling.
Waveform - v Waveform of the pulse
AC wave shape - v Alternating current (AC) waveform
AC current offset -10/+10 v AC current shift to positive or negative
Cold current %/A v Secondary welding current known as a «cold» current.
Cold time % v Balance of cold current pulse time
Pulse frequency between welding current and cold current:
ADJUSTMENT TIPS:
Frequency Hz v « If welding with manual mfiller metal, then F(Hz) should be synchronized with the
of pulses filler movement.
« If the metal is thin and you are not using filler (< 0.8mm), F(Hz) > 10Hz
« If welding in position, then F(Hz) < 100Hz
Welding frequency Hz v Frequency of welding polarity inversions - stripping
Pe_rce_ntage of . % v Percentage of the welding period dedicated to stripping (default 30-35%)
stripping / cleaning
AC time S v Duration of the AC sequence in AC Mix mode
AC Current A v Current of the AC sequence in AC Mix mode
DC time S v Duration of the DC sequence in AC Mix mode
DC current A v Current of the DC sequence in AC Mix mode
Spot duration s v v Manual or fixed-duration spot phase
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Pulse strength 1-10 v v Pulse welding assistance
Stripping force 1-10 v v AC welding assistance

Access to certain welding parameters depends on the operating mode and display mode selected (Easy or Pro). Certain settings in % or A depend
on the current setting: Advanced settings/Current setting: Absolute or Percentage. Refer to the HMI manual.

RECOMMENDED COMBINATIONS

G Current (A) @ Nozzle (mm) Argon flow rate (L/min)
[ (mm)
03-3 3-75 6.5/8 5-6
24-6 60 - 150 6.5/8/9.5 6-7
%) 4-8 70 - 200 6,5/8/9.5 6-7
8 6.8-10 120 - 250 9.5/11 7-8
= 9-12 160 - 330 11/12.5/16 8-10
10- 14 275 - 450 16/17.5 10-12
12-16 380 - 500 16/19 12-18
05-3 5-125 6.5/8/9.5 6-7
1) 08-5 80-210 9.5/11 7-8
g 15-6 150 - 250 11/12.5/16 8-10
= 1.6-11 180 - 350 16/17.5 10-12
2-15 240 - 500 16/19 12-18

MMA (SMAW) WELDING MODE

INSTALLATION AND GUIDANCE

* Plug the cables, electrode holder and earth clamp into the connection sockets.

* Ensure that the welding polarities and power settings indicated on the electrode boxes are observed.

» Remove the electrode from the electrode holder when the welding power source is not in use.

* The unit is fitted with 3 inverter-specific features:
- Hot Start provides an overcurrent at the beginning of the welding process.
- Arc Force delivers an overcurrent that prevents sticking when the electrode re-enters the weld pool.
- Anti-Sticking makes it easier to remove the electrode from the workpiece if it sticks.

PROCESS SETTINGS

Welding processes
Parameters Settings Standard Pulse
Rutile . . . .
Electrode type Basic v v The type of eIectll'odg will determmg gpeaﬁc par.a!meters according to
. the elecrode profile, in order to optimise weldability.
Cellulosic
The anti-stick feature is recommended to safely remove the electrode in
Anti-sticking ON/ OFF v v the event of it sticking to the workpiece (the current is cut off automati-
cally).
. Direct (+=+ and -=-) Changing accessories in the event of direct or reverse polarity is perfor-
Polarity Inverse (+=- and -=+) v v med at product level.

Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy or Pro. Refer to the HMI manual.

WELDING PROCESSES

* Standard

This welding method is suitable for most applications. It is suitable for welding with all types of coated, rutile, basic and cellulosic electrodes and on all
materials: steel, stainless steel and cast iron.

* Pulse

This welding mode is recommended for applications in a vertical upright position (PF). Pulsing keeps the weld pool colder while still promoting material
transfer. Without pulsing, vertical rising welds require a «fir tree» movement, i.e. a challenging triangular movement. With MMA Pulse, this movement
is not necessary, and depending on the thickness of your workpiece, a straight upward movement may be sufficient. However, if you want to enlarge
your weld pool, a simple sideways movement similar to flat welding will be adequate. If this is the case, you can set the frequency of your current pulse

on the display. This process offers greater control of vertical welding tasks.
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CHOOSING COATED ELECTRODES

* Rutile electrodes: very easy to use in any position.

* Basic electrodes: it can be used in all positions and is suitable for safety work due to its superior mechanical properties.

* Cellulosic electrodes: very dynamic arc with a high melting speed, it is suitable for use in all positions so it ideal for pipeline work.

CONFIGURING THE SETTINGS

. Display mode
Unity
Easy Pro

E'i:cgtr;tsge/ourrent %lA v v Percentage of Hot Start relative to welding current / Hot Start current setting
Duration of Hot Start s v Hot Start phase.
Welding current A v v Welding current.
Hot current A v First welding current known as «hot».
Cold current A v Second welding current known as «cold».
Cold weather % v Balance of the cold current time of the pulse.
Frequency of the Hz v Pulse mode pulse frequency.
pulse
Arc Force -10/+10 v v Welding aid to prevent sticking.
Pulse strength 1-10 v Assistance with pulsed welding.

Access to certain welding parameters depends on the operating mode and display mode selected (Easy or Pro). Certain settings in % or A depend
on the current setting: Advanced settings/Current setting: Absolute or Percentage. Refer to the HMI manual.

ADJUSTING THE WELDING INTENSITY

The following settings correspond to the usable current range based on electrode type and diameter. The ranges are quite broad, as they vary depen-
ding on the application and the welding position.

Electrode @ (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A) Cellulosic E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.2 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

ADJUSTING THE ARC FORCE

Arc Force is an overcurrent delivered when the electrode or drop touches the weld pool in order to prevent sticking.

It is advisable to set the Arc Force to the middle position (0) to begin welding, and then adjust it according to the results and personal welding prefe-
rences. Note: The adjustment range of the Arc Force is specific to the type of electrode chosen.

ADJUSTING THE HOT START

Hot Start is an overcurrent at start-up that prevents the electrode from sticking to the workpiece.
It is advisable to set a low Hot Start for thin gauges and a high Hot Start for thick gauges and difficult materials (dirty or oxidised workpieces).

OPTIONAL REMOTE CONTROL

Options P, -
Reference Connection fitting Description
RC-FA2 The RC-FA2 pedal is used to vary the current between minimum and 100% of the user-set intensity
-7 setting. In TIG, the power source will only work in 2-T mode. Additionally, increasing and decreasing the
083356 . ) . ; ; -
current is no longer controlled via the power source (inactive function) but by the user via the foot pedal.
RC-HD3 RC-HD3 is a digital remote control that provides access to additional welding modes. It also enables the
1-9 o )
079700 use of traceability, account sharing, etc.
RC-HD4 RC-HD4 is a multifunctional wired remote control with a digital display, allowing precise and instanteous
082076 1-9 adjustment of the welding current. Easy to use, and featuring a lockable screen, it is the ideal solution for
remote operations away from the power source or in confined spaces.
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Pedal connection:

The I-7 connector can be used to connect any type of pedal-style remote control.
For users with a pedal other than reference 083356, use the specific 7-pin connector (option ref. 046238) and follow the wiring diagram below,
adding a 3.3 kQ resistor between pins 1 and 2.

Type of remote control Wire description Pin
VCC 1 4 3
Common/Earth 2
5 2

Switch

Foot pedal 6 1

7

Cursor S External view

OPTIONAL COOLING UNIT

Reference Product Name Cooling power Capacity Power supply voltage
070820 KOOLWELD 1
087293 KOOLWELD 4

1000 W 3L 24V DC

The cooling unit is automatically detected by the machine. To deactivate the cooling unit (OFF), please refer to the interface manual.
Depending on the type of cooling unit used, various safety devices are integrated to provide protection for the torch and the user, including:

Protection KOOLWELD 1 KOOLWELD 4
Minimum coolant level v

Minimum flow rate of coolant circulating in the torch v

Protection thermique du liquide de refroidissement v v
Thermal protection of coolant v v

The purge function is available for purging the cooling unit, filling bundles or diagnostics. During this step, the other protections are deactivated.

Make sure that the cooling unit is switched off before disconnecting the liquid inlet and outlet pipes from the torch.
Coolant is harmful and can irritate the eyes, respiratory tract, and skin. Hot liquid may cause burns.

OPTIONAL FILTER KIT

Dust filter (ref. 063143) with filtration level: 270 ym (0.27 mm).
\ Please note that the use of this filter reduces the duty cycle of your machine.

To avoid the risk of overheating due to clogged air vents, the dust filter should be cleaned
on a regular basis. Unclip it and clean it with compressed air.

OPTIONAL FLOWMETER KIT

The flow meter kit (ref. 073395) allows for precise adjustment and control of the gas flow from the torch,
when connected to a gas supply. The gas pressure in the system must be stable and between 2 and 7
bar. The flow rate can be set between 3 and 30 I/min.
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UPDATE PROCEDURE

Download the latest firmware:
To download the latest software version, enter the serial number of your welding power source here:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Then copy the “.egf’ file to the USB stick. This file must not be located in a folder or subfolder of the USB stick.
The USB stick must contain only one ‘.egf’ file and must be formatted in FAT32 or exFAT.

Update your unit:

1. Switch off your unit using the Start/Stop switch.

2. Plug the USB stick into the USB port.

3. Hold down the HMI thumbwheel.

4. Switch on the unit using the Start/Stop switch while continuing to hold down the HMI thumbwheel. When the screen displays one of these mes-
sages, you can release the thumbwheel.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Stick Detection

Update in progress. When the update is complete,
the product will display ‘Update completed’ and
automatically restart after 3 seconds.

The USB stick is not recognised.
Format your USB stick in FAT32/exFAT and
copy the ‘.egf’ file to the USB stick.

The product is already up to date and will
restart automatically after 3 seconds.

WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years from the date of purchase (parts and labour).
The warranty does not cover:

» Any other damage caused during transport.

» The general wear and tear of parts (i.e. : cables, clamps, etc.).

* Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping or dismantling).

» Environmental failures (contamination, corrosion, etc).

In the event of a breakdown, please return the item to your distributor, along with:

- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),

a note explaining the issue.
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WARNHINWEISE - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

Diese Anweisungen missen vor jeder Aktivitat gelesen und verstanden werden.
A Anderungen oder Wartungsarbeiten, die nicht in der Anleitung angegeben sind, dirfen nicht
durchgefihrt werden.

Der Hersteller haftet nicht fur Personen- oder Sachschaden, die auf eine nicht den Anweisungen dieser Anleitung entsprechende Verwendung
zuriickzufiihren sind.
Bei Problemen oder Unsicherheiten wenden Sie sich bitte an eine qualifizierte Person, um die Anlage ordnungsgemaR zu bedienen.

UMWELT

Dieses Gerat darf nur fur Schweilarbeiten innerhalb der durch das Typenschild und/oder das Handbuch angegebenen Grenzen verwendet werden.
Die Sicherheitsrichtlinien sind zu beachten. Der Hersteller haftet nicht bei unsachgemaRer oder gefahrlicher Verwendung.

Die Anlage muss in einem Raum ohne Staub, Saure, brennbare Gase oder andere korrosive Stoffe betrieben werden. Gleiches gilt fur die Lagerung.
Eine Luftzirkulation wahrend des Gebrauchs sicherstellen.

Temperaturbereiche:

Betrieb zwischen -10 bis +40°C (+14 et +104°F).
Lagerung zwischen -20 bis +55°C (-4 et 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Weniger als oder gleich 50% bis 40°C (104°F).
Weniger als oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Hohe:

Bis zu 1000 m Uber dem Meeresspiegel (3280 FuB).

PERSONLICHER SCHUTZ UND SCHUTZ ANDERER

LichtbogenschweilRen kann gefahrlich sein und schwere bis tédliche Verletzungen verursachen.

Das Schweifien setzt Personen einer geféhrlichen Quelle von Hitze, Strahlung des Lichtbogens, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht fir Trager
von Herzschrittmachern), Stromschlaggefahr, Larm und Gasemissionen aus.

Um sich und andere gut zu schitzen, beachten Sie die folgenden Sicherheitshinweise:

Um sich vor Verbrennungen und Strahlung zu schitzen, tragen Sie Kleidung ohne Revers, isolierend, trocken, feuerfest und in
gutem Zustand, die den ganzen Kérper bedeckt.

Verwenden Sie Handschuhe, die elektrische und thermische Isolierung gewahrleisten.

Schweillschutz und/oder Schweilhaube mit einem ausreichenden Schutzniveau verwenden (je nach Anwendung variabel). Augen
bei Reinigungsarbeiten schitzen. Kontaktlinsen sind ausdricklich verboten.

Manchmal ist es notwendig, die Bereiche durch feuerfeste Vorhange abzugrenzen, um den Schweil3bereich vor Lichtbogenstrahlen,
Spritzern und gliilhenden Abféllen zu schiitzen.

Personen im Schweilbereich darauf hinweisen, weder den Lichtbogen noch die geschmolzenen Teile anzublicken und geeignete
Schutzkleidung zu tragen.

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der Schweifl3prozess einen Gerduschpegel erreicht, der Uber der zulassigen Grenze
liegt (dies gilt auch fiir Personen, die sich im SchweilRbereich befinden).

VVon beweglichen Teilen (Ventilator) Hande, Haare, Kleidung fernhalten.
Niemals die Gehauseabdeckungen des Kihlgerats entfernen, wenn die Schweillstromquelle unter Spannung steht, der Hersteller
kann im Falle eines Unfalls nicht haftbar gemacht werden.

Gerade geschweilite Teile sind hei® und kénnen bei deren Handhabung Verbrennungen verursachen. Bei Wartungsarbeiten am
Brenner oder Elektrodenhalter muss darauf geachtet werden, dass dieser ausreichend abgekuhlt ist, indem vor jedem Eingriff
mindestens 10 Minuten gewartet wird. Das Kihlgerat muss bei Verwendung eines wassergekuhlten Brenners eingeschaltet
werden, um sicherzustellen, dass die Kuhlflussigkeit keine Verbrennungen verursachen kann.

Es ist wichtig, den Arbeitsbereich vor dem Verlassen zu sichern, um Personen und Guter zu schutzen.

> © @ 686

SCHWEISSRAUCHE UND GASE

3 Die beim Schweil’en entstehenden Dampfe, Gase und Staube sind gesundheitsgefahrdend. Es muss fiir eine ausreichende
Bellftung gesorgt werden, manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Bei unzureichender Beliiftung kann eine Frischluftmaske

eine LAsung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftabsauganlage anhand der Sicherheitsstandards.

Achtung Schweif3en in kleinen Umgebungen erfordert eine sichere Fernliberwachung. Darliber hinaus kann das Schwei3en bestimmter Materialien,
die Blei, Cadmium, Zink oder Quecksilber oder sogar Beryllium enthalten, besonders schadlich sein; entfetten Sie die Teile daher vor dem Schweilen.
Die Gasflaschen sollten in offenen oder gut beliifteten Rdumen gelagert werden. Sie miissen aufrecht stehen und auf einer Stiitze oder einem Wagen
gelagert werden.

Schweilarbeiten sollten in der Nahe von Fett oder Farbe vermieden werden.
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BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

A
V Schweillbereich vollstandig schiitzen, brennbare Materialien missen mindestens 11 Meter entfernt sein.
Eine Brandschutzausristung muss vorhanden sein in der Nahe der SchweilRarbeiten.

Auf Spritzer von heilen Stoffen oder Funken achten, denn auch durch Risse kdnnen sie zu Brand- oder Explosionsquellen werden.
Personen, brennbare Gegenstande und Druckbehalter in ausreichendem Sicherheitsabstand fernhalten.
Das Schweif3en in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist verboten, und wenn diese offen sind, missen sie von brennbaren oder explosiven

Stoffen (Ol, Kraftstoff, Gasriickstande usw.) gereinigt werden.
Die Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweilstromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet sein.

GASFLASCHEN

Das aus den Gasflaschen austretende Gas kann bei Konzentration im Schweibereich zu Erstickung fiihren (gut liften).
Der Transport muss sicher erfolgen: Gasflaschen geschlossen und die Schweil3stromquelle ausgeschaltet sein. Sie missen
vertikal gelagert und an einer Halterung gesichert werden, um das Risiko des Fallens zu begrenzen.

Die Gasflasche zwischen zwei Anwendungen verschlief3en. Auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung achten.
Die Gasflasche darf nicht mit einer Flamme, einem Lichtbogen, einem Schweilbrenner, einer Masseklemme oder anderen Warme- oder Glihquellen

in Berlihrung kommen.
Sie von Strom- und Schweil3kreisen fernhalten und schweilRen Sie daher niemals eine unter Druck stehende Gasflasche.
Achten Sie beim Offnen des Gasflaschenventils darauf, dass der Flaschenkopf das Ventil nicht beriihrt, dass das verwendete Gas fiir den

Schweillprozess geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

:Q ] Das verwendete Stromnetz muss ordnungsgemafR geerdet sein. Die empfohlene SicherungsgroRe auf dem Typenschild

verwenden.
Ein Stromschlag kann eine direkte oder indirekte Ursache fiir schwere Unfélle oder sogar todlich sein.

Niemals die spannungsfiihrenden Teile innerhalb und auRerhalb der Stromquelle (Brenner, Klemmen, Kabel, Elektroden) bertihren, da diese an den

Schwein_l_'eis angeschlossen sein kdnnen.
Vor dem Offnen der Schweil3stromquelle muss diese vom Netz getrennt werden und 2 Minuten warten, bis alle Kondensatoren entladen sind.

Brenner oder Elektrodenhalter und Masseklemme nicht gleichzeitig beriihren.
Stellen Sie sicher, dass beschadigte Kabel und Brenner von qualifiziertem Fachpersonal ausgetauscht werden. Kabelquerschnitt je nach Anwendung
dimensionieren. Immer trockene und unbeschadigte Kleidung tragen, um sich vom Schweifl3kreislauf zu schitzen. Isolierende Schuhe tragen,

unabhangig von der Arbeitsumgebung.

EMV-KLASSIFIKATION DES GERATS

Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fir den Einsatz an einem Wohnort vorgesehen, an dem der Strom aus dem offentlichen
Niederspannungsnetz geliefert wird. Aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten Funkstérungen kann es an diesen
Standorten zu potenziellen Schwierigkeiten bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen

Dieses Gerat entspricht den Standard IEC 61000-3-11.

DD: Dieses Gerat entspricht nicht den Standard IEC 61000-3-12 und es ist fir den Anschluss an private Niederspannungsnetze
bestimmt, die nur auf Mittel- und Hochspannungsebene an das 6ffentliche Versorgungsnetz angeschlossen sind. Wenn es an ein

offentliches Niederspannungsnetz angeschlossen ist, liegt es in der Verantwortung des Installateurs oder des Geratebenutzers,
durch Riicksprache mit dem Verteilernetzbetreiber sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden kann.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIONEN

Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flie3t, erzeugt lokale elektromagnetische Felder (EMF). Der Schweil3strom erzeugt

\:.
:?W ein elektromagnetisches Feld um den Schweilkreis und das Schweifimaterial.
0

Die elektromagnetische EMF-Felder kénnen bestimmte medizinische Implantate, zum Beispiel Herzschrittmacher, stéren. Fir Personen mit
medizinischen Implantaten missen Schutzmafinahmen getroffen werden Zum Beispiel Zugangsbeschrankungen fiir Passanten oder eine individuelle
Risikobewertung fiir Schweiler.

Alle Schweil3er sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Exposition gegeniber elektromagnetischen Feldern aus dem Schweil3kreislauf zu
minimieren:

» Schweilkabel zusammenfihren — wenn mdoglich mit einem Kabelbinder sichern;

* Positionierung (Rumpf und Kopf) so weit wie moglich vom Schweif3kreislauf entfernt;

* niemals SchweilRkabel um den Koérper wickeln;
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« den Korper nicht zwischen den Schweiltkabeln positionieren. Die beiden Schweillkabel auf der gleichen Seite des Korpers halten;
 das Massekabel so nah wie mdglich an die Schweillstelle des Werkstiicks verbinden;

* nicht in unmittelbare Nahe der Schweillstromquelle arbeiten, darauf sitzen oder sich daran lehnen;

*» beim Transport der Schweistromquelle oder des Drahtvorschubs nicht schweif3en.

/\ Trager von Herzschrittmachern sollten vor der Verwendung dieses Gerats einen Arzt konsultieren.
d.. Die Exposition gegenuber elektromagnetischen Feldern beim Schweien kann weitere gesundheitliche Auswirkungen haben,
5 die noch nicht bekannt sind.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES BEREICHS UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemeines

Der Benutzer ist fir die Installation und Verwendung des LichtbogenschweilRgerats gemal den Anweisungen des Herstellers verantwortlich.
Werden elektromagnetische Storungen festgestellt, liegt es in der Verantwortung des Anwenders des Lichtbogenschweillgerates, die Situation mit
der technischen Unterstlitzung des Herstellers zu I6sen. In einigen Fallen kann diese Korrekturmafnahme so einfach sein wie das Erden des
Schweillkreises. In anderen Fallen kann es erforderlich sein, die SchweilRstromquelle und das gesamte Werkstiick mit Eingangsfiltern elektromagnetisch
abzuschirmen. In jedem Fall missen elektromagnetische Stérungen so weit reduziert werden, dass sie nicht mehr stérend sind.

Bewertung der SchweiRzone

Vor der Installation von Lichtbogenschweil’geraten muss der Benutzer mégliche elektromagnetische Probleme in der Umgebung bewerten. Folgendes
ist zu beachten:

a) das Vorhandensein anderer Stromversorgungs-, Steuer-, Signal- und Telefonkabel tber, unter und neben dem Lichtbogenschweillgerat;

b) Radio- und Fernsehempfanger und -sender;

c) Computer und andere Steuerungsgerate;

d) sicherheitskritische Gerate, z. B. Schutz von industriellen Anlagen;

e) die Gesundheit von Menschen in der Nahe, z. B. die Verwendung von Herzschrittmachern oder Geraten gegen Taubheit;

f) Gerate, die firr die Kalibrierung oder die Messung verwendet werden;

g) Die Storfestigkeit anderer Gerate in der Umgebung.

Der Benutzer muss sicherstellen, dass die anderen in der Umgebung verwendeten Gerate kompatibel sind. Dies kann zusatzliche SchutzmaRnahmen
erfordern;

h) die Tageszeit, zu der das Schweifen oder andere Tatigkeiten ausgefiihrt werden sollen.

Die GrofRe der zu berlcksichtigenden Umgebung hangt von der Gebaudestruktur und den anderen dort stattfindenden Aktivitaten ab. Die Umgebung
kann sich Uber die Grenzen der Anlagen hinaus erstrecken.

Bewertung der SchweiBanlage

Neben der Bewertung des Bereichs kann die Bewertung von LichtbogenschweiRanlagen zur Ermittlung und Behebung von Storfallen dienen. Die
Emissionsbewertung sollte die Messungen vor Ort gemaf Artikel 10 CISPR 11 umfassen. In-situ - Messungen kénnen auch die Wirksamkeit von
Minderungsmafinahmen bestatigen.

EMPFEHLUNGEN ZU DEN METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER EMISSIONEN

a. Offentliches Versorgungsnetz: Das LichtbogenschweiRgerét sollte gemaR den Empfehlungen des Herstellers an das 6ffentliche Versorgungsnetz
angeschlossen werden. Treten Stérungen auf, kann es erforderlich sein, zusatzliche Praventionsmalinahmen wie das Filtern des offentlichen
Versorgungsnetzes zu ergreifen. Es sollte geprift werden, ob das Stromkabel in einer Metallleitung oder einem gleichwertigen fest installierten
Lichtbogenschweilgerat abgeschirmt werden soll. Die elektrische Kontinuitat der Abschirmung muss Uber ihre gesamte Lange gewahrleistet sein.
Die Abschirmung sollte mit der Schweif3stromquelle verbunden werden, um einen guten elektrischen Kontakt zwischen dem Schutzrohr und dem
Gehause der Schweilistromquelle zu gewahrleisten.

b. Wartung von LichtbogenschweiBgeraten: Die Lichtbogenschweifgerate sollten gemaR den Empfehlungen des Herstellers routinemaRig gewartet
werden. Alle Zugange, Servicetiren und Abdeckungen sollten bei eingeschaltetem Lichtbogenschweillgerat geschlossen und ordnungsgeman
verriegelt sein. Die Lichtbogenschweilgerate durfen in keiner Weise verandert werden, mit Ausnahme der in den Anweisungen des Herstellers
genannten Anderungen und Einstellungen. Insbesondere sollte die Lichtbogenfunkenstrecke der Ziind- und Stabilisierungsgerate gemaR den
Empfehlungen des Herstellers eingestellt und gewartet werden.

c. SchweilRkabel: Die Kabel sollten so kurz wie mdéglich sein, dicht beieinander in Bodennahe oder auf dem Boden platziert werden.

d. Potentialausgleich: Es empfiehlt sich, alle metallischen Gegenstéande in der Umgebung zu einem Potenzialausgleich zu verbinden.
Metallgegenstande, die mit dem zu schweilenden Teil verbunden sind, erhéhen jedoch das Risiko von Stromschlagen fiir den Bediener, wenn er
sowohl diese Metallelemente als auch die Elektrode beriihrt. Der Schweifer muss von solchen metallischen Gegenstanden ferngehalten werden.

e. Erdung des zu schweiBenden Teils: Wenn das Werkstlick aus Griinden der elektrischen Sicherheit oder aufgrund seiner Abmessungen und Lage
nicht geerdet ist, wie dies beispielsweise bei Schiffsrtimpfen oder Stahlkonstruktionen von Gebauden der Fall ist, kann eine Erdung, in einigen Fallen
und nicht immer die Emissionen reduzieren. Es ist darauf zu achten, dass Werkstlicke nicht geerdet werden, wenn dadurch das Verletzungsrisiko fur
die Anwender oder die Beschadigung anderer elektrischer Gerate erhoht wird. Gegebenenfalls sollte das Werkstlick geerdet werden. In Landern, die
diesen direkten Anschluss nicht zulassen, sollte der Anschluss an einen geeigneten Kondensator erfolgen, der gemaR den nationalen Vorschriften
ausgewabhlt wird.

f. Schutz und Abschirmung: Durch selektiven Schutz und Abschirmung anderer Kabel und Gerate im Umfeld konnen Stérungsprobleme begrenzt
werden. Fir spezielle Anwendungen kann der Schutz des gesamten Schweillbereichs in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Die Schweilquelle ist mit Griffen ausgestattet, die das Tragen von Hand ermdglichen. Darauf achten, Ihr Gewicht nicht zu
unterschatzen. Die Griffe gelten nicht als Anschlagmittel.

Verwenden Sie keine Kabel oder Brenner, um die Schweil3stromquelle zu bewegen. Sie muss aufrecht bewegt werden.
Flhren Sie die Stromquelle nicht Uber Personen oder Gegenstande.
Heben Sie niemals eine Gasflasche und die SchweilRstromquelle gleichzeitig an. Fur deren Transport gelten unterschiedliche Vorschriften.
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INSTALLATION DES GERATS

« Stellen Sie die Schweillstromquelle auf einen Boden mit einer maximalen Neigung von 10 °.

» Sorgen Sie fiur ausreichende Beliiftung der Schweillstromquelle und freien Zugang zu den Bedienelementen.

* Nicht in Umgebungen mit leitfahigem Metallstaub verwenden.

+ Die Schweillstromquelle muss vor Schlagregen geschitzt und darf keiner direkte Sonneneinstrahlung ausgesetzt werden.

* Die Hardware hat die Schutzart IP23S, was bedeutet:

- Schutz gegen Beriihrung gefahrlicher Teile durch feste Fremdkorper mit einem Durchmesser > 12,5 mm und

- Regenschutz, der in einem Winkel von 60 ° zur Vertikalen ausgerichtet ist, wenn seine beweglichen Teile (Ventilator) stillstehen.
Dieses Gerét kann daher in Ubereinstimmung mit der Schutzart IP23S im Freien gelagert werden.

Die Stromversorgungs-, Verlangerungs- und Schweiltkabel miissen vollstandig abgewickelt werden, um eine Uberhitzung zu vermeiden.

Der Hersteller ibernimmt keine Haftung fiir Schaden an Personen und Gegenstanden, die durch unsachgemafie und gefahrliche
Verwendung dieses Gerats verursacht werden.

INSTANDHALTUNG / BERATUNG

-> Die Instandhaltung darf nur von einer qualifizierten Person durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung wird empfohlen.
* Die Stromversorgung durch Ziehen des Steckers aus der Steckdose ausschalten und zwei Minuten warten, bevor das Gerat
D’ benutzt wird. Im Inneren sind die Spannungen und Intensitaten hoch und gefahrlich.

* Entfernen Sie regelmaRig die Abdeckung und blasen Sie den Staub mit Druckluft aus. Nutzen Sie die Gelegenheit, die elektrischen Verbindungen
mit einem isolierten Werkzeug von qualifiziertem Personal tberprifen zu lassen.

+ Uberpriifen Sie regelméRig den Zustand des Netzkabels. Sollte das Netzkabel beschédigt sein, muss es vom Hersteller, seinem technischen
Kundendienst oder einer ahnlich befugten und qualifizierten Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

» Die Offnungen der SchweiRstromquelle fiir Luftein- und -austritt freihalten.

» Verwenden Sie diese Schweilistromquelle nicht zum Auftauen von Rohren, zum Aufladen von Batterien/Akkus oder zum Starten von Motoren.

INSTALLATION - BETRIEB DES PRODUKTS

Die Installation darf nur von erfahrenem und vom Hersteller autorisiertem Personal durchgefiihrt werden. Wahrend der Installation stellen Sie
sicher, dass der Generator vom Netz getrennt ist. Generator-Serien- oder Parallelschaltungen sind untersagt. Es wird empfohlen, die mit dem Gerat
gelieferten Schweillkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erreichen.

BESCHREIBUNG

Dieses Gerat ist eine Stromquelle fir das Schwei3en mit nicht abschmelzbarer Elektrode (WIG), mit Gleichstrom (WIG DC) oder Wechselstrom (WIG
AC) und das Schweiflen mit umhdillter Elektrode (MMA).

BESCHREIBUNG DES GERATS (1)

321 AC/DC

1-  Mensch-Maschine-Schnittstelle (MMS) 7- WIG Brenner- oder Pedalanschluss

2-  USB-Anschluss 8- Gasflaschenanschluss

3- Start/Stopp-Schalter 9- Anschluss fir digitale Fernbedienung (RC-HD3 / RC-HD4)
4-  Buchse mit positiver Polaritat 10- Optionales Durchflussmesser-Kit (073395)

5- Gasanschluss des Brenners 11-  Anschluss Kihlgerat

6- Buchse mit negativer Polaritat 12-  Netzkabel (3 m)

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (MMS)

EE Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung der Schnittstelle (MMS), die das Teil der vollstandigen Dokumentation der Hardware ist.
MMS

STROMVERSORGUNG-INBETRIEBNAHME

Dieses Gerat wird mit einer 16-A-Steckdose vom Typ EN 60309-1 geliefert und darf nur an einer vieradrigen 400V (50-60 Hz) Dreiphasen-Elektro-
installation mit einem geerdeten Neutralleiter verwendet werden.

Die effektive Stromaufnahme (I1eff) ist auf dem Gerét fiir die maximalen Betriebsbedingungen angegeben. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung
und ihre Schutzvorrichtungen (Sicherung und/oder Schutzschalter) mit dem wahrend des Betriebs erforderlichen Strom kompatibel sind. In einigen
Landern kann es erforderlich sein, den Stecker zu wechseln, um eine Verwendung unter maximalen Bedingungen zu erméglichen.

* Die Schweiflistromquelle schaltet sich ab, wenn die Versorgungsspannung 15 % der Nennspannung(en) unter- oder tberschreitet (eine Fehlermel-
dung wird im Display angezeigt).

* Das Starten erfolgt durch Driicken des Schalters START/STOP (Position START), umgekehrt erfolgt das Stoppen durch Driicken desselben Schal-
ters (Position STOP). Vorsicht! Unterbrechen Sie niemals die Stromversorgung, solange das Gerat unter Last steht.

« Verhalten der Lufter: Dieses Gerat ist mit einem intelligenten Luftungsmanagement ausgestattet, um den Gerauschpegel der Station zu minimieren.
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Die Lufter passen ihre Drehzahl an die Anwendung und an die Umgebungstemperatur an. Im MMA-Betrieb lauft der Liifter permanent. Im WIG-Modus
lauft der Lufter nur wahrend des SchweilRens und schaltet sich nach dem Abkuhlen ab.

» Warnung: Eine Erhéhung der Lange des Brenners oder des Massekabels Uber die vom Hersteller vorgeschriebene maximale Lange hinaus

wird das Risiko eines elektrischen Schlages erhdhen.

* Die Lichtbogenziind- und Stabilisierungsvorrichtung ist fiir den manuellen und mechanisch gefiihrten Betrieb ausgelegt.

AANSCHLUSS AN STROMGENERATOR

Dieses Gerat kann mit Stromaggregaten betrieben werden, sofern die Ausgangsleistung die folgenden Anforderungen erfillt:

- Die Spannung muss Wechselstrom sein, gemaf Spezifikation eingestellt sein und eine Spitzenspannung von weniger als 700 V haben,

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Es ist zwingend erforderlich, diese Bedingungen zu Uberprifen, da viele Stromaggregate Hochspannungsspitzen erzeugen, die das Gerat bescha-
digen kénnen.

VERWENDUNG EINES VERLANGERUNGSKABELS

Alle Verlangerungskabel miissen eine Lange und einen Querschnitt haben, die der Spannung des Gerats entsprechen. Verwenden Sie ein Verlange-
rungskabel, das den nationalen Vorschriften entspricht.

Lange — Querschnitt der Verlangerung
< 45m <45m
400 V 6 mm?

Eingangsspannung

GASANSCHLUSS

Dieses Gerat ist mit zwei Anschlliissen ausgestattet. Ein Zylinderanschluss fiir den Gaseinlass des SchweilRgerats und ein Brennergasanschluss fiir
den Gasaustritt aus der Brennerdiise. Wir empfehlen lhnen, die mitgelieferten Original-Adapter mit Ihrer Station zu verwenden, um einen optimalen
Anschluss zu erzielen.

AKTIVIERUNG DER VRD-FUNKTION (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Die Spannungsreduziervorrichtung (oder VRD) schitzt den Schweifler. Der Schweif3strom fliesst nur, wenn die Elektrode mit dem Werkstlick in Kon-
takt ist (geringer Widerstand). Sobald die Elektrode entfernt wird, senkt die VRD-Funktion die Spannung auf einen sehr niedrigen Wert.

Standardmafig ist die Spannungsreduziervorrichtung deaktiviert. Um sie zu aktivieren, muss der Benutzer das Gerat 6ffnen und wie folgt vorgehen:

. DAS GERAT VON DER STROMVERSORGUNG TRENNEN und warten 5 Minuten aus Sicherheitsgriinden.
. Die Seitenwand des Generators entfernen (siehe Seite am Ende der Anleitung).

. Die Steuerkarte und den VRD-Schalter suchen (siehe Seite am Ende der Anleitung).

. Den Schalter auf die Position ON stellen.

. Die VRD-Funktion ist aktiviert.

. Die Seitenwand des Generators wieder verschrauben.

7. An der Schnittstelle (MMS) leuchtet das Piktogramm VRD.

O WN -~

Um die VRD-Funktion zu deaktivieren, den Schalter einfach wieder in die entgegengesetzte Position stellen.

WIG-SCHWEISSMODUS (GTAW)

ANSCHLUSS UND TIPPS

» WIG-SchweilRen erfordert einen Gasschutz (Argon).

« Stecker fir Massekabel in den Plus-Anschlussbuchse stecken (+). Schlieen Sie das Stromkabel des Brenners an den

Minuspol (=) an. Verbinden Sie auRerdem den Brennergasanschluss.

« Sicherstellen, dass der Brenner optimal ausgestattet ist und dass die Verschleilteile (Spannzange, Spannzangenhalter, Diffusor und Duse) nicht
abgenutzt sind.

* Die Wahl der Elektrode hangt vom WIG-Schweiflstrom ab.

WAHL DES ELEKTRODENDURCHMESSERS

@ Elektrode (mm) WG be WIGAC
Wolfram pur Wolfram mit Oxiden Wolfram pur Wolfram mit Oxiden

1 15>75A 10>75A 15>55A 10>70A

1.6 60 > 150 A 60> 150 A 45>90A 60> 125A

2 70>180A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
24 120> 220 A 150 > 250 A 80>140A 120>210A
3.2 160 > 310A 225>330A 150 > 190 A 150 > 250 A

4 275> 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240> 350 A
438 380 > 600 A 450 > 650 A 240> 350 A 330>450A
Circa =80 Apro mm de @ Circa =60 A pro mm de @
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SCHLEIFEN DER ELEKTRODE

Fur einen optimalen Betrieb ist es ratsam, eine Elektrode wie folgt zu scharfen:

L = 3 x d bei niedrigem Strom.
L = d bei hohem Strom.

PROZESSPARAMETER

7 1337 =

. 100.

05

I Schweilstrom

WIG AC
Standard
Lift
@1.0mm
Medium
2T

=) AC-STD nd
o 2TLift

Drucktaster Nr. 1 driicken, um die
editierbaren Parameter anzuzeigen.

il

Zugriff auf die Einstellungen des aktuellen Modus.

Stromart
Parameter Einstellungen DC AC Synergetisch
Standard
Gepulst v
Betriebsmodus Punkschweil3en /
Punktschweif3en - gepulst
AC Mix v
Auswahl des Materials Fe, AI99, AISi, etc v
Lift
Ziindung HF v v v
Touch.HF
Elektrodendurchmesser @1.0 mm > @4.0 mm v v v
GroRe der Elektrodenspitze S/M/L v v
2T
4T-Start v
Modus Brennertaster AT Weld v v
4T-LOG
E-WIG ON / OFF v
Erweiterte Einstellungen /I;\lr);zc’ellr?tsatz v v

Der Zugriff auf bestimmte Parameter hangt von der aktuellen Stromart und dem gewahlten Anzeigemodus ab: Parameter/Anzeigemodus: Easy oder Pro.

SCHWEISSMODUS

*WIG DC

Speziell zum SchweilRen von Eisenmetallen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und dessen Legierungen sowie Titan ausgelegt.

*WIG AC

Speziell zum SchweilRen von Aluminium und seinen Legierungen, aber auch von Kupfer ausgelegt.

* Synergistischer WIG

Es basiert nicht mehr auf der Auswahl von Gleich- oder Wechselstrom und der Anpassung von Schweilzyklusparametern, sondern nutzt GYS
erfahrungsbasierte SchweilRregeln und -synergien.. Es beschrankt daher die Anzahl der Einstellungen auf vier grundlegende Einstellungen: die zu

schweillende Materialstarke, die Schweillposition, die Regelung und der Gasnachstromung.
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EINSTELLUNGEN - WIG-DC

» Standard

Dieser Schweilmodus ermdglicht das hochwertige Schweiflen an den meisten eisenhaltigen Materialien wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer
und seine Legierungen, Titan... Die zahlreichen Mdglichkeiten des Strom- und Gasmanagements erméglichen Ihnen die perfekte Kontrolle Ihres
Schweillvorgangs, von der Ziindung bis zur endgdiltigen Abkuhlung Ihrer Schweifnaht.

¢ Mit Pulstrom

Dieser ImpulsstromschweiRmodus kombiniert Hochstromimpulse (I, SchweiBimpuls) mit Niedrigstromimpulsen (I_Kalt, Werkstlckkihlimpuls).
Dieser Pulsmodus ermdglicht die Montage von Bauteilen bei gleichzeitiger Begrenzung des Temperaturanstiegs und der Verformung. Auch die Lage
ist ideal.

Beispiel:
Der Schweil3strom I ist auf 100A eingestellt und % (I_Kalt) = 50°%, also ein Kaltstrom = 50°% x 100A = 50A.
F(Hz) ist auf 10 Hz eingestellt, die Impulsperiode betrdgt 1/10 Hz = 100 ms -> alle 100 ms, ein Impuls mit 100 A und dann ein weiterer mit 50 A.

* Heften

Dieses HeftschweilRverfahren ermdglicht die Vormontage der Teile vor dem Schweien. Das HeftschweilRen kann manuell per Brennertaste oder
zeitgesteuert mit einer vordefinierten Heftverzégerung erfolgen Diese HeftschweilRzeit ermdglicht eine bessere Reproduzierbarkeit und die Erzeu-
gung von nicht oxidierten Punkten.

* Punktgepulstes Heftschweien

Dieses gepulste HeftschweilRverfahren fur diinne Bleche ermdglicht die Vormontage der Teile vor dem Schweifen. Das Heftschweilen kann manu-
ell per Brennertaste oder zeitgesteuert mit einer vordefinierten HeftschweilRverzégerung erfolgen. Das Heftschweillzeit- Verfahren erméglicht eine
bessere Reproduzierbarkeit und die Realisierung von nicht oxidierten Punkten.

EINSTELLUNGEN - WIG AC

» Standard

Dieser Schweillmodus ist speziell zum SchweilRen von Aluminium und seinen Legierungen (Al, AISi, AIMg, AIMn...) ausgelegt. Der Wechselstrom
ermdglicht das Abbeizen des fiir das Schwei3en unverzichtbaren Aluminiums.

Die Balance (%T_AC):

Wahrend der positiven Welle wird die Oxidation aufgebrochen. Wahrend der negativen Welle kihlt die Elektrode ab und die Teile werden verschweilit.
Durch die Anderung des Verhéltnisses zwischen den beiden Phasen (iber die Balance- Einstellung wird entweder das Abbeizen oder die Einbrand-

tiefe bevorzugt.
- ’f -
- ] :

20 %: Einbrandtiefe max. 50 %: 60 %: Abbeizen max.

e Pulstrom

Dieser Impulsstromschweimodus kombiniert Hochstromimpulse (I, SchweiRimpuls) mit Niedrigstromimpulsen (I_Kalt, Werkstlickkihlimpuls).
Dieser Pulsmodus ermdglicht das SchweilRen von Teilen bei gleichzeitiger Begrenzung von Temperaturanstieg und Verformung. Auch ideal zum
Positionieren.

Beispiel:
Der Schweil3strom | ist auf 100A eingestellt und % (I_Kalt) = 50°%, also ein Kaltstrom = 50°% x 100A = 50A.
F(Hz) ist auf 10 Hz eingestellt, die Impulsperiode betrdgt 1/10 Hz = 100 ms -> alle 100 ms, ein Impuls mit 100 A und dann ein weiterer mit 50 A.

¢ AC Mix

Dieser Wechselstrom-SchweiRmodus wird zum Schweil3en von dickem Aluminium und Aluminiumlegierungen verwendet. Es mischt DC-Sequen-
zen wahrend des AC-SchweilRens, was die in das Werkstiick eingebrachte Energie erhéht. Das Endziel ist es, den Arbeitsfortschritt und damit die
Produktivitat bei Aluminiumschweiarbeiten zu beschleunigen. Dieser Modus erzeugt weniger Abbeizenergie, daher ist es notwendig, die Bleche
vorher zu reinigen.

* PUNKTSCHWEIREN

Dieser Heftschweilmodus erméglicht die Vormontage der Teile vor dem Schweien. Das Heften kann manuell per Brennertaste oder zeitgesteuert
mit einer vordefinierten Heftschweilverzogerung erfolgen. Diese HeftschweilRzeit ermdglicht eine bessere Reproduzierbarkeit und die Realisierung
von nicht oxidierten Punkten.

Fur weitere Informationen zu den Betriebsmodi von GYS scannen Sie den QR-Code:
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Dieser Modus ermdglicht ein SchweiRen mit konstanter Leistung, indem Lichtbogenlangenanderungen in Echtzeit gemessen werden, um eine kons-
tante Nahtbreite und Einbrandtiefe zu gewahrleisten. Wenn die Montage eine Kontrolle der Schweif3energie erfordert, stellt der E-TIG-Modus sicher,
dass der Schweiler die Schweilleistung unabhangig von der Position seines Brenners relativ zum Werkstuck einhalt.

Standard (konstanter Strom)

E-WIG (konstante Energie)

AUSWAHL DER ZUNDUNGSART

Lift: Kontaktziindung (fir Geratschaften, die auf HF-Stérungen empfindlich reagieren).
HF: berliihrungslose Hochfrequenzziindung der Wolframelektrode am Werksttick.
Touch.HF: Hochfrequenzziindung verzogert nach dem Kontakt der Wolframelektrode mit dem Werkstlick

1

Lift

&

1- Positionieren Sie die Elektrodenspitze auf dem Werkstlick und betatigen Sie den
Brennertaster.

2- Den Brenner geneigt anheben, bis ein Abstand von etwa 2—-3 mm zwischen der
Elektrodenspitze und dem Werkstiick besteht. Der Lichtbogen ziindet.

3- Den Brenner wieder in die Schweil3position bringen, um mit dem Schweilvor-
gang zu beginnen.

HF

re

1- Den Brenner in Schweilposition Gber dem Werkstiick positionieren (Abstand von
ca. 2-3 mm zwischen der Elektrodenspitze und dem Werksttick).

2- Auf den Brennertaster driicken (der Lichtbogen wird berihrungslos mit Hilfe von
HF-Hochspannungs- Ziindimpulsen geziindet).

3- Der Schweil3- Startstrom flie3t, der Schweilvorgang wird gemal dem Schweil3-
zyklus fortgesetzt.

Touch.HF

L

KOMPATIBLE BRENNER UND TASTERVERHALTEN

1- Die Spitze der Elektrode auf das Werkstiick setzen und den Brenntaster betéatigen.
2- Die Elektrode vom Werkstlick anheben.

3- Nach einer Verzégerung von 0,2 s wird der Lichtbogen beriihrungslos mit Hilfe
von HF-Hochspannungs-Zindimpulsen geziindet, der Schweil3- Startstrom fliel3t
und der Schweifvorgang wird gemaf dem Schweilzyklus fortgesetzt.

0\ 3 3! \\ L =, UP
5] BE PO AR
Lamelle Einzeltaster Doppeltaster Taster + Potentiometer Auf & Ab
v v v v v

Bei dem Brenner mit einer Taste wird die Taste ,Haupttaste* genannt.
Bei dem Brenner mit zwei Tasten wird die erste Taste als ,Haupttaste” und die zweite als ,Sekundartaste* bezeichnet.

2T

Klassisches SchweilRverfahren, bei dem die Brennerhaupttaste wahrend des gesamten Schweilvorgangs gedriickt gehalten wird.
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,Q ,‘</ T1 - Die Haupttaste wird gedruckt, der Zyklus startet mit den
Gasvorstromen.

T2 -Die Haupttaste wird losgelassen, der Zyklus wechselt in
Stromabsenkung und stoppt nach der Endstrom/ Gasnachstrémung
-Phase.

Wenn wahrend der Stromabsenkung die Haupttaste wieder gedriickt

Haupttaste wird, wird das Schweil3en fortgesetzt.

4T-Start
Schweillmodus mit Taster-Management zum Ausldsen der Schweilphase. Der Brennertaster muss nicht dauerhaft gedriickt bleiben.

;\/‘//\/{' »\/(/» < T1 - Die Haupttaste driicken und gedriickt halten, der Zyklus startet mit
den Gasvorstromen, geht in die Phase |_Start Gber und lauft so lange

weiter, bis die Haupttaste losgelassen wird.

T2 - Die Haupttaste wird gedriickt, der Zyklus wechselt in

Stromabsenkung, geht dann in die Phase |_Stop Uber und lauft weiter,
= bis die Haupttaste losgelassen wird.

4
Haupttaste” Wenn wéahrend dee Stromabsenkung die Haupttaste gedriickt wird,
T @ wird der Strom wieder als Schweil3strom zugefihrt

4T-Weld
SchweilRmodus ohne Ausldse-Management des Brenntasters fiir ein Schweilen ohne Halten.

;‘Q IQ t‘</" //

T1 - Die Haupttaste wird gedrtickt, der Zyklus startet mit den
Gasvorstromen.

T2 - Die Haupttaste wird gedriickt, der Zyklus wechselt in

- Stromabsenkung und beendet seinen Schweilzyklus bis zu den
= - Gasvorstrémen, auch wenn die Taste gedrickt bleibt.
Haupttaste 'J Wenn wahrend der Stromabsenkung die Haupttaste gedrickt wird, wird
@ @ der Strom wieder als Schweif3strom zugefiihrt
4T-LOG

Schweillmodus mit zeitgesteuerter Steuerung von der Taste 1 oder der Taste 2.

T1 - Die Haupttaste wird gedrickt, der Zyklus startet mit den
Gasvorstrémen, geht in die Phase |I_Start Uber und lauft so lange weiter,
bis die Haupttaste losgelassen wird.

Wahrend der SchweilRphase kann durch kurzes Driicken und
Loslassen der Haupttaste (<0,5 s) zwischen Schweif3strom und
Kaltstrom umgeschaltet werden (und umgekehrt) oder durch Driicken
der Nebentaste auf Kaltstrom umgeschaltet werden und durch

Loslassen wieder auf Schweil3strom zurtickkehren (keine Verzdgerung
- \;‘_‘7 bei der Nebentaste).

: i T2 - Die Haupttaste wird gedruckt (>0,5 s), der Zyklus wechselt zur
Haupttaste: <05si <05 <05s; Stromabsenkung, kehrt dann in die Phase |_Stop zurlick und lauft
I {2 weiter, bis die Haupttaste losgelassen wird.

CE T K A

L LR RQIRQLRLL

Sekundartaste Wenn wihrend der Stromabsenkung die Haupttaste langer als 0,5
Sekunden gedriickt (und dann losgelassen) wird, kehrt der Strom in den
Schweil3strom zurtick.

Bei Brenner mit einem Doppelttaster oder bei Brenner mit einem Doppelbrennertaster und einem Potentiometer behalt die Hauptaste die gleiche
Funktionalitat wie der Einzeltaster- oder Lamellenbrenner. Die Sekundartaste ermdglicht das Umschalten auf den Kaltstrom, wenn sie gedriickt gehal-
ten wird Mit dem Potentiometer des Brenners kann der Schweil3strom von 50°% bis 100°% des angezeigten Wertes eingestellt werden. Die Auf- und
Ab-Tasten ermdglichen die Stromregelung am Brenner.
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STEUERANSCHLUSS BRENNERTASTER

P
f] 1

W 2
L/B
- X 2] wrch | DB
3

Verdrahtungsplan je nach Brennertyp.

3 DB torch

4 3 4
00 L/Btorch

Oe0O)2 ,

® O

6 1 2

® NC 5 DB+P
torch
1

Stromschaltplan je nach Brennertyp

Brennertypen

Kabeladerbezeichnung

Pin des zugehdorigen
Steckers

Brennertaster

Doppelttaster - Brenner ‘
+ Potentiometer

‘ Lamellenbrenner
Einzeltaster - Brenner

Bezugspunkt fir Masse

Taste 1

Taste 2

Bezugspunkt fir Masse
des Potentiometers

Schaltplan des Brenners Auf- und Ab

Switch Up

2
4
3
2
10V 1
Schleifer 5
4
I_ 3
1 4 3 Switch T\ 2 Switch 2
5 | Up &Down OO0 2
2 5(0 ¢ O)2
4] ® O . r— 2
6 1 Switch Down
2|8 5
3 ] ® NC

Stromschaltplan des Brenners Auf- und Ab

Brennertyp

Kabeladerbezeichnung

Zugehoriger
Anschlusspin

Brenner Up & Down

Gemeinsamer Anschluss
Switch 1 & 2

2

Switch 1

Switch 2

Gemeinsamer Anschluss
Brenner Up & Down

Switch Up

Switch Down

MANUELLE GASSPULUNG

Das Vorhandensein von Sauerstoff im Brenner kann zu einer Reduzierung der mechanischen Eigenschaften und zu einer Reduzierung der Korro-
sionsbestandigkeit fuhren. Um das Gas aus dem Brenner zu spulen, die Drucktaste Nr.1 lange gedruckt halten und die Anweisungen auf dem Bild-

schirm befolgen

DE
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I Schweilstrom

AC-STD
27 Lift

It

€

il

Drucktaster Nr. 1 5 Sekunden lang driicken.

DEFINITION DER EINSTELLUNGEN

Anzeigemodus

m) 1337 =

® 18s

a,

< Gasdurchflusskontrolle

a ll

Die Anweisungen auf dem Bildschirm folgen.

Einheit
Easy Pro
Gasvorstromen s v Splilzeit des Brenners und Zeit fir die Bildung des Gasschutzes vor dem Ziinden
Start strom %lA v Dieser Startstrom dient auch der Vorwarmungsphase vor dem Stromanstieg
Start zeit s v Verweilzeit beim Starten vor dem Stromanstieg
Stromanstiegszeit s v Ermdglicht einen progressiven Anstieg des Schweil3stroms
Schweilstrom A v v Schweil3strom
Stromabsenkzeit s v v V_erhlnde_rt eine Kraterblldung am Ende d_es Schweillvorgangs und die Gefahr von
Rissen, insbesondere bei Leichtmetalllegierungen
;Ar(t))rsnc)haltstrom (Ends- %lA v Dieser Abschaltstrom ist eine Phase, die auf die Stromabstiegsrampe folgt
Pausenzeit s v Die Pausenzeit ist eine Phase, die auf die Stromabstiegsrampe folgt
Dicke mm /" v v Dicke des zu schweiRenden Teils
Position - v v Schweil3position
Gasnachstrémun s v v Dauer der Aufrechterhaltung des Gasschutzes nach Erléschen des Lichtbogens. Es
9 schitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxidation wahrend des Abkuhlens.
Pulsform - v Pulsform in gepulsten Abschnitt
Pulsform AC - v Wechselstrompulsform (AC)
Wechselstrom-Offset -10/+10 v Verschiebung des Wechselstroms nach positiv oder negativ.
Kaltstrom Y%lA v Zweiter - Schweil3strom, sogenannt ,Kaltstrom*
Kaltstromdauer % v Kaltstrom-Zeit-Balance des Impulses
Pulsfrequenz Schweil3strom und Kaltstrom::
EINSTELLUNGSTIPPS:
* Beim manuellen Schweifen mit Zusatzwerkstoff sollte die Pulsfrequenz (F) mit der
Impuls-frequenz Hz v . g }
Zufihrungsbewegung synchronisiert sein,
» Bei dinnem Material ohne Zusatzwerkstoff (< 0,8 mm): F(Hz) > 10 Hz
» Schweillen in Position, dann F(Hz) < 100Hz
Schweillfrequenz Hz v Frequenz der Polaritdtsumkehr, Schweillen — Abbeizen
Prozgntualer Anteil des % v Prozentualer Anteil der SchweilRdauer flr das Abbeizen (Standard 30-35 %)
Abbeizens
Zeit AC S v Dauer der AC-Sequenz im AC-Mix-Modus
Strom AC A v Wechselstromsequenz im AC-Mix-Modus
Zeit DC s v Dauer der DC-Sequenz im AC-Mix-Modus
Strom DC A v Gleichstromsequenz DC im AC-Mix-Modus
Punktschweilensdauer S v v Phase einer manuellen oder zeitlich definierten Markierung
Impulsstarke 1-10 v Schweilhilfe im Impulsmodus
Abbeizkraft 1-10 v Schweilhilfe im AC-Modus

Der Zugriff auf bestimmte SchweiRparameter hangt vom Betriebsmodus und dem ausgewahlten Anzeigemodus (Easy oder Pro) ab. Be-
stimmte Einstellungen in % oder A hangen von der Stromeinstellung ab: Erweiterte Parameter/Stromeinstellung: Absolut oder Prozentu-

al. Siehe Anleitung zur Benutzeroberflache.
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EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

L Strom (A) @ Dise (mm) Durchfluss Argon (L/min)
+ (mm)
03-3 3-75 6.5/8 5-6
24-6 60 - 150 6.5/8/9.5 6-7
1S) 4-8 70 - 200 6,5/8/9.5 6-7
8 6.8-10 120 - 250 9.5/ 11 7-8
= 9-12 160 - 330 11/125/16 8-10
10-14 275 - 450 16/17.5 10-12
12-16 380 - 500 16/19 12-18
05-3 5-125 6.5/8/9.5 6-7
O 0.8-5 80-210 9.5/ 11 7-8
;9: 15-6 150 - 250 11/125/16 8-10
= 16- 11 180 - 350 16/17.5 10-12
2-15 240 - 500 16/19 12-18

SCHWEISSMODUS MMA (SMAW)

ANSCHLUSS UND TIPPS
* Kabel, Elektrodenhalter und Erdungsklemme in die Steckverbinder stecken.

* Die auf den Elektrodenverpackungen angegebenen Polaritaten und Schweil3starken beachten.

* Die umhtillte Elektrode vom Elektrodenhalter entfernen, wenn die Schweilstromquelle nicht verwendet wird.

» Das Gerat ist mit 3 MMA-Inverter spezifischen Funktionen ausgestattet:

- Der Hot Start sorgt zu Beginn des Schweilens fiir einen Uberstrom.
- Der Arc Force liefert einen Uberstrom, der ein Festkleben vermeidet, wenn die Elektrode in das Bad eintritt
- Das Anti-Sticking ermdglicht ein einfaches Abziehen der Elektrode, ohne dass sie gliht, falls sie festklebt.

VERFAHRENSPARAMETER
Schweilverfahren
Parameter Einstellungen Standard Gepulst
Rutile . . . .
. Der Elektrodentyp bestimmt spezifische Parameter in Abhangigkeit vom
Elekirodentyp Ba5|sch_ v v Typ der verwendeten Elektrode, um ihre Schweil3barkeit zu optimieren.
Cellulosisch
. Antihaft (Antisticking) verhindert, dass die Stabelektrode am Werkstlick
Antinaft ON/OFF v v festklebt und ausgliiht, (der Strom wird automatisch abgeschaltet).
Direkt (+=+ und -=-) .. - . ) .
Polaritat Invertiert (+=- und v v Der Wechsel des Zubehdrs bei direkter oder invertierter Polaritat erfolgt
=+) auf Produktebene.

Der Zugriff auf bestimmte SchweilRparameter hangt von dem gewahlten Anzeigemodus ab: Parameter/Anzeigemodus: Easy oder Pro. Siehe Anleitung

IHM.

SCHWEISSVERFAHREN

e Standard

Dieser Schweiflmodus ist fur die meisten Anwendungen geeignet. Er ermdglicht das Schwei3en mit allen Arten von umhiillten Elektroden, Rutilen,
Basen, Zellulose und allen Materialien: Stahl, Edelstahl und Gusseisen.

¢ Pulsmodus

Dieser Schweilmodus eignet sich fiir Anwendungen in vertikaler Position (PF). Das Impulsschweien halt das Schmelzbad kiihl und foérdert gleich-
zeitig den Materiallibergang. Ohne Pulsation erfordert das vertikal aufsteigendes Schweil3en eine ,Tannen“ -Bewegung, das heif’t eine schwierige
Dreiecksbewegung. Beim Impuls-MMA-Schweil3en ist diese Bewegung nicht mehr notwendig; je nach Werkstlickstarke gentigt eine gerade Aufwarts-
bewegung. Wenn Sie jedoch |hr Schmelzbad erweitern mochten, gentigt eine einfache Seitwartsbewegung, ahnlich wie beim Flachschweil3en. In

diesem Fall kénnen Sie auf dem Display die Frequenz lhres gepulsten Stroms einstellen. Dieses Verfahren bietet somit eine gréfRere Kontrolle Gber

den vertikalen SchweiRvorgang.

AUSWAHL DER UMHULLTEN ELEKTRODEN

« Rutilelektrode: sehr einfach in allen Positionen zu verwenden.

* Basische Elektrode: Verwendung in allen Positionen, durch verbesserte mechanische Eigenschaften fiir sicherheitsrelevante Arbeiten geeignet.
* Cellulose-Elektrode: sehr dynamischer Bogen mit einer hohen Schmelzgeschwindigkeit, seine Verwendung ist speziell fiir Pipeline-Arbeiten aus-

gelegt.
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Anzeigemodus
Einheit

Easy Pro
Prozent/Strom Y v v
Hot Start ° Prozentualer Anteil des Hot Start im Verhaltnis zum Schweil3strom / Einstellung des

Hot Start-Stroms.
Dauer des Hot Starts s v
. Der Schweifstrom wird je nach gewahltem Durchmesser und Elektrodentyp einges-

Schweifstrom A v v tellt (siehe Elektrodenverpackung).
HeilRstrom %IA v Erster Schweifstrom, auch «Heil3strom* genannt
Kaltstrom Y%lA v Zweiter Schweifistrom, auch ,Kaltstrom® genannt
Kaltes Wetter % v Ausgleich der Kaltstromzeit des Pulses.
Impuls- .
frequenz Hz v Frequenz im Pulsmodus.
Arc Force -10/+10 v v Schweilhilfe zur Vermeidung von Verklebungen.
Impulsstarke 1-10 v Schweilhilfe im Impulsmodus

Der Zugriff auf bestimmte Schweil3parameter hangt von der Betriebsart und dem gewahlten Anzeigemodus (Easy oder Pro) ab. Siehe Anleitung
IHM. Einige Einstellungen in % oder A hangen vom gewahlten Anzeigemodus (Easy oder Pro) ab.

SCHWEISSSTROMEINSTELLUNG

Die folgenden Einstellungen entsprechen dem nutzbaren Strombereich in Abhangigkeit von der Art und dem Durchmesser der Elektrode. Diese Be-

reiche sind recht gro3, da sie von der Anwendung und der Schweil3position abhangen.

@ Elektrode (mm) Rutile E6013 (A) Basisch E7018 (A) Cellulosisch E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.2 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

EINSTELLUNG DER ARC FORCE

Der Arc Force ist ein Uberstrom, der abgegeben wird, wenn die Elektrode oder der Tropfen das SchweilRbad beriihrt, um ein Anhaften zu verhindern.
Es ist ratsam, Arc Force in die mittlere Position (0) zu bringen, um mit dem SchweilRen zu beginnen und ihn entsprechend den Schweillergebnissen
und -praferenzen anzupassen. Hinweis: der Einstellbereich von Arc Force ist abhangig von den gewahlten Elektrodentyp.

EINSTELLUNG HOT START

Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Start, der ein Verkleben der Elektrode mit dem zu schweiRenden Werkstiick verhindert.
Es ist ratsam, einen niedrigen Hot Start fir dinne Bleche und einen hohen Hot Start fur dickere Bleche und schwierig zu bearbeitende Metalle (ver-

schmutzte oder oxidierte Teile) einzustellen.

OPTIONALE FERNBEDIENUNG

Optionen Anschlussstecker Beschreibung
Referenz
Mit dem RC-FA2 Pedal kann der Strom vom Minimum bis zu 100 % der eingestellten Intensitat variieren.
RC-FA2 17 Im WIG arbeitet das SchweilRgerat ausschlieflich im 2T-Modus. Dariuiber hinaus wird der Stromanstieg
083356 und -absenkung nicht mehr vom Schweil3gerat (inaktive Funktionen), sondern vom Benutzer iber das
Pedal gesteuert
RC-HD3 19 Die RC-HD3 ist eine digitale Fernbedienung, die zusatzliche Schweillmodi freischaltet. Sie ermoglicht
079700 auch die Rickverfolgbarkeit, gemeinsame Nutzung von Konten und vieles mehr.
Die RC-HD4 ist eine kabelgebundene Multifunktions-Fernbedienung mit digitaler Anzeige, die eine
RC-HD4 -9 prézise und sofortige Einstellung des Schweil3stroms ermdglichtt. Sie ist einfach zu bedienen und
082076 abschlielbar und eignet sich ideal fur Arbeiten aus der Ferne, weit weg vom Generator und in engen
R&umen.
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Der I-7-Stecker ermoglicht den Anschluss aller Fernbedienungen vom Pedaltyp.

Benutzer mit einem anderen Pedal als dem unter 083356 genannten, bendtigen den passenden 7-poligen Stecker (Option Ref. 046238) und mus-

sen die untenstehende Verdrahtung befolgen. Zwischen den Pins 1 und 2 ist ein 3,3-kQ-Widerstand einzufligen.

Fernbedienungstyp Kabela:lej:ll;ezelch- Zugehoriger Anschlusspin
VCC 1 4 3
Gemeinsame Masse
5 2
Schalter
Pedal 6 1
. 7
Schieifer ° AuBenansicht
OPTIONALES KUHLGERAT
Referenz Bezeichnung Kuhlleistung Kapazitat Versorgungsspannung
070820 KOOLWELD 1
1000 W 3L 24V
087293 KOOLWELD 4

DE

Das Kihlgerat wird vom Produkt automatisch erkannt. Um das Kuhlgerat (OFF) auszuschalten, die Anleitung auf der Schnittstelle beachten.
Je nach Art des verwendeten Kihlgerat sind verschiedene Schutzeinrichtungen integriert, um den Schutz des Brenners und des Benutzers zu ge-

wahrleisten, insbesondere:

Schutz KOOLWELD 1 KOOLWELD 4
Minimaler Kihimittelstand v

Mindestkuihlmitteldurchfluss durch den Brenner v

Warmeschutz des KihImittels v v
Purge v v

Es ist sicherzustellen, dass das Kihlgerat ausgeschaltet ist, bevor die Flissigkeitszu- und -ableitungsschlauche des Brenners
trennen.

Die Kuhlflussigkeit ist schadlich und reizt die Augen, die Schleimhaute und die Haut. Die heil3e Flissigkeit kann Verbrennungen
verursachen.

OPTIONALES FILTER-SET

Staubfilter (Ref. 063143) mit Filterfeinheit: 270 pm (0,27 mm).
\ Achtung, die Verwendung dieses Filters verringert die Einschaltdauer Ihres Generators.
Um die Gefahr einer Uberhitzung durch verstopfte Beliiftungséffnungen zu vermeiden,
muss der Staubfilter regelmafig gereinigt werden. Ausbauen und mit Druckluft reinigen.

OPTIONALES DURCHFLUSSMESSER-SET

Das Durchflussmesser-Kit (Ref. 073395) ermdglicht es, den Gassdurchfluss am Brennerausgang genau
einzustellen und zu steuern, wenn dieser an ein Gasnetz angeschlossen ist. Der Gasdruck im Netz
muss stabil sein und zwischen 2 und 7 bar liegen. Die Durchflussmenge kann zwischen 3 und 30 I/min
eingestellt werden.
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UPDATE-VERFAHREN

Die neueste Firmware herunterladen:
Um die neueste Softwareversion herunterzuladen, geben Sie hier die Seriennummer Ihres Schweil3generators ein:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Kopieren Sie dann die Datei ,.egf‘ auf den USB-Stick. Diese Datei darf sich nicht in einem Ordner oder Unterordner des USB-Sticks befinden.
Der USB-Stick darf nur eine ,.egf* -Datei enthalten und muss als FAT32 oder exFAT formatiert sein.

Ihr Gerat updaten:

1. Schalten Sie |hr Geréat liber den Start/Stop-Schalter aus.

2. Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss.

3. Halten Sie das Einstellrad der MMS gedriickt.

4. Schalten Sie Ihr Gerat Uber den Start/Stop-Schalter ein, wahrend Sie das MMS-Einstellrad gedriickt halten. Sie kénnen Sie das Einstellrad los-
lassen, wenn auf dem Bildschirm eine dieser Meldungen angezeigt wird.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Laufendes Update. Wenn das Update Das Gerét ist bereits auf dem neuesten Stand Der USB-Stick wird nicht erkannt.
abgeschlossen ist, zeigt das Gerat ,Update und startet nach 3 Sekunden automatisch Formatieren Sie Ihren USB-Stick als FAT32/
completed” an und startet nach 3 Sekunden exFAT und kopieren Sie die Datei ,.egf* auf

automatisch neu. neu. den USB-Stick.

GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantie deckt alle Fabrikationsfehler oder Mangel 2 Jahre lang ab dem Kaufdatum (Ersatzteile und Arbeitsleistung) ab.
Die Garantie deckt nicht ab:

* Alle Transportschaden.

» Normalen Verschleify durch Abnutzung (z. B. : Kabeln, Klemmen, etc.).

« Vorfalle wegen unsachgemafiem Gebrauch (fehlerhafte Versorgung, Sturz, Demontage).

» Umweltbedingte Stérungen (Verschmutzung, Rost, Staub).

Im Stérungsfall senden Sie das Gerat an Ihren Handler zurlick und fiigen Sie Folgendes bei:

- einen datierten Kaufbeleg (Kassenbeleg, Rechnung usw.)

- eine Erlauterung der Stérung.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

INSTRUCCIONES GENERALES

ﬁ [[I:Dﬂ Estas instrucciones deben leerse y entenderse bien antes de cualquier operacion.
No debe realizarse ninguna modificacion o mantenimiento que no se indique en el manual.

El fabricante no se hara responsable de ningun dafio personal o material causado por un uso no conforme a las instrucciones de este manual.
En caso de problemas o dudas, consulte a una persona cualificada para manejar correctamente la instalacion.

MEDIO AMBIENTE

Este equipo debe utilizarse Unicamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en la placa de caracteristicas y/o en
el manual. Deben respetarse las normas de seguridad. El fabricante no se hace responsable de un uso inadecuado o peligroso.

La instalacion debe utilizarse en un local sin polvo, acido, gases inflamables u otras sustancias corrosivas. Lo mismo ocurre con su almacenamiento.
Asegurese de que haya circulacion de aire durante el uso.

Rangos de temperatura:

Uso entre -10 y +40 °C (+14 y +104 °F).
Almacenamiento entre -20 y +55 °C (-4 y 131 °F).
Humedad del aire:

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

Inferior o igual al 90 % a 20 °C (68 °F).

Altitud:

Hasta 1000 m sobre el nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

La soldadura por arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves o incluso mortales.

La soldadura expone las personas a una fuente peligrosa de calor, radiacion luminosa del arco, campos electromagnéticos (precaucion con los
portadores de marcapasos), riesgo de electrocucion, ruido y emanaciones gaseosas.

Para protegerse bien a si mismo y a los demas, siga las siguientes instrucciones de seguridad:

Para protegerse de quemaduras y radiaciones, lleve ropa sin solapas, aislante, seca, ignifuga y en buen estado, que cubra todo
el cuerpo.

Use guantes que garanticen aislamiento eléctrico y térmico.

Utilizar un protector de soldadura y/o una capucha de soldadura con un nivel de protecciéon suficiente (variable segun las
aplicaciones). Proteger los ojos durante las operaciones de limpieza. Las lentes de contacto estan especialmente prohibidas.

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

Informar a las personas en la zona de soldadura que no deben fijar la vista en los rayos del arco ni en las piezas en fusion, y que
deben llevar la ropa adecuada para su proteccion.

Utilizar un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite permitido (lo mismo para
cualquier persona que se encuentre en la zona de soldadura).

© @ 68

Mantener las manos, el cabello y la ropa alejados de las partes méviles (ventilador).
Nunca retire los protectores de la carcasa del grupo de refrigeracion cuando la fuente de corriente de soldadura esté bajo tension,
el fabricante no se hace responsable en caso de accidente.

Las piezas que acaban de soldarse estan calientes y pueden provocar quemaduras al manipularlas. Al realizar tareas de
mantenimiento en el soplete o el portaelectrodos, hay que asegurarse de que esté lo suficientemente frio y esperar al menos
10 minutos antes de realizar cualquier intervencion. El grupo de refrigeracion debe estar encendido cuando se utilice un soplete
refrigerado por agua para asegurarse de que el liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar el area de trabajo antes de abandonarla para proteger a las personas y los bienes.

>

HUMOS DE SOLDADURAY GASES

.' Los humos, gases y polvos emitidos por la soldadura son peligrosos para la salud. Debe preverse una ventilacion suficiente, a
veces es necesario un aporte de aire. Una mascarilla de aire fresco puede ser una solucién en caso de ventilacion insuficiente.
= Verifique que la aspiracion sea eficaz controlandola segun las normas de seguridad.

Atencion la soldadura en espacios reducidos requiere una vigilancia a distancia de seguridad. Ademas, la soldadura de ciertos materiales que
contienen plomo, cadmio, zinc o mercurio, o incluso berilio, puede ser especialmente perjudicial, por lo que también hay que desengrasar las piezas
antes de soldarlas.

Las botellas deben almacenarse en locales abiertos o bien ventilados. Deben estar en posicion vertical y sujetas a un soporte o sobre un carro.
Debe evitarse soldar cerca de grasa o pintura.
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RIESGO DE INCENDIO Y EXPLOSION

A

Proteja completamente el area de soldadura, los materiales inflamables deben estar alejados al menos 11 metros.
Debe haber equipo contra incendios cerca de las operaciones de soldadura.

Atencién a las proyecciones de materiales calientes o chispas, ya que incluso a través de fisuras pueden constituir una fuente de incendio o de
explosion.

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

Esta prohibido soldar en recipientes o tubos cerrados y, en caso de que estén abiertos, deben vaciarse de cualquier material inflamable o explosivo

(aceite, combustible, residuos de gas, etc.)..
Las operaciones de esmerilado no deben dirigirse hacia la fuente de corriente de soldadura ni hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botellas puede ser una fuente de asfixia si se concentra en el espacio de soldadura (ventilar bien).
El transporte debe realizarse de forma segura: botellas cerradas y fuente de corriente de soldadura apagada. Deben almacenarse
verticalmente y sujetarse con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Tenga cuidado con las variaciones de temperatura y la exposicion al sol.
La botella no debe estar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o

incandescencia..
Asegurarse de mantenerla alejada de los circuitos eléctricos y de soldadura y, por lo tanto, no soldar nunca un recipiente/botella bajo presién.
Tenga cuidado al abrir el grifo de la botella, aleje la cabeza de la griferia y asegurese de que el gas utilizado es adecuado para el proceso de

soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA
:Q

El sistema eléctrico utilizado debe estar conectado a tierra. Utilice el tamario de fusible recomendado en la placa de caracteristicas.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, o incluso mortal.

Nunca toque las partes bajo tension dentro y fuera de la fuente de corriente bajo tension (antorchas, pinzas, cables, electrodos) porque estan

conectadas al circuito de soldadura.
Antes de abrir la fuente de corriente de soldadura, hay que desconectarla de la red y esperar 2 minutos para que se descarguen todos los

condensadores.

No tocar al mismo tiempo el soplete o el portaelectrodo y la pinza de masa.

Asegurese de que los cables y las antorchas, si estan dafiados, sean sustituidos por personas cualificadas y autorizadas. Dimensione la seccion
de los cables en funcion de la aplicacion. Utilice siempre ropa seca y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve calzado aislante,
independientemente del entorno de trabajo.

CLASIFICACION CEM DEL EQUIPO

Este equipo de Clase A no esta disefiado para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica es suministrada
por la red publica de baja tension. Puede haber dificultades potenciales para garantizar la compatibilidad electromagnética en
estos sitios, debido a las perturbaciones conducidas, asi como a las radiadas en radiofrecuencia.

Este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-11.
D Este equipo no cumple con la norma IEC 61000-3-12 y esta destinado a conectarse a redes privadas de baja tension conectadas

a la red publica de alimentacion solo a nivel de media y alta tensidn. Si se conecta a una red publica de alimentacion de
baja tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse, consultando al operador de la red de
distribucion, de que el equipo puede conectarse.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

Q'
\ El paso de corriente eléctrica a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y magnéticos (CEM) localizados. La
:?W corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del equipo de soldadura.
EEAR)

Los campos electromagnéticos (CEM) pueden perturbar ciertos implantes médicos, como los marcapasos.* El equipo debe protegerse de la lluvia
intensa y no debe exponerse a la luz solar directa. Deben tomarse medidas de proteccion para las personas que lleven implantes médicos.v Por
ejemplo, restricciones de acceso para los transelntes o una evaluacion de riesgo individual para los soldadores.

Todos los soldadores deberian utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos procedentes del
circuito de soldadura:

» colocar los cables de soldadura juntos- fijarlos con una sujecion, si es posible;

» colocarse (torso y cabeza) lo mas lejos posible del circuito de soldadura;
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* no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo;

* no colocar el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantener los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
« conectar el cable de retorno a la pieza de trabajo lo mas cerca posible de la zona de soldadura.;

* no trabajar cerca de la fuente de corriente de soldadura, no sentarse ni apoyarse en ella;

* no suelde mientras transporta la fuente de corriente de soldadura o el devanador.

/\ Los portadores de marcapasos deben consultar a un médico antes de utilizar este equipo.
d.. La exposicion a campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que aun se
5 desconocen.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidad

El usuario es responsable de la instalacion y el uso del equipo de soldadura por arco de acuerdo con las instrucciones del fabricante. Si se detectan
perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo de soldadura por arco debera resolver la situacion con la asistencia técnica del fabricante.
En algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como conectar a tierra el circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario
construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de toda la pieza con la instalacion de filtros de entrada. En
cualquier caso, las perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que dejen de ser molestas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar un equipo de soldadura por arco, el usuario debe evaluar los posibles problemas electromagnéticos en la zona circundante. Debe
tenerse en cuenta lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y al lado del equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacién, control, sefializacién y teléfono;
b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, proteccion de equipos industriales;

e) la salud de las personas cercanas, por ejemplo, el uso de marcapasos o de aparatos contra la sordera;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros equipos presentes en el entorno.

El usuario debe asegurarse de que los demas equipos utilizados en el entorno sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion
adicionales;

h) la hora del dia en que se realizaran las soldaduras u otras actividades.

El tamafio de la zona circundante que debe tenerse en cuenta depende de la estructura del edificio y de las demas actividades que se desarrollen en
él. La zona circundante puede extenderse mas alla de los limites de las instalaciones..

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluaciéon de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura por arco puede servir para determinar y resolver casos
de perturbaciones. La evaluacion de las emisiones debe incluir mediciones in situ, tal como se especifica en el articulo 10 de la CISPR 11. Las
mediciones durante situaciones también pueden confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE LAS EMISIONES ELECTROMAGNE-
TICAS

a.Red publica de alimentacion: El equipo de soldadura por arco debe conectarse ala red publica de alimentacion de acuerdo con las recomendaciones
del fabricante. Si se producen interferencias, puede ser necesario tomar medidas preventivas adicionales, como filtrar la red publica de alimentacion.
Debe considerarse la posibilidad de blindar el cable de alimentacién en un conducto metalico o similar de un equipo de soldadura por arco instalado
de forma permanente. Debe garantizarse la continuidad eléctrica del blindaje en toda su longitud. Debe conectarse el blindaje a la fuente de corriente
de soldadura para garantizar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la carcasa de la fuente de corriente de soldadura.

b. Mantenimiento del equipo de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario de acuerdo
con las recomendaciones del fabricante. Todos los accesos, puertas de servicio y cubiertas deben estar cerrados y correctamente bloqueados
cuando el equipo de soldadura por arco esté en funcionamiento. No se debe modificar el equipo de soldadura por arco de ninguna manera, salvo
las modificaciones y ajustes mencionados en las instrucciones del fabricante. En particular, la chispa de arco de los dispositivos de cebado y
estabilizacion de arco debe ajustarse y mantenerse de acuerdo con las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Los cables deben ser lo mas cortos posible y colocarse uno cerca del otro cerca del suelo o sobre el suelo.

d. Conexion equipotencial: Debe considerarse la conexién de todos los objetos metalicos de la zona circundante. Sin embargo, los objetos
metalicos conectados a la pieza a soldar aumentan el riesgo de que el operario sufra una descarga eléctrica si toca tanto estos elementos metalicos
como la electrodo. Es conveniente aislar al operario de tales objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra por razones de seguridad eléctrica o debido a sus
dimensiones y ubicacion, como es el caso, por ejemplo, de las cubiertas de los barcos o de las estructuras metalicas de los edificios, una conexion
que conecte la pieza a tierra puede, en algunos casos y no de forma sistematica, reducir las emisiones. Debe evitarse la conexién a tierra de las
piezas, ya que podria aumentar el riesgo de lesiones para los usuarios o dafiar otros equipos eléctricos. Si es necesario, la pieza que se va a soldar
debe conectarse a tierra directamente, pero en algunos paises no se permite esta conexion directa, por lo que debe realizarse con un condensador
adecuado elegido de acuerdo con la normativa nacional.

f. Proteccion y apantallamiento: La proteccion y el apantallamiento selectivos de otros cables y equipos en la zona circundante pueden limitar los
problemas de interferencia. Para aplicaciones especiales, se puede considerar la proteccion de toda la zona de soldadura.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

La fuente de soldadura estéd equipada con asas que permiten el transporte manual. Tenga cuidado de no subestimar su peso.
Las asas no se consideran un medio de izado.

No utilizar los cables ni la antorcha para desplazar la fuente de corriente de soldadura. Debe moverse en posicion vertical.
No pase la fuente de corriente por encima de personas o objetos.
Nunca levante una botella de gas y la fuente de corriente de soldadura al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.

ES
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INSTALACION DEL EQUIPO

» Coloque la fuente de corriente de soldadura en un suelo cuya inclinacién maxima sea de 10°.

* Prever un espacio suficiente para ventilar la fuente de corriente de soldadura y acceder a los mandos.

* No utilizar en un entorno con polvo metalico conductor.+ La fuente de corriente de corte debe estar protegida de la lluvia y no debe exponerse a la
luz solar.

» La fuente de corriente de soldadura debe estar protegida de la lluvia y no debe exponerse a la luz solar.

« El equipo tiene un grado de proteccién IP23S, lo que significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas por cuerpos solidos de diametro > 12,5 mm y,

- una proteccioén contra la lluvia dirigida a 60° con respecto a la vertical cuando sus partes mdviles (ventilador) estan detenidas.

Por lo tanto, este equipo puede almacenarse en el exterior de acuerdo con el indice de proteccién IP23S.

Los cables de alimentacion, extension y soldadura deben desenrollarse completamente para evitar el sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad por los dafios causados a personas y objetos debido al uso incorrecto y peligroso
de este equipo.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

- El mantenimiento debe ser realizado Unicamente por una persona cualificada. Se recomienda un mantenimiento anual.
« Cortar la alimentacién desenchufando la toma y esperar dos minutos antes de trabajar en el equipo. En el interior, las tensiones
D’ y corrientes son elevadas y peligrosas.

* Retire regularmente la cubierta y elimine el polvo con una pistola de aire. Aproveche la oportunidad para que personal cualificado compruebe la
resistencia de las conexiones eléctricas con una herramienta aislada.

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

* Deje las rejillas de ventilacion de la fuente de corriente de soldadura libres para la entrada y salida de aire.

* No utilice esta fuente de corriente de soldadura para descongelar tuberias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y autorizado por el fabricante puede realizar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese de que el generador
esté desconectado de la red. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de soldadura
suministrados con el aparato para obtener los ajustes 6ptimos del producto.

DESCRIPCION

Este equipo es una fuente de potencia para la soldadura con electrodo refractario (TIG) en corriente continua (TIG DC) o en corriente alterna (TIG
AC), asi como para la soldadura con electrodo revestido (MMA).

DESCRIPCION DEL EQUIPO (l)

321 AC/DC

1-  Interfaz Hombre-Maquina (IHM) 7- Conector de antorcha TIG o pedal

2-  Conector USB 8- Racor de gas de botella

3- Interruptor Start/Stop 9- Conector de mando a distancia digital (RC-HD3 / RC-HD4)
4-  Toma de polaridad positiva 10-  Kit caudalimetro opcional (073395)

5- Conector de gas de la antorcha 11-  Conector del grupo de refrigeracion

6- Toma de polaridad negativa 12-  Cable de alimentacion (3 m)

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (HMI)

EE Lea el manual de instrucciones de la interfaz (HMI), que forma parte de la documentacion completa del equipo.
HMI

ALIMENTACION Y PUESTA EN MARCHA

Este equipo se suministra con un enchufe de 16 A conforme a la norma EN 60309-1 y solo debe utilizarse en una instalacién eléctrica trifasica de
400 V (50-60 Hz), de cuatro conductores, con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (l1eff) esta indicada en el equipo, para las condiciones maximas de utilizacion. Compruebe que la alimentacién y
sus protecciones (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente necesaria para el uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el
enchufe para permitir el uso en las condiciones maximas.

* La fuente de corriente de soldadura se pone en proteccion cuando la tensiéon de alimentacion es inferior o superior al £15 % de la(s) tension(es)
especificada(s); en tal caso, aparecera un coédigo de error en la pantalla.

* El arranque se realiza pulsando el interruptor START/STOP (posicion START); de forma inversa, la parada se efectua pulsando este mismo inter-
ruptor (posicién STOP). jAtencion! Nunca corte la alimentaciéon cuando la estacién esté en carga.

» Comportamiento de los ventiladores: este equipo esta equipado con una gestion inteligente de la ventilacion con el fin de minimizar el nivel de ruido
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del equipo. Los ventiladores adaptan su velocidad en funcion del uso y de la temperatura ambiente. En modo MMA, el ventilador funciona de manera
continua. En modo TIG, el ventilador funciona Unicamente durante la fase de soldadura y se detiene una vez finalizado el enfriamiento.

» Advertencia: Un aumento de la longitud de la antorcha o de los cables de retorno mas alla de la longitud maxima prescrita por el fabricante
incrementara el riesgo de choque eléctrico.

« El dispositivo de cebado y estabilizacion del arco esta disefiado para un funcionamiento manual y con guiado mecanico.

CONEXION A UN GRUPO ELECTROGENICO

Este equipo puede funcionar con grupos electrégenos siempre que la potencia auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- a tension debe ser alterna, ajustada segun lo especificado y con una tensién de cresta inferior a 700 V,

- La frecuencia debe estar comprendida entre 50 y 60 Hz.

Es imprescindible verificar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tensién que pueden dafar el equipo.

USO DE UN ALARGADOR ELECTRICO

Todas las extensiones deben tener una longitud y una secciéon adecuadas a la tensién del equipo. Utilizar un alargador que cumpla con la normativa
nacional.

Longitud — Seccion de la prolongacion
< 45m > 45m
400V 6 mm?

Tension de entrada

CONEXION DE GAS

Este equipo esta equipado con dos conexiones. Una conexion para botella destinada a la entrada del gas en el equipo, y un conector de gas de la
antorcha para la salida del gas en el extremo de la antorcha. Recomendamos utilizar los adaptadores suministrados de origen con el equipo a fin
de garantizar una conexion optima.

ACTIVACION DE LA FUNCION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

El dispositivo reductor de tensién (o VRD) permite proteger al soldador. La corriente de soldadura se suministra inicamente cuando el electrodo esta
en contacto con la pieza (resistencia baja). En cuanto se retira el electrodo, la funcién VRD reduce la tensién a un valor muy bajo.

De forma predeterminada, el dispositivo reductor de tension esta desactivado. Para activarlo, el usuario debe abrir el equipo y seguir el procedimiento
siguiente:

. Desconectar el producto de la alimentacion eléctrica y esperar 5 minutos por seguridad.
. Retirar el panel lateral del generador (ver la pagina al final del manual).

. Identificar la tarjeta de control y el interruptor VRD (véase la pagina al final del manual).
. Colocar el interruptor en la posicion ON.

. La funcién VRD esta activada.

. Volver a atornillar el panel lateral del generador.

. En la interfaz (IHM), el pictograma VRD esta encendido.

NOoO g~ WN =

Para desactivar la funcién VRD, basta con volver a colocar el interruptor en la posicién opuesta.

MODO DE SOLDADURA TIG (GTAW)

CONEXION Y CONSEJOS

* La soldadura TIG requiere una proteccion gaseosa (argén).

+ Conectar la pinza de masa al conector de conexién positivo (+). Conectar el cable de potencia de la antorcha al conector de
conexioén negativo (—), asi como las conexiones del/de los botén(es) de la antorcha y del gas.

* Asegurarse de que la antorcha esté correctamente equipada y de que los consumibles (pinza portaelectrodo, portapinza, difusor y boquilla) no estén
desgastados.

* La eleccion del electrodo depende de la corriente del proceso TIG.

SELECCION DEL DIAMETRO DEL ELECTRODO

@ Electrodo (mm) Ti6 be TIGAC
Tungsteno puro Tungsteno con 6xidos Tungsteno puro Tungsteno con oxidos
1 15>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60> 150 A 60> 150 A 45>90A 60> 125A
2 70>180A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
24 120> 220 A 150 > 250 A 80>140A 120> 210A
3.2 160 >310A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275> 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
4.8 380 > 600 A 450 > 650 A 240 > 350 A 330 > 450 A
Aproximadamente = 80 A por mm de & Aproximadamente = 60 A por mm de &
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AFILADO DEL ELECTRODO

Para un funcionamiento 6ptimo, se recomienda utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

L = 3 x d para una corriente baja.
L = d para una corriente alta.

PARAMETROS DEL PROCESO

7 1337 = TIGAC
Standard

A . @1.0mm
s .

Medium
I Corriente de soldatura 2T

A0S

=) AC-STD
L 2T Lift

il

Pulse el botén n.° 1 para mostrar

i e Acceso a los parametros del modo actual.
los parametros modificables.

Tipo de corriente

Parametros Ajustes DC AC Sinérgico
Estandar
Pulsado v

. . v

Modo de funcionamiento Spot
Spot-Pulsado
AC Mix v

Seleccion del material Fe, AI99, AISi, etc v
Lift

Cebado HF v v v
Touch.HF

Diametro del electrodo @1.0 mm > @4.0 mm v v v

Tamario de la punta del electrodo S/M/L v v
2T
4T-Start

Modo de gatillo AT Weld v v v
4T-LOG

E-TIG ON / OFF v

Parametros avanzados ng:ell;ttc;je v v

El acceso a determinados parametros depende del tipo de corriente y del modo de visualizacion seleccionado: Parametros / Modo de visualizacion:
Easy o Pro.

TIPO DE CORRIENTE

*TIGDC
Dedicado a la soldadura de metales ferrosos como el acero, el acero inoxidable, asi como el cobre y sus aleaciones, y también el titanio.

*TIGAC
Dedicado a la soldadura del aluminio y sus aleaciones, asi como del cobre.

* TIG Sinérgico

Ya no funciona mediante la seleccion de un tipo de corriente DC o AC ni mediante el ajuste manual de los parametros del ciclo de soldadura,
sino que integra reglas/sinergias de soldadura basadas en la experiencia GYS. De este modo, limita el nUmero de ajustes a cuatro parametros
fundamentales: el espesor a soldar, la posicién de soldadura, la rampa de bajada de corriente y el post-gas.
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AJUSTES —-TIG DC

* Estandar

Este modo de soldadura permite realizar soldaduras de alta calidad en la mayoria de los materiales ferrosos, como el acero, el acero inoxidable,
asi como el cobre y sus aleaciones, el titanio, etc. Las numerosas posibilidades de gestion de la corriente y del gas permiten un control perfecto de
la operacién de soldadura, desde el cebado hasta el enfriamiento final del cordén de soldadura.

¢ Pulsado

Este modo de soldadura con corriente pulsada encadena impulsos de corriente alta (I, impulso de soldadura) seguidos de impulsos de corriente
baja (I_Frio, impulso de enfriamiento de la pieza). Este modo pulsado permite unir las piezas limitando el aumento de temperatura y las deforma-
ciones. También es ideal para soldadura en posicion.

Ejemplo:
La corriente de soldadura | se ajusta a 100 Ay % (I_Frio) = 50 %, es decir, una corriente fria = 50 % % 100 A = 50 A.
F (Hz) se ajusta a 10 Hz; el periodo de la sefal sera 1/10 Hz = 100 ms — cada 100 ms se sucederan un impulso a 100 A y otro a 50 A.

* Spot

Este modo de punteado permite el preensamblaje de las piezas antes de la soldadura. El punteado puede realizarse de forma manual mediante el
gatillo o de manera temporizada con un tiempo de punteado predefinido. Este tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la realiza-
cion de puntos no oxidados.

* Spot-Pulsado

Este modo de punteado permite el preensamblaje de las piezas antes de la soldadura. El punteado puede realizarse de forma manual mediante el
gatillo o de manera temporizada con un tiempo de punteado predefinido. Este tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la realiza-
cion de puntos no oxidados.

AJUSTES —-TIGAC

* Estandar
Este modo de soldadura esta dedicado a la soldadura del aluminio y sus aleaciones (Al, AlSi, AIMg, AlMn...). La corriente alterna permite el deca-
pado del aluminio, indispensable para la soldadura.

Balance (%T_AC):

Durante la onda positiva, se rompe la oxidacién. Durante la onda negativa, el electrodo se enfria y las piezas se sueldan, produciéndose la penetra-
cion.

Al modificar la relacién entre ambas alternancias mediante el ajuste del balance, se favorece bien el decapado o bien la penetracion.

] = :
0 = :

20 % : Penetracion maxima 50% 60% : Decapado maximo.

¢ Pulsado

Este modo de soldadura con corriente pulsada encadena impulsos de corriente alta (I, impulso de soldadura) seguidos de impulsos de corriente
baja (I_Frio, impulso de enfriamiento de la pieza). Este modo pulsado permite unir las piezas limitando el aumento de temperatura y las deforma-
ciones. También es ideal para soldadura en posicion.

Ejemplo:
La corriente de soldadura | se ajustaa 100 Ay % (I_Frio) = 50 %, es decir, una corriente fria = 50 % x 100 A = 50 A.
F (Hz) se ajusta a 10 Hz; el periodo de la sefal sera 1/10 Hz = 100 ms — cada 100 ms se sucederan un impulso a 100 A y otro a 50 A.

¢ AC Mix

Este modo de soldadura en corriente alterna se utiliza para soldar aluminio y sus aleaciones de gran espesor. Combina secuencias de corriente
continua durante la soldadura en corriente alterna, lo que aumenta la energia aportada a la pieza. El objetivo final es acelerar la velocidad de
avance del trabajo y, por tanto, aumentar la productividad en ensamblajes de aluminio. Este modo produce un menor efecto de decapado, por lo
que es necesario trabajar sobre chapas limpias.

* SPOT

Este modo de punteado permite el preensamblaje de las piezas antes de la soldadura. El punteado puede realizarse de forma manual mediante el
gatillo o de manera temporizada con un tiempo de punteado predefinido. Este tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la realiza-
cién de puntos no oxidados.

Para mas informacion sobre los modos de funcionamiento GYS, escanee el codigo QR:
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E-TIG

Este modo permite una soldadura a potencia constante, midiendo en tiempo real las variaciones de la longitud del arco para garantizar un ancho de
corddn y una penetracion constantes. En los casos en los que el ensamblaje requiere un control preciso de la energia de soldadura, el modo E-TIG
garantiza al soldador el respeto de la potencia de soldadura independientemente de la posicién de la antorcha con respecto a la pieza.

Estandar (corriente constante) E-TIG (energia constante)

SELECCION DEL TIPO DE CEBADO

Lift: cebado por contacto (para entornos sensibles a perturbaciones HF).
HF : cebado por alta frecuencia sin contacto del electrodo de tungsteno con la pieza.
Touch.HF : cebado por alta frecuencia temporizado tras el contacto del electrodo de tungsteno con la pieza.

2 3
1- Colocar la boquilla de la antorcha y la punta del electrodo sobre la pieza y accio-
I nar el boton de la antorcha.
2- Inclinar la antorcha hasta que una separacién de aproximadamente 2-3 mm
separe la punta del electrodo de la pieza. El arco se inicia.

1

£
-
3- Volver a colocar la antorcha en la posicion normal para iniciar el ciclo de solda-
dura.
1 2 3
1- Colocar la antorcha en posicion de soldadura sobre la pieza (separacion de
aproximadamente 2—3 mm entre la punta del electrodo y la pieza).
L 2- Pulsar el botén de la antorcha (el arco se inicia sin contacto mediante impulsos
T de cebado de alta tension HF).
Il 3- La corriente inicial de soldadura circula y la soldadura continta segun el ciclo de
B 1 B I soldadura.
1 2 3
w 1- Colocar la punta del electrodo sobre la pieza y accionar el botén de la antorcha.
T 2- Levantar el electrodo de la pieza.
S I 3- Tras un retardo de 0,2 s, el arco se inicia sin contacto mediante impulsos de
5 cebado de alta tension HF; la corriente inicial de soldadura circula y la soldadura
N contintia segun el ciclo de soldadura.
E 1 E 1 E |

ANTORCHAS COMPATIBLES Y COMPORTAMIENTO DE LOS GATILLOS

\ 0 \ \\ =l
Down
B DB} L P R0 A
Lamina Botdn simple Doble boton Botdn + potenciometro Up & Down

4 4 4 4 4

Para la antorcha con 1 botén, el botén se denomina «botén principal».
Para la antorcha con 2 botones, el primer botén se denomina «botén principal» y el segundo «botén secundario».
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2T

Modo de soldadura clasico con el gatillo mantenido pulsado durante toda la soldadura.

7
& X

T1 — Se pulsa el botén principal; el ciclo se inicia a partir del Pre-Gas.
T2 - Se suelta el botdn principal; el ciclo pasa a DownSlope y se
detiene tras la fase de |_Stop.

= Si durante el DownSlope se pulsa el botédn principal, la corriente vuelve

. | valor rrient | ra.
Boton al valor de corriente de soldadura

principal @ @

4T-Start

Modo de soldadura con gestion de la liberacion del gatillo para iniciar la fase de soldadura, permitiendo una soldadura sin mantenimiento del
gatillo pulsado.

»\/(/,Q :Q»Q T1 — Se pulsa el boton principal; el ciclo se inicia a partir del Pre-Gas,
entra en la fase de |_Start y continda mientras el botén principal no sea
& liberado.

T2 — Se pulsa el boton principal; el ciclo pasa a DownSlope, entra a

- continuacion en la fase de |_Stop y continia mientras el boton principal
= no sea liberado.

Boton " Si durante el DownSlope se pulsa el botédn principal, la corriente vuelve

principal (11 @ al valor de corriente de soldadura.

4T-Weld

Modo de soldadura sin gestion de la liberacion del gatillo, para una soldadura sin necesidad de mantenerlo pulsado.

v re
RN K

T1 — Se pulsa el boton principal; el ciclo se inicia a partir del Pre-Gas y

pasa a la fase de soldadura, incluso si el gatillo permanece pulsado.
T2 — Se pulsa el boton principal; el ciclo pasa a DownSlope y finaliza
- el ciclo de soldadura hasta el Post-Gas, incluso si el gatillo permanece
_._r'-/ s pulsado.
Botén "'[ Si durante el DownSlope se pulsa el botén principal, la corriente vuelve
principal @ @ al valor de corriente de soldadura.
4T-LOG

Modo de soldadura con gestion del gatillo 1 temporizado o del gatillo 2.

T1 — Se pulsa el botdn principal; el ciclo se inicia a partir del Pre-Gas,
By iy L, P _ Igtr:tra gn la fase de |_Start y continia mientras el botén principal no sea
7 g g oK TN iberado.

"\\/'\\/ N N NN "\\/'\\/ Durante la fase de soldadura, una pulsacién breve con liberacion del

P Lo botén principal (< 0,5 s) permite conmutar la corriente de |_soldadura
a |_fria (y viceversa); o bien, una pulsacion del boton secundario
conmuta a |_fria y su liberacién permite volver a |_soldadura (sin
temporizacion con el boton secundario).
T2 — Se pulsa el boton principal (> 0,5 s); el ciclo pasa a DownSlope,
entra posteriormente en la fase de |_Stop y continia mientras el boton
principal no sea liberado.

Boton <0558 <05

. . ::
principal
Botén secundario Si durante el DownSlope se realiza una pulsacién > 0,5 s (con

liberacion) del boton principal, la corriente vuelve a la corriente de
soldadura.

Para las antorchas de doble botén o doble gatillo + potenciometro, el gatillo «superior» conserva la misma funcionalidad que la antorcha de gatillo
simple o de lamina. El gatillo «inferior» permite, mientras se mantiene pulsado, conmutar a corriente fria. El potenciometro de la antorcha, cuando
esta presente, permite ajustar la corriente de soldadura del 50 % al 100 % del valor visualizado. Las funciones Up & Down permiten el ajuste de la
corriente directamente desde la antorcha. 57
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CONECTOR DE MANDO DEL GATILLO

Esquema de cableado segun el tipo de antorcha

3 DB torch

4
L/Btorch

2

2
5 DB+P

torch
1

Esquema eléctrico segun el tipo de antorcha

Tipos de antorcha

Pin del conector

Denominacion del hilo .
asociado

3 ‘ Antorcha de doble botén ‘ Antorcha de lamina Comun / Masa 2
Antorcha con botén ‘ ‘ Antorcha de boton simple Botén 1 4
+ potenciometro
| Botén 2 3
Comun / Masa del 2
potenciometro
10V 1
Cursor 5
4
‘ I_ 3
1 4 3 Switch 1 Switch 2
5 | Up&Down (o Xo) 2
2 5(0 ¢ O)2
2
. e O | ——
B 6 Switch Down
2 5
3 ® NC Switch Up
L 1

Esquema de cableado de la antorcha Up & Down

Esquema eléctrico de la antorcha Up & Down

) Denominacion del Pin del conector
Tipo de antorcha . .
hilo asociado

Comun 5

Switch 1 & 2

Switch 1
Switch 2 3
Antorcha Up & Down -
Comun 5
Switch Up & Down

Switch Up 1
Switch Down 2
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La presencia de oxigeno en la antorcha puede provocar una disminucion de las propiedades mecanicas y una reduccién de la resistencia a la corro-
sion. Para purgar el gas de la antorcha, realizar una pulsacion prolongada del pulsador n° 1 y seguir el procedimiento indicado en pantalla.

100.

\t05s

-))
—

I Corriente de soldadura

AC-STD
2T Lift

It <
AN

J0B

ol

Pulsar el botén n° 1 durante 5 segundos.

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Modo de visualizacion

») 1337 =

® 18s

a,

< Control del caudal de gas

sl

Seguir el procedimiento indicado en pantalla.

Unidad
Easy Pro

Pre-gas s v Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del
cebado.

Corriente o Esta corriente de nivel al arranque constituye una fase de precalentamiento antes de

Yol A v . .
de arranque la rampa de subida de corriente.
Tiempo ) - . )
5 v Tiempo de mantenimiento al arranque antes de la rampa de subida de corriente.

de arranque

Subida de corriente S v Permite una subida progresiva de la corriente de soldadura

Corriente de soldadura A v v Corriente de soldadura

Rampa de bajada de s v v Evita el crater al final de la soldadura y los riesgos de fisuracion, especialmente en

corriente aleaciones ligeras.

Corriente de parada %A v Es.ta corriente .de nivel en la parada constituye una fase posterior a la rampa de
bajada de corriente.

Tiempo de parada s v El tlempo de mantenimiento en la parada es una fase posterior a la rampa de bajada
de corriente.

Espesor mm /" v v Espesor de la pieza a soldar

Posicion - v v Posicion de soldadura
Duracion de mantenimiento de la proteccion gaseosa después de la extincion del

Post gas 5 v v arco. Permite proteger la pieza asi como el electrodo frente a la oxidacion durante el
enfriamiento.

Forma de onda - v Forma de onda de la parte pulsada

Forma de onda AC - v Forma de onda en corriente alterna (AC)

Compensamon de -10/+10 v Desviacion de la corriente alterna hacia el positivo o el negativo

corriente CA

Corriente fria %lA v Segundo corriente de soldadura denominada «fria».

Tiempo frio % v Balance del tiempo de la corriente fria de la pulsacion
Frecuencia de pulsacion entre la corriente de soldadura y la corriente fria:
CONSEJOS DE AJUSTE:

Frecuencia Hz v * Si se suelda con aporte manual de material, ajustar F (Hz) sincronizada con el

de pulsacion gesto de aporte.
* Para espesores reducidos sin aporte (< 0,8 mm), F (Hz) > 10 Hz.
* Para soldadura en posicién, F (Hz) < 100 Hz.

Frecuencia de Hz v Frecuencia de inversion de polaridad soldadura / decapado

soldadura

Porcentaje de % v Porcentaje del periodo de soldadura dedicado al decapado (por defecto 30-35 %).

decapado

Tiempo AC S v Duracion de la secuencia AC en el modo AC Mix
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Corriente AC A v Corriente de la secuencia AC en el modo AC Mix
Tiempo DC 5 v Duracion de la secuencia DC en el modo AC Mix
Corriente DC A v Corriente de la secuencia DC en el modo AC Mix
Duracion del Spot s v v Fase de Spot manual o de duraciéon definida
Fuerza del pulso 1-10 v v Ayuda a la soldadura en modo pulsado
Fuerza de decapado 1-10 v v Ayuda a la soldadura en modo AC

El acceso a determinados parametros de soldadura depende del modo de funcionamiento y del modo de visualizacion seleccionados (Easy o Pro).
Algunos ajustes en % o en A dependen del ajuste de la corriente: Parametros avanzados/Ajuste de la corriente: Absoluto o Porcentaje. Consulte el
manual de la interfaz hombre-maquina.

COMBINACIONES RECOMENDADAS

% Corriente (A) @ Boquilla (mm) Caudal de Argén (L/min)
(mm)
03-3 3-75 6.5/8 5-6
24-6 60 - 150 6.5/8/9.5 6-7
1) 4-8 70 - 200 6,5/8/9.5 6-7
8 6.8-10 120 - 250 9.5/11 7-8
= 9-12 160 - 330 11/12.5/16 8-10
10-14 275 - 450 16/17.5 10-12
12-16 380 - 500 16/19 12-18
05-3 5-125 6.5/8/9.5 6-7
1) 0.8-5 80-210 9.5/ 11 7-8
g 15-6 150 - 250 11/125/16 8-10
= 1.6-11 180 - 350 16/17.5 10-12
2-15 240 - 500 16/19 12-18

MODO DE SOLDADURA MMA (SMAW)

CONEXION Y CONSEJOS

» Conectar los cables, el porta-electrodos y la pinza de masa a los conectores de conexion.

* Respetar las polaridades e intensidades de soldadura indicadas en las cajas de electrodos.

* Retirar el electrodo revestido del porta-electrodos cuando la fuente de corriente de soldadura no esté en uso.

* El equipo esta equipado con 3 funciones especificas de los Inverter:
- El Hot Start: proporciona una sobreintensidad al inicio de la soldadura.
- El Arc Force: suministra una sobreintensidad que evita el pegado cuando el electrodo entra en el bafio de fusion.
- El Anti-Sticking: permite despegar facilmente el electrodo sin que se ponga al rojo en caso de pegado.

PARAMETROS DEL PROCESO

Procesos de soldadura

Parametros Ajustes Estandar Pulsado
Rutilo El tipo de electrodo determina parametros especificos en funcion del
Tipo de electrodo gzlsL:(I:gsico v v electrodo utilizado, con el fin de optimizar su soldabilidad.

El sistema anti-pegado se recomienda para retirar el electrodo de forma
Anti-sticking ON / OFF v v segura en caso de que se adhiera a la pieza a soldar (la corriente se
corta automaticamente).

Polaridad Directa (+=+y -=-) v v El cambio de accesorios al pasar a polaridad directa o inversa se reali-

Inversa (+=-y -=+) za a nivel del equipo.

El acceso a determinados parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros / Modo de visualizacién: Easy o Pro.
Consultar el manual de la IHM.

PROCESOS DE SOLDADURA
¢ Estandar

Este modo de soldadura es adecuado para la mayoria de las aplicaciones. Permite soldar con todo tipo de electrodos revestidos — rutilos, basicos y
celulésicos — y sobre todo tipo de materiales: acero, acero inoxidable y fundiciones. acero, acero inoxidable y fundiciones.
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* Pulsado

Este modo de soldadura es adecuado para aplicaciones en posicion vertical ascendente (PF). El modo pulsado permite mantener un bafio frio al
tiempo que favorece la transferencia de material. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento en «arbol de Navidad», es
decir, un desplazamiento triangular dificil de realizar. Gracias al MMA pulsado, ya no es necesario realizar este movimiento; en funcion del espesor
de la pieza, un desplazamiento recto hacia arriba puede ser suficiente. No obstante, si se desea ensanchar el bafio de fusion, basta con un simple
movimiento lateral similar al de la soldadura en posicién plana. En este caso, se puede ajustar en la pantalla la frecuencia de la corriente pulsada.
Este proceso ofrece asi un mayor control de la operacién de soldadura vertical.

SELECCION DE ELECTRODOS REVESTIDOS

* Electrodo rutilo: muy facil de utilizar en todas las posiciones.

» Electrodo basico: utilizable en todas las posiciones; es adecuado para trabajos de seguridad gracias a sus mayores propiedades mecanicas.
* Electrodo celulésico: arco muy dinamico con alta velocidad de fusién; su uso en todas las posiciones lo hace especialmente adecuado para trabajos
de pipeline (tuberias).

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Modo de visualizacion
Unidad
Easy Pro
Porcentaje/Corriente %/A v v Pourcentage du Hot Start par rapport au courant de soudage / réglage du courant Hot
Hot Start ? Start
Duracion del Hot Start s v Fase de arranque en caliente.
Corriente de soldadura A v v Corriente de soldadura.
Corriente caliente A v Primera corriente de soldadura denominada «caliente».
Corriente fria A v Segunda corriente de soldadura denominada «fria».
Tiempo frio % v Equilibrio del tiempo de la corriente fria de la pulsacion.
Frecue_r)ma de Hz v Frecuencia de pulsacion del modo pulsado.
pulsacion
Arc Force -10/+10 v v Ayuda en la soldadura para evitar que se peguen.
Fuerza del pulso 1-10 v Ayuda a la soldadura en modo pulsado.

El acceso a determinados parametros de soldadura depende del modo de funcionamiento y del modo de visualizacion seleccionados (Easy o Pro).
Algunos ajustes en % o en A dependen del ajuste de la corriente: Parametros avanzados/Ajuste de la corriente: Absoluto o Porcentaje. Consulte el
manual de la interfaz hombre-maquina.

AJUSTE DE LA INTENSIDAD DE SOLDADURA

Los ajustes que se indican a continuacion corresponden al rango de intensidad utilizable en funcién del tipo y del diametro del electrodo. Estos rangos
son bastante amplios, ya que dependen de la aplicacion y de la posicién de soldadura.

@ del electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A) Celulésico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.2 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

AJUSTE DEL ARC FORCE

El Arco Forzado es una sobreintensidad que se aplica cuando el electrodo o la gota entra en contacto con el bafio de soldadura para evitar adherencias.
Se recomienda situar el Arc Force en la posicion media (0) para iniciar la soldadura y ajustarlo posteriormente en funcion de los resultados obtenidos

y de las preferencias de soldadura. Nota: el rango de ajuste del Arc Force es especifico del tipo de electrodo seleccionado.

AJUSTE DEL HOT START

El Hot Start es una sobreintensidad en el arranque que evita que el electrodo se pegue a la pieza que se va a soldar.
Se recomienda ajustar un Hot Start bajo para chapas finas y un Hot Start elevado para grandes espesores y metales dificiles (piezas sucias u oxi-

dadas).
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MANDO A DISTANCIA OPCIONAL

Opmoneg Conector de enchufe | Descripcion
Referencia
El pedal RC-FA2 permite variar la corriente desde el valor minimo hasta el 100 % de la intensidad
RC-FA2 17 ajustada. En TIG, el generador funciona unicamente en modo 2T. Ademas, la rampa de subida y el des-
083356 censo de la corriente ya no son gestionados por el generador (funciones inactivas), sino por el usuario
mediante el pedal.
RC-HD3 -9 RC-HD3 es un mando a distancia digital que permite desbloquear otros modos de soldadura. También
079700 permite utilizar funciones como la trazabilidad, el uso compartido de cuentas, etc.
RC-HD4 es un mando a distancia cableado multifuncién equipado con una pantalla digital, que permite
RC-HD4 ; . ) . . . - :
082076 -9 un ajuste preciso e instantaneo de la corriente de soldadura. Sencillo de utilizar y bloqueable, es ideal
para trabajos a distancia, lejos del generador y en espacios confinados.

Conexion de pedal:
El conector I-7 permite conectar todos los mandos a distancia de tipo pedal.

Para los usuarios que dispongan de un pedal distinto al de referencia 083356, es necesario utilizar el conector especifico de 7 pines (opcién ref.
046238) y seguir el esquema de cableado que se indica a continuacién, afiadiendo una resistencia de 3,3 kQ entre los pines 1y 2.

Tipo de mando a distancia Denominacién del hilo Pin del conector asociado

VCC 1 4 3

Comun / Masa 2
5 2

Interruptor 4

Pedal 6 1

7
Cursor S Vista exterio

GRUPO DE REFRIGERACION OPCIONAL

Referencia Designacion Potencia de refrigeracion Capacidad Tensién de alimentacion
070820 KOOLWELD 1
1000 W 3L 24V DC
087293 KOOLWELD 4

El grupo de refrigeracion es detectado automaticamente por el equipo. Para desactivar el grupo de refrigeracion (OFF), consulte el manual de la
interfaz.

Segun el tipo de grupo de refrigeracion utilizado, se integran distintos dispositivos de protecciéon para garantizar la proteccion de la antorcha y del
usuario, en particular:

Proteccion KOOLWELD 1 KOOLWELD 4
Nivel minimo de liquido refrigerante v

Caudal minimo del liquido refrigerante que circula por la antorcha v

Proteccion térmica del liquido refrigerante v v
Purga v v

La funcién de purga esta disponible para purgar el grupo frigorifico, llenar los haces o realizar diagnésticos. Durante esta etapa, las demas protec-
ciones se desactivan.

Debe asegurarse de que el grupo de refrigeraciéon esté apagado antes de desconectar las mangueras de entrada y salida del
liquido de la antorcha.
El liquido refrigerante es nocivo y puede irritar los ojos, las mucosas y la piel. El liquido caliente puede provocar quemaduras.

KIT FILTRO OPCIONAL

Filtro de polvo (ref. 063143) con una finura de filtracién de: 270 ym (0,27 mm).

Atencion, el uso de este filtro reduce el factor de marcha de su generador.
\ Para evitar el riesgo de sobrecalentamiento debido a la obstruccién de los orificios de
ventilacion, el filiro de polvo debe limpiarse regularmente. Desencajar y limpiar con aire
comprimido.
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KIT CAUDALIMETRO OPCIONAL

El kit caudalimetro (ref. 073395) permite ajustar y controlar con precision el caudal de gas a la salida de
la antorcha, cuando esta esta conectada a una red de gas. La presion del gas de la red debe ser estable
y estar comprendida entre 2 y 7 bar. El caudal puede ajustarse entre 3 y 30 I/min.

PROCEDIMIENTO DE ACTUALIZACION

Descarga del ultimo firmware:
Para descargar la ultima version del software, indique aqui el nUmero de serie de su generador de soldadura:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

A continuacion, copie el archivo «.egf» en la memoria USB. Este archivo no debe estar dentro de ninguna carpeta o subcarpeta de la memoria USB.
La memoria USB debe contener un unico archivo «.egf» y debe estar formateada en FAT32 o exFAT.

Actualizar su producto:

1. Apagar el equipo mediante el interruptor Start/Stop.

2. Conectar la memoria USB al puerto USB.

3. Mantener presionada la perilla (ruleta) de la IHM.

4. Encender el equipo mediante el interruptor Start/Stop manteniendo presionada la perilla de la IHM. Cuando la pantalla muestre uno de estos
mensajes, puede soltar la perilla.

System Update V.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Actualizacién en curso. Cuando la actualizacién La memoria USB no es reconocida.

ha finalizado, el equipo indica «Update El equipo ya esta actualizado y se reinicia | Formatee la memoria USB en FAT32 o
completed» y se reinicia automaticamente automaticamente después de 3 segundos. exFAT y copie de nuevo el archivo «.egf» en
después de 3 segundos. la memoria USB.

CONDICIONES DE GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricaciéon durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).
La garantia no cubre:

*Cualquier otro dafio debido al transporte.

* El desgaste normal de las piezas (por ejemplo : cables, pinzas, etc.).

* Incidentes debidos a un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje).

« Averias relacionadas con el entorno (contaminacién, éxido, polvo).

En caso de averia, devuelva el aparato a su distribuidor, adjuntando:

- un justificante de compra fechado (ticket de caja, factura...)

- una nota explicativa de la averia.
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NPEAYNPEXAEHUA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLUUE YKA3AHUA
Mepen Havyanom paboTbl HEO6X0AMMO NPOYMTATb M NMOHATH STU UHCTPYKLIUN.
A 3anpeLyaeTcs NPoOU3BOAUTL NtoOble N3MEHEHUSI UNN TEXHMYECKOe OBCMyXMBaHWE, He YKa3aHHble B
PYKOBOACTBE.

|_|pOI/I3BO,D.I/ITeJ'Ib He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepI/IaJ'IbeIVI yLu,ep6, HaHeCeHHbIN B pesynbraTte NCnonb3oBaHUA, He COOTBETCTBYHOLLEro
WHCTPYKUMAM JaHHOINo pykoBOACTBA.

Ecnun Y BaC BO3HUKIN I'IpO6J'|eMbI nnu Bbl B 4eM-TO HE yBEPEHbI, I'IpOKOHCyJ'IbTI/IpyVITer C KBaJ'II/I(t)I/ILl,VIpOBaHHbIM crneunanmcToMm, YyTobbl y6e/:u/m>0ﬂ,
YTO yCTaHOBKa Npon3BoaAUTCA NpaBUiibHO.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

[JaHHoe o6opydoBaHMe [OMKHO MCMOMb30BaTbCsl TOMbKO AMsi CBApPOuHbIX paboT B Mpedenax, ykasaHHbIX Ha 3aBOACKOW Tabnuuke uvnu B
pykoBoacTBe. Heobxonumo cobntogate npasuna TeXHUKK GesonacHocTu. B criyyae HeNpaBUbHOMO UMM ONACHOTO UCMOMNb30BaHWS NPOU3BOAUTENb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTM.

YcTaHoBKy HE0BXOAMMO MCMONb30BaTh B MOMELLEHWUU, TAE HET MbISK, KUCTOT, FOPHOUMX ra30B 1 APYrX arpeccuBHbIX BELLECTB. TO e camoe OTHOCUTCA
1 K XpaHeHuto. OBecneysTe LMPKYsLMIO BO34yXa BO BPEMS MCMOSb30BaHMSI.

TemnepaTypHble AnanasoHsl :

[ns ncnonb3oBaHus B agnanasoHe ot -10 go +40°C (o1 +14 po +104°F).
XpaHuTb npu Temnepatype ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BrnaxHocTb BO3ayxa :

MeHee unu pasHo 50% npu 40°C (104°F).

MeHee unu pasHo 90% npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM MoOpS :

[o 1000 m Hag ypoBHeM mopst (3280 chyToB).

JINYHAA N NPOYASA SALLUTA

OrnekTpo-AyroBasi cBapka MOXeT BbiTb ONacHOW 1 MPUBECTU K CEPbE3HBIM TPaBMaM U CMEPTY.

IMpu cBapke NoAY NoABEPralTCs BO3AENCTBUIO ONACHOrO UCTOYHMKA Tensa, CBETOBOIO U3MYYEHWs OT Ay, SNIEKTPOMAarHUTHbIX Nonel (BaxHO UMeTb
BBUAY obrnagartensiM KapanoCTUMYISITOPOB), PUCKY NOPaXKEHUSI ANEKTPUYECKMM TOKOM, LLYMY M razoobpasHbiM UCMapeHnsiM.

YT0oGb! 3aLWnTUTL CeBs 1 OKPYXKatoLLMX, CriedyiTe 3TUM UHCTPYKLMSIM Mo 6e30macHoOCTU:

[ns 3awnTbl OT OXKOMOB U M3NydYeHust HapesanTe ofgexay 6e3 OTBOPOTOB, OrHEYMOPHYHD, CYXYH0, W3OMMPYIOLLYIO 1 B XOPOLUEM
COCTOSIHMM, MOSTHOCTBIO 3aKPbIBAKOLLYIO TEMO.

Mcnonb3yiTe nepyaTtku, rapaHTUpyoLME SNEKTPUYECKYIO M TEMMOBYIO U3OMSILMIO.

MCI‘IOJ‘IbC‘lyI;ITe 3alwmnTy npu ceapke n/vnn CBapoO4HY0 MacKy C OOCTaTtO4HbIM YpPOBHEM 3allUTbl (B 3aBUCKMMOCTU OT obrnacTtu
I'IpVIMeHeHVIFI). 3alwmuaiiTe rnasa Bo BpeMsA YNCTKN. OcobeHHOo 3anpeLleHbl KOHTaKTHbl€ JNTUH3bI.

WHorga Heobxogumo pasrpaHn4YnTb 30Hbl OrHEYNOpHbIMU LUITOpPaMK, 4yTOObI 3aAWNUTUTL 30HY CBapku oT nyqel7| oyru, BbICTYNnoB n
packaneHHbIX 0TX040B.

I'Ipe,u,ynpe,qMTe nofen, HaxodsLMXCA B 30He CBapKX, O TOM, YTO HeMb3s CMOTPETb Ha nyyn oyrm nnu pacnnasrfieHHble getanu, u
4YTO HEGXOMO BbITb OAETHIM B COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLlLUTHYIO oaexay.

Mcnonb3yiTe LWymMonodasnsiioLiMe HayLLHUKW, ECNM B NPOLIECCE CBApKW YPOBEHb LUyMa NPeBbILLAET JONYCTUMbIN npeaen (To xe
caMoe OTHOCUTCS U KO BCEM, KTO HAaXOAMTCS B 30HE CBapku).

LepxuTe pyku, BONOCHI 1 0Aexay nofanblue OT OBWMXKYLLUUXCS YacTen (BeHTunsTopa).
Hukorga He CHUMalTe KpbILKU C OXMax4aloLlero YyCTpoMCcTBa, €CM UCTOYHUK CBApOYHOIO TOKa HaxXOAMUTCS MO HanpshKeHuem,
NPOU3BOAMTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM B Crlydae HECHYaCTHOrO cryyast.

TorbKo YTO CBapeHHbIE AeTasni MetT BbICOKYH TeMMepaTypy U MOryT BbI3BaTb OXOrM Npu obpatleHum ¢ Humu. Mpu o6enykuBaHum
roperikv U anekTpogoaepKatens y6eamnTech, YTo OH JOCTaTOMHO OCTbIN, NOA0XAaB He MeHee 10 MUHYT nepen 06CryKMBaHNEM.
Mpu “Cronb30BaHWUM FOPENKU C BOASHBIM OXMaXAeHWeM Heobxoammo ybeanTbes B paboTe Grioka oxnaxaeHusl, Tak kak ropsiyast
XUAKOCTb MOXET BbI3BaTb OXOTY.

Mpexae Yem NoknHyTb pabouyto 30HY, HeobxoamMmo obecrneunTb 6e3onacHOCTb NAeEN 1 UMYLLECTBA.
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CBAPOYHBIE OblMbl U FA3bl

[biM, rasbl 1 Nbinb, BblAensemble Npu cBapke, onacHbl Ans 340POBbS. Heobxognmo obecneuunTtb OOCTaTOYHYHO BEHTUNALUIO,
nHorga Tpe6yeTc;| NpuHyauTenbHaa BEHTUNAUMA BO3OyXa. CneumnanbHbIA WINeM C nopadein CBexero BO34yXa MOXEeT CTaTb

Q peLueHneM npobnemMbl, eCnv BEHTUNALUS HedoCTaTouHa.

YbenuTech B 3(phEeKTUBHOCTU BCaCbIBaHUS, NpoBeas NpoBEpPKYy Ha COOTBETCTBME CTaHO4apTam 6e3onacHocTu.

BHuMaHue: cBapka B HeBOMbLUMX NMOMELLEHMAX TpebyeT KOHTpons AucTaHumm ans obecneverus 6esonacHocT. Kpome Toro, cBapka HEKOTOpbIX

MaTepuanos, COAePXaLLUMX CBUHEL, KaAMUN, LMHK, PTYTb Unu aaxe 6epnnnui, MoxeT 6bITb 0CO6GEHHO BPEAHOMN, MO3TOMY He06xoaMMO 06e3xunprBaTh

KOMMOHEHTbI Nepes nx CBapon.

BannoHbl 4OMKHbI XPaHUTBLCSA B OTKPbITBIX MM XOPOLLO NPOBETPMBAEMbIX MOMELLEHUsIX. BannoHbl AOMKHBI HAXOANTLCSA B BEPTUKANbHOM MOMNOXKEHUN
G4 V1 KPEMUTLCS K ONOpe Wnk Ha Tenexke.

He BbINONHANTE cBapKy BONMN3uU ropioye-CMasoyHbIX MaTepuanos U KPacku.
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OMACHOCTb MOXAPA U B3PbIBA

A

30Ha cBapku AomkHa ObITb MOMTHOCTLIO 3aLLMLLEHA, @ NErKOBOCNIaMEHSLLMECS MaTeprarbl AOMHKHbI HAXOAUTLCS HAa PaCCTOSHNM
He meHee 11 mMeTpoB.
B HenocpeacTeeHHOM 6nn3ocTn OT MecTa NPoOBEAEHNSA CBapOYHbIX paboT AOMKHbLI HAXOAUTLCSA CPeACTBa NOXapOoTyLUEHNS.

OcTeperaliTecb nonaaaHusi ropsyMx MaTepuarnoB UM UCKP, Tak KaK Aaxe Yepes TPELLMHbI OHWM MOTYT CTaTb MCTOYHUKOM NoXapa Wi B3pblBa.
Jlioam, nerkoBocnnameHsiIoLLIMecs NPeaMeTbl Y KOHTENHEPBI NOA AaBNEHUEM OOMKHbI HAXOAUTLCS Ha 6E30MacHOM PacCTOSIHUN.

Cnegnyet nsberatb CBapky B 3aKpbITbIX KOHTEHEpax Unu Tpybax, a €Crn OHW OTKPbITbI, TO AOMKHbI GbITh OYMLLEHBI OT BCEX NIETKOBOCTNAaMEHSIHOLLIMXCS
UK B3pbIBOOMACHBIX MaTepuaros (Macna, Tonnvea, OCTaTkoB rasa u T.4.).

LnudoBarnbHble paboTbl He JOMKHbLI MPOBOAUTLCS BOMU3M MCTOMHMKA CBApPOYHOTO TOKa UM BOCMNIaMEHSIIOLLMXCSt MaTepuaros.

FA30BbIE BAJIIOHbI

a3 13 6annoHOB MOXET BbI3BaTb yayuwbe, eCii KOHUEHTPUPYETCA B 30HE CBapPKn (XOpOLLIO I'IpOBeTpMBaVITe).
TpaHcnopTupoBKka AOMKHa OCYLLEeCTBNATLCA B YCIOBUAX nonHon 6esonacHocTn: GanmoHsbl 3aKpbITbl, @ NCTOYHUK CBAPO4YHOro
TOKa BbIKMOYEH. BannoHbl AOMKHbLI XpaHUTLCS BEPTUKANbHO U KPENUTbCS, 4YTOObI MCKMIOUYNTL PUCK NageHna.

3akpbiBaiiTe 6annoH Mexay ucnons3oBaHusiMu. OcTeperaTech NepenanoB TEMNePaTypbl U BO3AENCTBUS COTNTHEYHbIX NyYei.

BannoH He JomKeH conpurKkacaTbes C NIaMeHeM, 3IIeKTPUYECKO Jyroi, ropenkom, 3a3eMnsoLLmMM 3aXXUMOM UK NoBbLIM APYrMM UCTOYHUKOM Tenna
UNn HaKanuBaHusi.

[epxwuTte 6annoH Boanu ot aneKTPUYECcKUX U CBapOYHbIX Lienen U H1Koraa He cBapuBanTe 6annoH nof AaBreHneMm.

BynbTe 0CTOPOXHbBI NPY OTKPLITUW BEHTUNSA GansoHa, AepXuTe ronosy nogasblue oT (UTUHIOB U y6eanTech, YTO UCMONb3yeMbl ra3 NoAXoauT Ans
npovecca cBapku.

ANEKTPOBE3OINACHOCTb

<R e Mcnonb3yemas anekTpuyeckasi cuctema AomkHa GbiTb 3a3emrieHa. MicnornbayiiTe NpeaoxpaHnTerb, TN KOTOPOro PEKOMEHA0BaH
Ha Tabrnmuke C TEXHUYECKUMU XapaKTePUCTUKaMK.
MopaxeHne aneKTPUYECKMM TOKOM MOXET CTaTb MPUYMHON CEPbE3HOTO NPSIMOTO MM KOCBEHHOTO HECYACTHOIO Cryyasi UNn axe
cMepTu.

Hwvkorga He mprkacaiTecb K TOKOBELYLLMM YacTsM BHYTPU WMM CHAPYXWM UCTOYHMKA TOKa (TOperikv, 3aXuMmbl, Kabenu, anekTpoabl), Tak Kak OHM
NOAKMOYEHbI K CBAPOYHOM Lienu.

Mepen TeM KaK OTKPbITb MCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKA, OTKITHOYMTE €ro OT CETU U NMOAOXKAUTE 2 MUHYThI, YTOBL! BCe KOHAEHCATOPbl Pas3psaannucs.

He npukacaiitecb 04HOBPEMEHHO K Foperke Uni anekTPoAoAepKaTerto U 3aXKUMy 3a3eMIeHus!.

Ecnn kaGenu unu ropenku MoBpexaeHbl, UX 3aMeHy AOIDKEH MPOU3BOAMTL KBaNUAULMPOBAHHBIA W YMOMHOMOYEHHbIM nepcoHan. MopbepuTe
ceyeHvie kaGens B COOTBETCTBUM C YCMOBUSIMU 9KCMNyaTaumn. Beerga ucnonbayiite Cyxyto ofexay B XOpPOLLEeM COCTOSIHUM, YTOObI 3alMTUTL cebs oT
CBapOYHOro Toka. Hocute 3aluuTHYyto 06yBb, HE3ABUCUMMO OT YCIOBWIA paboTbl.

KINACCUDPUKALIMA OBOPYNOBAHUA

[aHHoe oGopy,uosaHme Knacca A He npefHasHa4YeHo Ans UCMONb30BaHUSA B XXUIbIX MOMELLEHUSIX, [Ae NUTaHne OCYLLEeCTBSeTCA
OT 0OLLEeCTBEHHOWN HU3KOBOMbLTHOM ceT. Ha aTnx obbekTax MOTyT BO3HUKHYTb NOTEeHUMarbHbIe TPYOAHOCTU C obecneveHnem
3NeKTPOMarHMTHON COBMECTUMOCTH, CBSI3aHHbIE C HaBEAEeHHbIMU 1 nanyvyaemMmbiMn pagnoyHacTtoTHbIMMU NOMeExamun.

[aHHoe obopynoBaHue cooTBeTcTBYeT cTaHaapTy IEC 61000-3-11.

DD [aHHoe obopyaoBaHue He cooTBeTcTBYeT cTaHaapty IEC 61000-3-12 n npegHa3HayeHoO Ans NOAKMKYEHWUS K YacTHbIM
HW3KOBOMBTHLIM CETSIM, COEAUHEHHBIM C CETHIO 0DLLIEro Nonb3oBaHWs TOMbKO Ha YPOBHE CPEeAHEro 1 BbICOKOTO HampsiKeHus.
Ecnu obopynoBaHve noaxnodaeTcs kK 06LeCTBEHHON HA3KOBOMLTHOWM CETU, TO YCTaHOBLLUMK UM NONb3oBaTenb 060pyaoBaHUS
06s13aH y6eanTbCs B BO3MOXHOCTY NOAKMIOHEHNS 060py[0BaHWs, NPOKOHCYNBTUPOBABLUVCH C ONEPaToOpoM pacnpenenmuTerisHomn
ceTu.

ANEKTPOMATHUTHBIE U3NYYEHUA

== OrnekTpUYecKuin TOK, MPOXOASLLMIA Yepes NtoBoii NPOBOAHWK, CO34AET NOKaM30BaHHbIE 3MEKTPUYECKMe U MarHuTHble nonst (AMIM).
-V CBapouYHbIi TOK CO34AET 3IEeKTPOMarHUTHOE More BOKPYr CBApOYHOM Lien 1 CBapoYHOro 06opyLoBaHus.

:I?

SﬂeKTpOMaFHI/ITHbIe nons SMI MOryT co3gaBaTb NOMexXu And HEKOTOPbIX MeONLUHCKUX UMNIAaHTATOB, HanpumMmep KapanoCTUMyrnaTopoB. ﬂﬂﬂ niogen
C MeONLIMHCKMMMN MMNIaHTaTaMu SOMKHbI ObITh NPUHATLI Mepbl 3aLllnTbI. Hanpmmep, orpaHuyeHue ooctyna ansda OkpyXXarLwmnx nnm nHigneunayanbHas
OLiEeHKa pUCKOB A5A CBapLLMKOB.

Bce cBapLUMKy AOMKHbI MCNONb30BaTh Creayole npoueaypbl, YTobbl CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE INEKTPOMArHUTHBLIX NMOMen OT CBapOYHOM
uenu:

- pacnonoxute cBapoyHble kabenv BMecTe - MO BO3MOXHOCTU 3aKpenuTe Ux 3aKMMom

- PacnonoxwTe cebs (TynoswLle 1 ronosy) Kak MOXHO Aarbliue OT CBAapOYHOW Lienu;

- Hukorga He obmaTtbiBaiTe cBapoyHble kabenu BOKpyr Tena;

- He pacrnonaraiTecb MeXay CBapoYHbIMU kabenamu. JepxuTe ob6a cBapoyHbIX kabens ¢ O4HOM CTOPOHbI TeNa;
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- Mogkntounte OGpaTHbIVI kabenb K 3aroToBKe Kak MOXHO Grmke K CBapvBaeMoMy y4acCTKy;
- He nposoauTe paGOTbI PSAOM C UCTOYHUKOM CBapOYHOTO TOKa, HEe CaauTeCh Ha HEro U He NMPUCIOHSANTECH K HEMYy;
- He BbINONHANTE CBapkKy npu TpaHCNopTUPOBKE UCTOYHUKA CBAPO4YHOro ToOKa nnmn yCTpOVICTBa nogayun npoBOSOKN.

A Ilogsm ¢ KapanoCcTumynatTopamu nepen ncnonb3oBaHMeEM 3TOro O60py,EI,OBaHVI$| crieqyeT NPOKOHCYNbTUPOBaTLCA C Bpa4oMm.
d‘ BosgewicTBre anekTpoMarHUTHbIX Nonev BoO BpeMsl CBapkn MOXET UMETb U apyrne nocnenctena And 300poBbsA, KOTOPbIE MOoKa
s He U3BECTHbI.

PEKOMEHOALUU MO OLEEHKE 30Hbl CBAPKU U YCTAHOBKMU

O6wme cBegeHUs

Monb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAHOBKY M WCMOSIb30BaHMe O6OpyaOBaHUS AMs AYrOBOW CBapKW B COOTBETCTBUM C WHCTPYKLMUSIMU
npoussoauTensi. B crnyyae oGHapyXeHWs 3MeKTPOMarHUTHbIX MOMEX rMosib3oBaTenb 06opyAoBaHUA Ans OyroBoi cBapku 06si3aH paspelunTb
CUTYaLMIO C MOMOLLIbIO TEXHUYECKON NOAAEPKKM NPOU3BOAMTENS. B HEKOTOPBIX CryYasx Ans UCMpaBieHust cuTyauum JOCTaTOuHO NPOCTO 3a3eMInTb
CBapOYHbI KOHTYp. B Apyrux cnyyasx MoxeT notpeboBaTbCa co3faHue 3eKTPOMarHUTHOrO 9KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApPOYHOrO TOKa U BCErO
M30enusi ¢ YCTaHOBKOM BXOAHbIX ouUnbTPoB. B ntoGom criyyae anekTpomMarHUTHbIE MOMEXU JOMKHbI OblTb YMEHbLUEHbl 40 TeX Mop, Moka OHU He
nepecTaHyT 4OCTaBnATL HeyaobeTaa.

OLeHKa 30HbI CBapKu

Mepen yctaHoBKOW o6GopydoBaHWA Ansi OyroBOW CBapku MoOnb3oBaTenb AOMKEH OLEHUTb MOTeHUManbHble 3MeKTPOMarHuTHble npobnemsl B
oKpyxatoLiem npoctpaHcTBe. CnefyeT NOMHUTL O CrefyroLLMX MOMeHTax:

a) Hanuuue Hag, nog 1 psaoM ¢ obopyaoBaHMEM ANs AYrOBOW CBAPKW APYTUX CUMOBLIX, KOHTPOMbHBIX, CUrHaNbHbLIX U TenedoHHbIX kabenen;

b) paguno- 1 TeneBU3NOHHbLIX NPUEMHUKOB U NEPEAATHMKOB;

C) KOMMBIOTEPOB Y APYroro KOHTPONbHOrO 060PYAOBAHNUS;

d) oGopynoBaHUs, KPUTUYECKU BaXKHOTO Anst 6e30nacHOCTU, HanprUmep, 3aluTa NpoMbILLIEHHOr0 060pyaoBaHNS;

€) 300poBbe NMIAEN, HaxoasaLWMXes BONU3n paboT, HanpuMep, NuL UCNOSb3YOLWNX KapAUOCTUMYNSTOPbI UMK CRyXOBblE annaparsl;

f) obopynoBaHue, ncnonb3yeMoe Anst KannmbpoBKU UM U3MEPEHUS;

g) 3awmTa apyrux TEXHUYECKMX CPEACTB, HAXOASALIMXCS B JAHHOW cpee.

Monb3oBaTenb OOMKeH ybeauTbcsa B COBMECTMMOCTM Apyroro o6opydoBaHWsl, MCMOMb3yemMoro B AaHHOW cpefe. OTo MOXeT noTpeGoBaTb
[OOMOSHUTENbHBIX MEP 3aLLMUThbI;

h) Bpems cyTok, korga GyayT NPOBOAUTLCS CBAPOYHbIE UNu Apyrue paboThl.

Pa3amep npuneratoLlen Tepputopum, KOTopbIn HeobxoamMmo YUUTbIBATb, 3@aBUCUT OT CTPYKTYPbI 34aHNA 1N APYTrnX BUOOB AEATENTbHOCTU, KOTOPbIE B HEM
NponCxoaAT. Opr)KaIOLIJ,aﬂ 30Ha MOXET pacnpocTpaHATbCA 3a npefesibl YCTaHOBIEHHbIX rpaHnL,.

OLieHKa CBapO4HOW YCTaHOBKMU

MoMMMO OLEHKM TEPPUTOPUU, OLIEHKA YCTaHOBOK AyrOBOWM CBapKM MOXET OblTb UCMOMb30BaHa Ans BbISBEHUS U YCTPaHEHWS CllyYyaeB HapyLLEHWN.
OueHka BbIOPOCOB AOMKHA BKMOYaTb M3MepeHus in situ, kak ykasaHo B ctatbe 10 CISPR 11. N3mepeHus in situ Takke MoryT 6biTb MCNONb30BaHbI
Ons noaTBepXaeHNs aPEKTUBHOCTM MeP MO CHKEHUIO BO3OENCTBUS.

PEKOMEHAALMU MO METOAAM CHUXEHUA SGNEKTPOMATHUTHbIX U3NYYEHUA

a. CeTb oGLecTBeHHOro ankeTpocHabxeHusi: O6opyaoBaHue ANs OyroBOW CBapky AOSMKHO ObiTb MOAKIIOYEHO K 3MEKTPOCETU B COOTBETCTBUM
C pekomeHaauusiMu npoussoauTens. B crnyyae BO3HWKHOBEHUSI MOMEX MOXET noTpeboBaTbCsi NPUHSATAE AOMOSHUTENBbHBIX NPEBEHTUBHLIX MEP,
Hanpumep, unsTpaums cetn obLLEeCTBEHHOMO ariekTpocHabxeHusi. CrnegyeT paccMOTPeTb BO3MOXHOCTb 3KPaHUMPOBaHUSI nuTaroLlero kabens B
MeTarnIMyeckom nnv aKBMBaneHTHOM kabene OT NMOCTOSIHHO YCTaHOBMEHHOro 06opyaoBaHWs ANsi AyrOBOW CBapkW. dnekTpuyeckast HeNpepbiBHOCTb
3KpaHMpOBaHUst AomkHa BbiTb oGecneyeHa no Bcew ero AnMHe. 3alUTHBIA 3KpaH AOKeH OblTb NOAKMIOYEH K UCTOYHMKY CBapOYHOrO TOKa, YTOoObI
o6ecneynTb XOPOLLUMI SNEKTPUYECKUI KOHTAKT Mexay kabenenpoBoLoM U KOPMYyCOM UCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa.

b. O6cnyxuBaHue o6opyaoBaHus Ansi AyroBon ceapku : O6opynoBaHve AMs OYroBOM CBapKWM AOIMKHO MPOXOAWUTb PEryNIpHOE TEXHUYEeCcKoe
obcnyxmBaHne B COOTBETCTBUMM C pekomeHaauusiMu npoussoautens. lNpu ucnonb3oBaHuy obopynoBaHWs Ansi OYroBoW CBapku BCE MPOEMb,
CepBUCHbIE ABEPU U KPbILWKU AOIMKHbI OblTb 3aKkpbIThl U 3anepTbl. OGopyaoBaHWe Ans AYyroBOW CBapkuW He [OIHKHO MoaBepraTbCsi KakMM-nn6o
N3MEHEHUSIM, KPOME TeX, KOTOpble ykasaHbl B MHCTPYKLUMSIX NMPoM3BoAuTeEns. B yacTHoCTW, Ayrootaenuteny oyroBbix CTapTepoB M cTabunmaaTopos
YTV JOIMKHbI BbITb OTPEryNMpOBaHbl M 06CMYXKMBATLCS B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMAMMN NPOV3BOANTENS.

c. CBapouHble kabenu : Kabenun fomkHbI ObITb Kak MOXHO KOpo4e, pacnonaratbcs 6nmM3ko Apyr K Apyry y 3emMnv unm Ha 3emrne.

d. AkBUNOTEHUManLHoe coeAuHeHue : NogymaiiTe O TOM, YTOObl COeAMHUTL BCE MeTannuyeckue NnpeameTbl Ha MnpuneraroLlein TeppuTopun.
MpumnTE BO BHUMaHMWE, YTO MeTannyeckne NpeameThbl, CoeIMHEHHbIE C 3aroTOBKOW, MOBbILLAIOT PUCK MOPaXXEHWS orepaTopa anekTpU4eCKM TOKOM,
€CIM OH KOCHETCS KaK aTVX MeTannuyeckux yacTei, Tak u anektpoaa. Onepatop AomKeH GbITb U30NMPOBaAH OT TakUX METaNINYeCcKUX NpegmeToB.
e. 3azemneHue cBapvBaeMoun getanu: Ecnv cBapuBaemas feTanb He 3a3emfieHa No coobpaxkeHusiM anekTpobesonacHoCcTU unu us-3a ee
pa3aMepoB 1 PacrnonoXeHus, kak, Hanpumep, B Criyyae ¢ KoprnycaMmu Cy[oB WUy MeTannuyeckuMmn Kkapkacamu 3naHuii, CoeanHeHne, npu KoTopom
feTanb 3a3emreHa, MOXET B HEKOTOPbIX Cry4asix, HO He CUCTEMATUYECKU, CHU3WUTb BbIGpoCkl. Heobxoammo cneanTb 3a Tem, YTobbl He AoNYCTUTL
3a3eMsieHust JeTanen, 4YTo MOXET YBENUYUTb PUCK TPaBMUPOBaHUSI MONb3oBaTener Wnv MoBpexaeHus Apyroro anekTpoobopynosaHus. Mpu
HeobX0AMMOCTN COEAMHEHVE CBapUBAEMOi YacTu C 3emnei OOMKHO ObiTb BbINMOSIHEHO HaMPsIMyl0, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, rae Takoe npsiMoe
coeaVHeHWe He [oNYCKaeTCsl, COEANHEHME JOMKHO BbiTb BbINOMHEHO C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLErO KOHAEHCATopa, BbiIGpaHHOroO B COOTBETCTBUM
C HaLMOHanbHLIMU NpaBunNamu.

f. 3awmTa n akpaHupoBaHue : M3buparenbHas 3aLumTa 1 9KpaHMpoBaHWe Apyrux kabener n 06opyLoBaHNS B OKPYKatkoLLEM NMPOCTPaAHCTBE MOXET
orpaHn4uTb Npobnembl ¢ nomexamu. B ocobbix criyyasix MOXeT BbiTb NPEeAyCMOTPeHa 3aLlmTa BCel 30Hbl CBapKW.

TPAHCNOPTUPOBKA U NEPEMELLEHUE NCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

CBapO4HbIN UCTOYHMK OCHALLEH PyYKaMu, YTOObI €r0 MOXHO ObINo NEPEHOCUTL BPYUHY0. ByabTe 0CTOPOXHbI 1 HE HE4OOLIeHBaTe
Bec annapara. PyKosiTku He cuuTaloTcsi CpeACcTBOM Asi NoAbeMa annapara.

He VICI'IOJ'IbSyVITe kabenu mnu ropesnky anga nepemelieHnsa UCTOYHWMKa CBapO4HOro TOKa. McTouHnk Heobxogmmo nepemellatb B BepPTUKarNbHOM
NonoXxeHuu.
He ,EI,OI'IyCKaVITe, YTODObI MCTOYHMK nepemMeLllanca Hag noabMu nnu npegmMmetTamu.

66 Hukoraga He nogHUManTe rasoBbiit 6anmnoH U UCTOYHMK CBapOYHOro Toka oAHOBPEMEHHO. [paBunia TPaHCMOPTUPOBKN ITUX U3AENUIA OTNINYAOTCS.
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YCTAHOBKA OBOPYOOBAHUA

- ACTOYHMK CBapOYHOro TOKa MOXHO YCTaHaBIMBATb Ha NMOBEPXHOCTb C MakcUMaribHbIM HaknoHoMm 10°.

- OBecneybTe 4OCTaTOYHOE NPOCTPAHCTBO AN BEHTUNALMM UCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa U JOCTYNa K 3rieMeHTaM yrpasrieHus.

- He ucnonbsyite B cpefe, coaepkallieit TOKONPOBOASLLYI0 METANTUYECKYHO MbiSb.

- \CTOYHMK CBapOYHOro ToKa A0SKeH ObiTh 3alULLEH OT JOXKASA U He NOABepraTbCsl BO3AEWCTBUIO NMPSMbIX COMTHEYHbIX JTyYen.

- ObopynoBaHue UMeET cTeneHb 3awuThl IP23S, 4To o3Havaer :

- 3awyTa oT AOCTYyNa K OonacHbIM YacTaM TBepAbIX Ten AnameTpom >12,5 Mm u,

- 3awyTa oT AOXAS, HanpaBneHHoro nog yrnom 60° kK BepTUkanu, koraa ABUXKYLMECS YacTy (BEHTUIISITOP) HEMOABVIKHbI.
Moatomy faHHOe 06GopyAOBaHME MOXHO XPaHWUTb Ha OTKPLITOM BO3dyXe B COOTBETCTBUM C MHAEKCOM 3almThl [P23S.

Cunoseble, YONMUHUTENbHbIE N CBAPOYHbIe kabenu OoMmKHbI ObITb MOMHOCTLIO pa3MoTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

MponssoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a yu.l,ep6, HaHeCEeHHbIV NIoAsSM Unn MMYLLECTBY B pe3dynbrate HenpasuilbHOMo n
0OnacHOro ncnosib3oBaHUA JaHHOro OGOpy,ElOBaHI/IH.

OBCINYXXWBAHWE / PEKOMEHOALNA

- TexHuyeckoe O6CJ'Iy)KVIBaHVIe [OIMKHO BbIMNOMHATHCA TOMBKO KBANMMULIMPOBAHHBIM CMEeLnanmcToMm. PeKomquyeTcg exeroaHoe
9 TeXHNn4ecKkoe O6CJ'Iy)KI/IBaHVIe.
- OTknounTe nuTaHue, BblAEPHYB BWJIKY U3 PO3ETKWU, U NOOOXAOUTE OBE€ MUHYTbI, Npexae 4emMm npuctynatb K pa60Te C
o6opy,qoaaHV|eM. BHyTpVI BbICOKME U ONacHbIe HaNpPAXXeHUA U TOKA.
- PerynﬂpHo CHUMaWTe BEPXHIO YacTb Kopnyca annapata u c,quaVlTe nbinb. MNposectn ANarHoCTUKY COCTOAHUA 3NEKTPUHEeCKnX coeagnHeHun ¢
ncnosnb3oBaHNUeEM U30STMPOBAHHOIO MHCTPYMEHTa CuiaMn KOMNEeTeHTHOro cneumnanuncTa..
- PerynﬂpHo npoBepsinTe COCTOSHWE LHypa nuTaHuA. Ecnun kabenb nutaHus nospexnaeH, Bo n3bexaHne OnacHOCTU OH AOMKEeH ObiTb 3aMeHeH
npowussoauTenem, otaenom nocnenpoaaHoro 06CJ'Iy)KVIBaHMF| WNK CNeumnanmcToM C aHanormyHon KeanuduKaumen.
- OcTaBbTe BEHTUMSLMOHHbIE OTBEPCTUA UCTOYHMKa CBApPO4YHOro TOKa cBOGOAHbIMY ANS BMyCKa 1 BblNyCKa BO3ayXa.
- He l/lCI'IOJ'Ib3yl7ITe 3TOT NCTOYHUK CBApPOYHOIo ToKa And pasMopa>knusaHus pr6, noasapsAnkn akkyMmyndaTtopoB Uin 3anycka asuratenen.

YCTAHOBKA - SKCIMNIYATALUA U3OENNA

yCTaHOBKy MOXET BbIMOMHATb TOMbKO OMbITHBIN NEepPCcoHarn, yﬂOHHOMOHeHHbIVI npoussoguTenem. Bo Bpewms YCTaHOBKU y6e,cw|Ter, YTO yCTaHOBKa
OTKMoYeHa oT ceTu. [NocnegosaTtenbHOe Ny napannenbHoe NOAKIMYEHNE reHepaTopoB 3anpeLleHo. Mol pekomeHayemM UCnosib3oBaTb CBAPOYHbIE
kabenu, noctaensiemMble BMeCTe C yCTpOVICTBOM, 4TOOBI nony4nTb onTuMasnbHble HaCTpoWKn Ans paGOTbI C NpoOAYKTOM.

ONMUCAHME

[aHHoe obopyaoBaHve npeacTaBnsieT coOBOM UCTOYHMK MUTaHWS AN cBapky Tyronnaekumu anektpogamu (TIG) Ha noctosiHHom (TIG DC) unn
nepemeHHoM Toke (TIG AC) u cBapku nokpbITbiMu anekTpogamu (MMA).

ONMNCAHUE OBOPYOOBAHMA (1)

321 AC/DC

1-  Yenoseko-mawwmHHbIN nHTEpdenc (IHM) 7- lopenka TIG nnu pasbem ans neganu

2- USB-pa3bem 8- CoepnunHeHve rasoBoro banmnoHa

3- Mepekntoyatens Start/Stop 9- Pa3sbem umdpoBoro nynsra guctaHumoHHoro ynpaenenust (RC-HD3 / RC-HD4)
4-  [He300 NOMOXUTENbHOM NOMSIPHOCTH 10-  OnuuoHanbHbIN KOMNIEKT ¢ pacxogoMepom (apT. 073395)

5- la3oBbIfi pasbem pesaka 11-  Pa3bem brioka oxnaxaeHus

6- [He3go oTpuuaTenbHOW NONAPHOCTM 12- Kabenb nutanus (3 m)

YENOBEKO-MALWWHHBIW UHTEP®EWUC (HMI)

m:i] MoxanyiicTa, 03HaKOMbTECH C PyKOBOACTBOM nornb3oBaTtens nHtepcenica (HMI), koTopoe siBnsieTcs YacTblo NOMHOM AOKYMEHTaUMn Ha
HMI obopynoBaHue.

BBO[ B SKCMNNYATALNIO NCTOYHUKA NMUTAHUA

[anHoe obopynoBaHue noctasnsetcs ¢ Bunkor EN 60309-1 Tvna 16 A n 4OMKHO MCMOMb30BaTLCH TOMBKO B TpEXdas3HoW YeTbIPEXNPOBOAHOMN
anekTpocetn 400 B (50-60 Ny) ¢ 3a3eMrneHHbIM HelTparbHbIM MPOBOAHUKOM.

SddekTnBHbIN nornowaemein Tok (I1eff) ykasan Ha obopyaoBaHUM ANA MakCMMarbHbIX YCNOBUI 3KCnnyataumn. Yoeantecb, YTO UCTOYHMK U ero
3awwmTa (NpegoxpaHnTenb U/unm aBTOMaTUYECKUI BbIKMOYaTeNb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOOX0AMMbIM Aris paboThl. B HEKOTOPbLIX CTpaHax MOXET
notpeboBaTbCsA 3amMeHa BUIKM A1 UCMOMb30BaHMSA B MakCUMarbHbIX YCIOBUSX.

- MIcTO4HMK cCBApOYHOTO TOKa NEPEXOANT B PEXUM 3aLLUTbLI, ECNIV HANPSXKEHVE MMTaHNA COCTaBnseT MeHee nnu 6onee 15% OT 3a4aHHOTO HaNPHXXeHUs!
(Ha gucnnee NOSABMNAETCA KOA HEUCMPABHOCTHN).

- OBuratens 3anyckaetcst Haxatuem nepekntodatens START/STOP (nonoxenne START) n octaHaBnuBaeTcs HaxaTtvem nepeknodarens START/
STOP (nonoxexue STOP). BuumaHue! Hukoraa He oTkniovanTe aneKkTponuTaHve, ecnu annapat HaxoAuTCs Nop Harpy3Kom.

- MNoBegeHvne BeHTUNATOpa : 9TO 06OPyAOBaHME OCHALLEHO WHTENNEKTyanbHON CUCTEMOWN YNpaBneHUs BEHTUNAUMen ANS MUHUMU3auuW Lwyma
Ha paboyem mecTe. BeHTUNATOpbI perynmpyloT CKOpPOCTb BpalleHWs B 3aBMCUMOCTW OT YCIOBWI 3KCMilyaTauun v TemrnepaTypbl OKpyXatoLlen
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cpenbl. B pexxume MMA BeHTUnsitop pabotaet HenpepbiBHO. B pexume TIG BeHTUnsitop paboTtaet TonbKo BO BPEMS CBapku, a NOCne oxXnaxaeHnsi
OCTaHaBnuBaeTCH.

- BHumaHue: YBenuyenne anviHbl pesaka unm Bo3BpaTHbIX kabenemn cBepx MakcvMarnbHOW ANHbI, MPeAnMCcaHHON NponssoanTenem

YBENUYUT PUCK MOPaKEHNS SMEKTPUHECKUM TOKOM.

- YCTPONCTBO ANS 3aXuraHusa n ctabunusaummn Ayrv npegHasHavyeHo AN PyYHOro ynpaBneHust C MeXaHnYeCckrM NpuBoOaoOM.

NOAKNOYEHUE K TEHEPATOPHOW YCTAHOBKE

3710 06opynoBaHme MoxXeT paboTaTb C reHepaTopamu Npu ycroBmK, YTO BCoOMoraTenbHas MOLLHOCTb COOTBETCTBYET creayoLumm TpeboBaHnam:

- HanpsixeHne gomkHO 6biTb NepeMeHHbIM, YCTaHOBIIEHHBIM B COOTBETCTBUM C YKa3aHUSMM 1 C NMUKOBbLIM HanpshkeHnem meHee 700 B,

- YacToTta gomxkHa 6biTb B AgnanasoHe ot 50 go 60 u.

OueHb BaXXHO NPOBEPATb 3TN YCIOBWS, MOCKOMbKY MHOTME reHepaTopbl CO3A4at0T BbICOKOBOSLTHBIE CKaYvKkW, KOTOpPble MOryT NoBpeanTL 060opyAoBaHme.

MUCMONb30BAHUE YOAIIMHUTENEWN

Bce yanuHuTenbHble NPOBOAA AOIKHbI UMETb ANIMHY U CEYEHWEe, COOTBETCTBYIOLLME HaMpsiKeHWO 0GopyaoBaHus. VcnonbayiiTe yanMHUTENb,
COOTBETCTBYIOLLMI HALIMOHAMBHBIM HOPMaM.

[InvHa - ceveHve yanMHUTENBHOIO NpoBoAa
<45m >45m
400V 6 mm?

BxoaHoe Hanps>xeHune

FA30BOE COEOUHEHUE

C o} o6opy,u,osaHme nmeeT ABa pasbema. Pasbem ans H6annoHa Ans Bxoda rasa B annapart 1 pa3beM 514 ra3a pe3aka angd Bbixoda rasa
Ha KoHUe ropenku. ns obecneveHuns Hauny4wero coegnHeHna pekoMmeHa4yeTcAa UCnonb3oBaTh aganTepbl, BXOAALME B KOMMNIEKT NOCTaBKA.

AKTUBALUA ®YHKLIUU VRD (YCTPOUCTBO CHUXEHUA HANPSXXEHUSA)

YCTpoWCTBO CHMKeHUS HanpsixkeHust (nnv VRD) 3awumiiaet ceaplyuka. CBapoYHbI TOK NogaeTcsl TONbKO Toraa, Koraa aneKkTpo4 HaXO4MTCS B KOHTaKTe
C n3genuem (HM3koe conpoTuerieHre). Kak Tonbko anekTpon yaansietcs, pyHkumsa VRD cHuKaeT HanpsbkeHe 40 O4eHb HU3KOrO 3HavYeHust.

Mo yMOMYaHmio YCTPOMCTBO CHUKEHUS HAMPSHKEHUS OTKITIOYEHO. YTOo6b! aKTUBUPOBATL €ro, HEOGXOAMMO OTKPLITL MPOAYKT U BLINOMHNTL
creqytoLLyto NpoLeaypy:

. OTKIMIOUYUTE YCTPOWMCTBO OT QNEKTPOCETU 1 nogoxaute 5 MuHyT Ans obecrneyenns 6e3onacHocTu.
. CHUMMTe BOKOBYIO MaHEmMb C UCTOYHUKA (CM. CTPaHWLY B KOHLE PyKOBOACTBA).

. Hangnte nnaty ynpaenenus n nepekntodatens VRD (CM. CTpaHuLy B KOHLE PyKOBOACTBA).

. MoBepHwuTe BbIKMtoYaTenb B nonoxexHne ON.

. Aktusnpyetcs dyHkumsa VRD.

. MpukpyTUTE BOKOBYIO NaHeNb NCTOYHMKA HA MECTO.

. Ha nHtepdeiice (HMI) roput 3Havok VRD.

NOoO O~ WN -

Yrtobbl oTknoumnTh hyHKumio VRD, npocTo nepeBeanTe nepeknioyaTernb B MPOTUBOMOIIOXKHOE NOMOXEHMNE.

PE>XUM CBAPKUW TIG (GTAW)

NOOKNKYEHUE U COBETDI

- Ons ceapku TIG TpebyeTtcs rasoBas 3awmTa (aproH).

- Mogkntounte 3axunm 3a3eMneHns K NonoxunTenbHoMy (+) pasbemy. MNMogknounte kabenb NUTaHUs pesaka K pasbemy Ha

oTpuuaTtenbHoe (-) CoOeAUHEHNEe, a Takke KHOMKY (KHOMKW) pe3aka 1 ra3oBble CoeanHEHWs.

- Ybegutech, 4TO ropernka npaBuIlbHO YKOMMMEKTOBaHa M YTO pacxodHble Matepuansbl (3axuMm, gepxatenb Ana uaHrv, auddy3op 1M comnmo) He
N3HOLLEHBI.

- Beibop anekTpoga 3aBucuT OT cunbl Toka B npouecce TIG.

BblEOP IMAMETPA 3NIEKTPOLOA

@ anekTpoaa (Mm) TI6 BC TieAC
YuncTbin Bonbgpam Bonbdpam ¢ okcngamm YuncTein Bonbdpam Bonbdpam ¢ okecngamu
1 15>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60> 150 A 45>90A 60> 125A
2 70>180A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
24 120> 220 A 150 > 250 A 80>140A 120>210A
3.2 160 > 310A 225>330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275> 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240> 350 A
438 380 > 600 A 450 > 650 A 240> 350 A 330>450A
MpubnuantensHo = 80 A Ha Mm & MpubnuantensHo = 60 A Ha MM @
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3ATOYKA 3MEKTPOOOB

[Ina onTumansHon paboTbl Mbl pEKOMEHAYEM MCMOSb30BaTh AMEKTPOA, 3aTOYEHHbIN criedytoLmm obpasom:

NAPAMETPbI MPOLIECCA

> 1337 =

A0S

L =3 x d ana cnaboro TokKa.
L = d ansa cunbHOro Toka.

. 100.

I CBapouHbIi TOk

=) AC-STD It
27 Lift

|

HaxmuTte kHonky Ne 1, 4Tobbl BbIBECTU Ha 3KpaH
mMoauduLmpyemble napameTpbl.

TIGAC
Standard
Lift
@1.0mm
Medium
2T

il

[ocTyn kK napameTpam TekyLLero pexvma.

Tun ToKa
MapameTpsbl HacTtpouiku DC AC CuHepreTnyeckumn
Standard
Pulsé v v
Pexum pabotbl Spot
Spot-Pulsé
AC Mix v
Bbibop maTtepunanos Fe, Al99, AISi, etc v
Lift
3anyck HF v v v
Touch.HF
[Ouametp anekTpoaa @1.0 mm > @4.0 mm v v v
Pa3mep HakoHe4HuKa anekTpoaa S/M/L v v
2T
4T-Start
Pexum Tpurrepa AT Weld v v \
4T-LOG
E-TIG ON / OFF v
[correspor}dance]ﬂOl‘lOJ'IHI/ITEJ'IbHbIE AbcontoTHas v v
HACTPOUKA MpoueHTax

[ocTyn k onpegeneHHbIM NapameTpamM 3aB/CUT OT TMNa Toka 1 BbIbpaHHOro pexxuma otobpaxeHusi: Hactponku/Pexum otobpaxenus : Easy unm Pro.

TUn TOKA

*TIGDC

I'Ipe,ClHasHaqu ANA CBapkn YepHbIX MeTasnsioB, TakKUX KakK CTallb U HepXXaBetllad cTalb, a Takke Mean U ee CcnnaBoB U TUTaHa.

*TIGAC

I'Ipe,ClHasHaqu ANA CBapku antoMUHUA U ero CniaBoB, a Takke Meau.

* CuHepruu TIG

Bonblue He ocHoBbIBaeTCst Ha Bbl60pe TNa NOCTOAHHOIO NN NnepemMeHHOro Toka u HaCTpOI;IKaX napameTpoB CBAapO4HOro UuKna, a BKIo4aeTt
B cebs I'IpaBVIJ'Ia/CI/IHepFI/II/I CBapKu, OCHOBaHHbIE Ha OnbITe GYS. l'losTomy KOJIN4eCTBO HACTpPOEK orpaHn4mnBaeTCca YeTbipbMA OCHOBHbIMU:

cBapuBaemMasa TonwmnHa, nonoXxeHne CBapku, AbIMOYIioBUTESb U NOCT-ras.

69

RU



WHCTpyKuma no q
epeBo OpUrMHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW ORION

HACTPOWKM - TIG DC

» Standard

JToT MeTOo[ CBapKU NO3BOSIAET BbIMNOJTHATb BbICOKOKa4YeCTBEHHYHO CBApKy bonbLIKHCTBA YepHbIX MaTtepuarioB, TakMX Kak cTtalib 1 HepXXaBetLlas
cTanb, a TakXke Mmegn n ee CrniaBoB, TUTaHa U T.4. MHoXxecTBO BapMaHTOB ynpaBlieHNs TOKOM U ra3om obecneumBaloT I/IﬂeaﬂbeIVI KOHTPOmnb Hag
CBapoO4HbIMM onepaunammn, Ha4ynmHaa Co ctapTa U 3akaH4YMBad OKOHYaATENbHbIM OXNaXXaeHnem CBaDO‘-IHOI7I BaHHbI.

* UMnynbCHbIN

B aTtom pexume cBapku MMNynbCHBIM TOKOM COYETAITCA MMMYMbChI BbICOKOTO ToKa (I, CBApOYHbIN MMNYMLC), 3@ KOTOPLIMW CREAYIOT MMMNYMbChbI
Hu3koro Toka (I_Cold, nmnynbc oxnaxaeHus 3arotoBku). OTOT UMMYIbCHBIN PEXUM NO3BOMAET CBapMBaTh AETanu, OrpaHNYmnBas NoBblLLEHNE
Temneparypbl 1 gedopmaumio. Takke ngeanbHO NOAXOAUT B NMO3NLUN.

lMpumep:

CeapoyHbiti mok | ycmaHoeneH Ha 100A, a % (I_Cold) = 560%, m.e. xornodHbiti mok = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) ycmarosneH Ha 10 'y, nepuod cueHana 6ydem paser 1/10 [y = 100 mc -> kaxdble 100 mc 6ydem criedosams umryrbc Ha 100 A,
3amem euwje 00uH Ha 50 A.

.
Spot

OTOT pexvmM NpuxBaTKy NO3BONSIET NPeaBapUTENbHO NPUXBATLIBATb A€Tanu nepes cBapkon. ToyeyHas cBapka MOXET BbIMOSHATLCS BPYYHYHO
C MOMOLLBIO KypKa MU B aBTOMaTUYECKOM PeXrnMe C 3alaHHON 3aepXKKOV TOYEYHOro Lukna. OTo Bpemsi No3BONseT 4oOUTbLCS ny4ilen
BOCMPOM3BOAMMOCTU U NOMYYUTb TOUKU, HE MOABEPXKEHHbIE OKUCIEHNIO.

* Spot -Pulse

3toT MeTOo[ NPUXBATKM TOHKOIO NIMCTOBOro MeTarnsia MMnyrnbCHbIM TOKOM MO3BOJSIAET NpeaBapuUTenibHO CBapuBaThb AeTanu nepen CBapKOVI. ToueuHas
CBapKa MOXET BbIMONHATLCA BPY4YHYH C MOMOLLBbIO KypKa Ui B aBTOMaTtn4eCckoM pexnme c 3aﬂaHHOI7I 3auep>KK0|7| TOYEe4YHOro uukna. 3T0 Bpem4d
no3BongdeTr ,EI,OGI/ITbCH J'Iy‘-ILIJeI7I BOCNPOM3BOAMMOCTMU N NOMNYYUTb TOYKKU, HE NOABEPXXEHHbIE OKUCIIEHUIO.

HACTPOWKM - TIG AC

.
Standard

OTOT pexuvm cBapku NpegHa3HayeH Ans ceapku antomuHus u ero cnnasos (Al, AISi, AIMg, AIMn...). lepemMeHHbI TOK NO3BONSAET yAansaTb OKCUAHYIO
NNEHKY C antoMUHUSA, YTO ABMNSETCS HEOOXOANMbIM YCIIOBUEM AN CBapKu.

BanaHc (%T_AC) :
B TeyeHre NonoXkmTernbHOM NosyBOHbI MPOUCXOANUT paspyLUEHUe OKCUAHOIO criosi. Bo Bpemsi oTpuLaTenbHON BOMHbI 3MEKTPOA OCTLIBAET, 1 AeTanu

CBapuBaloOTCH, YTO MPUBOAUT K MPOMNIIaBAEHUIO.
M3meHsia cooTHOLLEHUe Mexay ABYMS noryrneprogamu ¢ MOMOLLbIO HACTPOWKKN GanaHca, MOXHO nnbo yeunutb addeKT 04nCTKM, MMBo yBenuMUunTL

nponnasneHne.
- ’f -
B . :

20 % : MakcumarnbHoe MPOHNKHOBEHUE. 50% 60% : Makc. 3aunctka

* IMnynbCHbIN

B aTOM pexuvme cBapku MMMYNbCHBIM TOKOM COMETAOTCSt UMMYMbChl BbICOKOTO TOKa (I, CBAPOYHbIA MMMYNbC), 32 KOTOPbIMU CreayoT MMMYNbCbI
Huskoro Toka (I_Cold, umnynbc oxnaxaeHust 3arotoBku). ATOT MMMYNbCHBIVA PEXMM NO3BONSET CBapMBaTh AETanu, OrpaHNynBasi NoBblLIEHNE
Temnepatypbl 1 gedopMaunto. Takke naeanbHO NOAXOAUT B MO3ULIMN.

lMpumep:

CeapoyHbiti mok | ycmaHoeneH Ha 100A, a % (I_Cold) = 50%, m.e. xornodHbit mok = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) ycmaHoseneH Ha 10 'y, nepuod cueHana 6ydem paseH 1/10 [y = 100 mc -> kaxdble 100 mc 6ydem criedosams umryrbc Ha 100 A,
3amem euwje 00uH Ha 50 A.

* AC Mix

370T MeTOq CBapKu nepeMeHHbIM TOKOM UCMONb3yeTcA ANA CBapKW TONCTOro arltoMMHUA U antoMMHUEBDBIX CMJ1aBoOB. OH cmelunBaeT
nocnenoBaTtefibHOCTU NOCTOAHHOIO TOKa BO BpeMA CBapKu NepeMeHHbIM TOKOM, YTO yBeNM4nBaeT IHEePruto, nogaBaemMyto Ha getarllb. KoHeuHas
Lenb - YCKOpUTb paGoqw?l npouecc u, crnegoBaTtesibHO, NOBbICUTL NMPOU3BOAUTENIbHOCTb NPU CBapKe artoMUHNEBDLIX Y3I10B. B naHHom pexunme
CTeneHb O4YUCTKU HUXKE, NOITOMY Tpe6yeTc;| ncnonb3oBartb NpeaBapuUTeribHO O4YULLEHHbIE NTUCTbl MeTanna.

* SPOT

10T PEeXUM NMPpUXBaATKMN NO3BONAET NpeaBapuUTeribHO NpuxeaTtbiBaTb AeTanu nepen CBapKOPI. ToueyHas CBapKa MOXET BbIMOSTHATLCA BPY4YHYIO
C NOMOLLbK KypKa Ui B aBTOMaTtn4yeCckom pexunme C 3agaHHoM SGLI,GD)KKOVI TOYEYHOrOo uukna. 310 BpeMa no3sondeT nobutbes nquue|7|
BOCNpPOnU3BOAUMOCTU U NONYYUTb TOYKU, HE NOABEPXXEHHbIE OKUCITEHUIO.

[ns nonyyYeHus 4ONONHUTENBHOWM MHpopMaLmMm 0 pexumax pabotbl GYS otckaHmpynTe QR-koa :




NHCcTpyKumMs no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW ORION

E-TIG

3T10T pexum obecneunBaeT CBapKy C MOCTOSHHOW MOLLHOCTBIO, U3MEepPSAS M3MEHEHWS AMNVHbI AYTU B PEXVME pearibHOro BpeMeHu, YTobbl obecneunTts
NMOCTOSIHHYO LUMPUWHY ¥ NponnasneHne nyya. B Tex cnyyasx, korga npu cbopke TpebyeTcs KOHTPOnb CBapovHON aHepruum, pexum E-TIG obecneunsaet
nogAepXaHve CBapo4HON MOLLIHOCTU HE3ABNCMMO OT MONOXEHWS FOPENKM NO OTHOLLEHUIO K U3AENNI0.

Standard (NOCTOSIHHBIN TOK) E-TIG (nocTosiHHas aHeprus)

BbIEOP TUMNA 3ANYCKA
Lift : koHTakTHOE 3axuraHue (Ons cpep, YyBCTBUTENbHbIX K BLICOKOYACTOTHLIM NOMexXam).

HF : 6eckoHTaKTHOE BbICOKOYACTOTHOE 3aXuraHue BOb(PaMOBOro 3reKTPoAa Ha 3aroToBKe.
Touch.HF : oTcpoyeHHOe BbICOKOYACTOTHOE 3aXuraHve nocne KoHTakTa BofibpamMoBOro afekTpoda ¢ 3aroToBKOWM

2 3
1- PacnonoxwvTe conmo ropenku 1 HakOHEYHWK NeKTPOAa Ha 3aroToBKe U HaXMuTe
KHOMKY FOpersiku.
2- HaknoHuTe ropenky Tak, 4Tobbl Mexay KOHYMKOM 3MeKTpoaa 1 3aroTOBKON
obpasoBarcs 3a3op okono 2-3 MM. [1poncxoanT Nomxvr ayru.

1

Lift

3- BepHI/ITe roperiky B HopmMaribHOe nonoXxeHue, 4YTOObI HA4YaTb LMKI CBapKu.

1 2 3
1- YcTaHoBWTE ropernky B MOMOXeHWe AN CBapku Hag u3genuem (3a3op mexay
KOHYMKOM 3MeKTpoAa U U3genmem AOMmKEH COCTaBNsATb NPUMEPHO 2-3 MM).
2- HaxxmuTe KHOMKy ropenku (gyra 3axuraercsi GeCKOHTaKTHO C MOMOLLbIO
BbICOKOBOJIbTHbBIX BbICOKOYACTOTHBIX UMMYIbCOB 3aXKWUraHus).
N
E 1 E 1 E

HF

3- MNpoTekaeT HavanbHbIN CBApOYHbIN TOK, U CBapKa NPOAOIMKAETCA B COOTBETCTBUU
C LMKIOM CBapKW.

1 2 3
1- YcTaHOBUTE HAKOHEYHWK 3N1EKTPOAA Ha 3aroTOBKY M HAXXMMUTE KHOMKY rOpPenku.
I 2- [MogHUMKTE 3NEKTPOZ, C 3aroTOBKM.
3- MNocne 3agepxku B 0,2 ¢ ayra 3axuraeTcst 6€CKOHTAKTHO C MOMOLLbIO
BbICOKOBOJITHbIX BbICOKOYACTOTHBLIX UMIMYNbCOB 3aXKWUraHusi, NPOTEKAET HavanbHbI
M
E I E ] E

Touch.HF

CBapO4HbIN TOK, U CBapKa NpoAoIHKaeTCs B COOTBETCTBMN CO CBAPOYHbLIM LIMKITOM.

COBMECTUMbIE FrOPENKN N NOBEOEHWE TPUITEPA

0\ 3 3! \\ L =, UP
E [ﬂ:ﬂ ﬂ ® Down
Jlamenb OpguHapHas kHonka | [lBorHas KHomka KHonka + noteHuunomertp Up & Down

v v v v v

[ns 1-KHONOYHOW ropesnkn KHomnka HasblBaeTcs «[naBHas KHOMKay.
B ,D,ByXKHOI'IO"IHOVI roperike nepsas KHOMKa Ha3blBaeTcAa «OcHoBHas», a BTOpasd - «BropnyHasa».
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WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW ORION

2T

OBGbIYHbIN PEXMM CBAPKM C yAepXaHWEM Kypka BO BPEMSI CBAPKU.

"\\/ "\ T1 - Mpu HaxaTU OCHOBHOW KHOMKM LMK HAYMHAETCS C
npeaBapuTENbHOrO rasa.

T2 - OcHOBHas kHOMKa OTnyLLeHa, LK NepexoauT B pEXnM
DownSlope 1 octaHaBnusaetcsi nocne ¢asbl |_Stop.

Ecnu HaxaTb 0CHOBHYI0 KHOMKY BO BpeMst DownSlope, Tok BepHeTcs K
masHas CBapoO4YHOMY TOKY.

KHOMKa @ @

4T-Start

Pexum cBapku ¢ ynpasneHnem oTnyCKkaHnem Kypka Ana 3anycka hasbl CBApPKM 1 BCe AN CBAPKK 6e3 yoepxaHua.

»‘<//</ »Q;Q T1 - Mpu HaxxaTUM OCHOBHOWM KHOMKM LIMKI 3anyCKaeTcs U3 pexunma
PreGas, nepexogut B hasy |_Start n npogormkaertca oo Tex nop, noka
OCHOBHasi KHomka He byaeT oTnyLieHa.

T2 - MNpu HaxxaTuy OCHOBHOWM KHOMKW LMK NEPEXOANT B PEXUM

- DownSlope, 3atem nepexoauT B a3y |_Stop n npogomkaeTtcs oo Tex
= rnop, Nnoka OCHOBHas KHoMka He ByaeT oTnyLieHa.

MasHas Ecnu HaxaTb 0CHOBHY!0 KHOMKY BO BpeMsi DownSlope, Tok BepHeTcs K
KHOrMKa T @ CBapO4YHOMY TOKY.
4T-Weld

Pexum cBapku 6e3 ynpasneHna CnyckoM KypKa AA CBapKu 6e3 yaoepxaHua.

v re
S K

T1 - Mpu HaxxaTUM OCHOBHOW KHOMKM 3anyckaeTcs uukn ot PreGas no

CBapKW, faXe eCrin KHomMKa BKIOYEHNS OCTAETCsl HaXaTom.
T2 - Mpu HaXxxaTU OCHOBHOW KHOMKM LMK NEPEKITIOYAETCSA B PEXUM
- \.I_k DownSlope 1 3aBepLuaeT Unk CBapku Ha NpeaBapuTeENbLHOM rase,
___,--/ = [axe ecnu KHOmMKa BKITHOYEHUS OCTAETCA HaXXaTow.
Mmasras " Ecnu HaxaTb 0CHOBHY!0 KHOMKY BO BpeMsi DownSlope, Tok BepHeTcs K
KHOMKa @ @ CBapO4YHOMY TOKY.

4T-LOG
Pexum cBapku ¢ Tanmepom ynpasneHus Tpurrepom 1 unum Tpurrepom 2.

T1 - lNMpu HaxaTUM OCHOBHOWM KHOMKM LMK 3anyckaetcsi U3 pexuma
<055 4y PreGas, nepexoaut B chasy |_Start u npogomkaercs oo Tex nop, noka
e KL

NN ,\/\ OCHOBHasi KHomka He byaeT oTnyLieHa.
Bo Bpemsi pasbl CBapku KpaTKOBPEMEHHOE HaxaTue W OTrycKaHue
. Lo OCHOBHoW kHoMkM (<0,5 c) nepekntovaeT Tok ¢ |_cBapku Ha |_oxnaxaeHue

<9%

L N

] ‘ (1 HaobopoT) UNM HaxaTne BTOPWYHOW KHOMKW MepekriovaeT TOK Ha
|_oxnaxpgeHue, a oTnyckaHue - obpaTHO Ha |_cBapky (3agepxka npu

HakaTum BTOPUYHOW KHOMKU OTCYTCTBYET).

T2 - OcHoBHas kHoMka Haxata (>0,5 c), uMKn nepexoauT B PEXUM
maBHas - <05si <05 DownSlope, 3atem nepexogut B a3y |_Stop u npopomkaeTtcs no
KHOMKa { OTMYCKaHWS OCHOBHOW KHOMKM.

BropuyHas kHornka Ecnu Bo Bpemsa DownSlope rmaBHas kHomnka Haxara >0,5 ¢ (1 otnyweHa),

TOK BO3BpaLlaeTcd K CBapO4HOMY TOKY.

[na ropenok ¢ AByMsi KHOMKamu Unu ABYMsS1 TpUrrepamu + noTeHUMOMETP BEPXHUI TPUITEP COXPaHSIET Ty XXe (PYHKUMIO, YTO U Y FTOPENKM C OOHUM
TPUITEPOM UMW C NIenecTKoBbIM nepekrtodatenemM. MNpu yaepxaHum KHOMKN «HU3KUN» TPUTEep MepeKliodaeTcs Ha XOnoAHbIA ToK. MoTeHumMomeTp
ropernku, ecnm OH eCTb, MOXHO UCMONb30BaTb AN PErynMpoBKU CBapOYHOro Toka B AnanasoHe oT 50 go 100 % oT oTobpaxaemoro 3HaveHus.
PyHKUMM «BBepx» N «BHU3» NO3BONSIOT perynupoBaTtb TOK Ha roperike.



WHCcTpyKuma no

anMeHeHV"'O [MepeBog opurMHanbHbIX

VHCTPYKUMIN

ORION

PA3BEM YMNPABNEHUA TPUTTEPOM

f] 1

4 3
5 (0XO)
.-sz w5 ()
® O
X ]L/B DB p :
2 | torch
torch
3 ® NC

Cxema nogkntyeHns B COOTBETCTBUM C TUMOM ropernku.

3 DB torch

4
L/Btorch

2

2
35 DB+P

torch
1

SJ'IeKTpVILleCKaFI CcXema B COOTBETCTBUU C TUMNOM pe3aka

O603HayeHne SRR
Buabl pesakos NPOBOROB COOTBETCTBYIOLLETO
P pasbema
‘ [ByxKkHOMOYHas ropenka ‘ famenenas ropenka OOt [ wacea 2
Kronka ropenku ‘ y P ‘ OnHOKHOMOYHas! roperka Kronka 1 4
+ MOTEHLIMOMETP
‘ KHonka 2 3
O6wwi/zemns 2
noTeHuMoMeTpa
10V 1
Kypcop 5
4
Up 3
Down B ) |
¢ i _/_ 1 4 3 Switch 1\ i Switch 2
—~——5 | Up&Down OO0 2
= = 5(0°¢0)2
] 4 ® O —— 2
5|8 6 1 Switch Down
|7 5
3 @® NC Switch Up
L

Cxema nogkntodeHus ropenku Up & Down

OnekTpuyeckas cxema ropenku Up & Down

KoHTakT
Twvn ropenku O6o3Ha4yeHe NpoBoaoB COOTBETCTBYIOLLErO
pasbema
O6uwue 2
Mepekntovatens 1 n 2
Mepekntovarens 1 4
MepekntovaTens 2
[openka Up & Down O6wue
Mepekntoyerne Up & 5
Down
MepeknioyeHne Up 1
MepekntoueHrne Down 2
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WHCTpyKuma no

I'IepeBo;:l OopUrnHanbHbIX
NMPUMEHEHMNIO

MHCTPYKLMI

ORION

PYYHAA NPOLOYBKA F'A30OM

MpucyTcTBrE KMCNOPOAA B ropernke MOXET MPUBECTU K CHUXKEHWIO MEXaHWYEeCKMX CBOWCTB U KOPPO3WOHHOM CTOMKOCTU. YTOGbI BbINYCTUTL ras us
pesaka, HaXXMWUTe 1 yaepXvBanTe KHOMKy n°1 1 cnepyvite npoueaype, oTobpaxaemMol Ha aKpaHe.

») 1337 =

ﬁ\.\

® 18s

100.

1 CBapoyHbIf TOK

\t05s

74

HaxmuTe kHonky Ne 1 v yaepxwviBaiite ee B TeHeHWe 5 CEKYHA,

AC-STD It < <
2T Lift

ONPEOENEHUE HACTPOEK

sl

KoHTponb pacxoga rasa

. aadl

Cnegyiite npoueaype, oToGpaxaeMoi Ha aKkpaHe.

Pexum oTobpaxeHns
EanHnua
Easy Pro
Moe - ras s v Bpewmsi, HeobxoaumMoe Ans NpoayBKU rOpenkn U CO3AaHNSA ra3oBon 3aLLmnTbl Nepes,
P cTapTom
aHHbI MNYCKOBOW TOK C BbIAEPXKKON NpeAcTaBnseT cobor dasy npeasapuTensHOro
Tok 3anycka cBapku %/A v A v Acp pen tbasy npensap
nogorpesa nepeq Ha4anoM HapacTaHWs CBapoYHOro Toka
Bpewmsi 3anycka cBapku s v Bpewms Bbigepxkv npu 3anycke A0 HapacTaHus Toka
TekyLwmin nogbem s v [MosBonsieT NOCTeNneHHO YBENMUMBaTL CBaPOYHbIN TOK
CBapoYHbIi TOK A v v CBapoyHbIN TOK
3aTyxaHue cBapo4HOro s v v MosBonsieT n3bexarb 06pa3oBaHNs KpaTepa B KOHLE CBapKu U pycka obpasoBaHus
TOKa TPEeLLMH, 0COBEHHO B NErkmnx crnasax
OTOT ypoBEHb TOKa B COCTOSHWUM MOKOS ABMSIETCS ha3oi Nocre Temrna CHUXEHUS
Tok ocTaHoBKM %IA v yp ®
ToKa
Bpewms BbiaepxkM npu ocTaHoBe — 3TO hasa, criegytoLas 3a pamnon cnaga
Bpems ocTaHoBKM s v P Aep P ® Aytow P A
CBapOYHOro ToKa
TonwmHa mm/" v v TonwwmHa ceapvBaeMon getanu
Moanums - v v [MonoxeHune gns ceapku
Mocr-ras s v v MpopomknTenbHOCTL ra3oBov 3alUmMTbl MOcne noracaHusa Ayru. MNocT-ra3 sawmwaer
3aroTOBKY W 3MEKTPOZ OT OKUCIEHUS BO BPEMS OXNaXAeHWS.
dopma BOrHbI - v dopma BOMHbI MMMYNbCHON YacTu
dopma BOrHbI
P - v dopma BosnHbl nepemeHHoro Toka (AC)
nepemMeHHOoro Toka
CwmelleHne
-10/+10 v CwMmelLeHne NepeMeHHOro Toka B NMONOXUTENbHYIO UMW OTPULIATENbHYO CTOPOHY
nepemMeHHOro Toka
XonogHbIn TOK %IA v BTOpON «XONoAHbINY» CBapOYHbI TOK
XonoAgHbIN LMK % v BpemeHHon 6anaHc Toka XornoAHOro ummnynbsca
YacToTa umMnynbcoB Mexay CBapOYHbIM TOKOM U XONOAHLIM TOKOM :
COBETbI MO PEMYNNPOBKE :
YacToTa Hz v - Ecnn cBapka npon3BoanTcs ¢ pyYHbIM NpUCcagoyHbIM Matepuanom, To F(Hz)
nynecauum CUHXPOHM3MPYeTCH C Noaadven NpucagoyHoro Matepuana,
- Ecnu ToHkuin 6e3 HanonHuTens (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz
- CBapka B nonoxeHuu, noatomy F(Hz) < 100Hz
YacToTa cBapkm Hz v YacToTa nepeknioveHns NonspHOCTN B peXVMax CBapKn 1 OYNCTKN
MpoueHt o o
- % v [MpoLeHT BpemeHn cBapku, OTBEAEHHOIO Ha 3a4ncTky (no ymonyanuto 30-35%)
Bpewmsi nepemeHHoro .
ToKa s v MpogomknTeNnbHOCTL NOCNeaoBaTeNIbHOCTY NepeMeHHOro Toka B pexume AC Mix




WHCTpyKums no
NPUMEHEHNIO

[MepeBog opurMHanbHbIX
VHCTPYKUMIN

ORION

lMepemeHHbI TOK A v MocnepoBaTenbHbIN TOK NepeMeHHoro Toka B pexvme AC Mix

Bpemsa noctosiHHOrO .
Toka S v [MpogomkuTensHOCTb NOCNeAoBaTENIbHOCTM NOCTOSAHHOMO Toka B pexume AC Mix
[MOCTOAHHBIN TOK A v 3HauyeHre NOCTOsIHHOW cocTaBnstoLelt Toka B pexxume AC Mix.
MpopomknTensHOCTbL . .

cnoTa S v v daza To4eYHOW CBapky — pyyvHasi Unu ¢ 3agaHHou NPOAOIDKUTENbHOCTbIO.

Cuna umnynbsca 1-10 v v [MomoLLb Npu cBapke B UMMYNbCHOM peXume

Yeunve 3a4ncTkm 1-10 v v [MomoLub Npu cBapke B pexunmMe nepemMeHHoro Toka

[locTyn K HEKOTOpbIM NapameTpamM CBapKu 3aBUCUT OT BbIOPAHHOTO pexnma paboTbl u pexuma otobpaxenuns (Easy unm Pro). Hekotopble
HaCTPONKn B % unu A 3aBUCAT OT HacCTPOVKM Toka: PaclumpeHHble napameTpbl/HacTporika Toka: ABcontoTHoe 3HaveHne unu MpoueHT. Cm.

WHCTPYKUMIO no akcnnyatauun MYM.

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALNA

% Tok (A) @ Conno (Mm) Pacxop aproHa (n/muH)
(mm)
03-3 3-75 6.5/8 5-6
24-6 60 - 150 6.5/8/9.5 6-7
%) 4-8 70 - 200 6,5/8/9.5 6-7
8 6.8-10 120 - 250 95/ 11 7-8
= 9-12 160 - 330 11/12.5/16 8-10
10-14 275-450 16/17.5 10-12
12-16 380 - 500 16/19 12-18
05-3 5-125 6.5/8/9.5 6-7
%) 0.8-5 80 - 210 95/ 11 7-8
g 1.5-6 150 - 250 11/125/16 8-10
= 16-11 180 - 350 16/17.5 10-12
2-15 240 - 500 16/19 12-18

PEXWNM CBAPKU MMA (SMAW)
NOAKNIOYEHWE U COBETLI

- MopkntounTe Kabenu, AepxxaTenb aNeKTPoAa U 3aX1M AN 3a3eMIIEHUS K COEAUHUTENBHBIM pa3bemam.

- CobnioganTte NonApHOCTb Y UHTEHCUBHOCTb CBapKW, YKa3aHHble Ha KOpobkax C anekTpodamu.

- N3BnekuTe NOKpbITbIN NEKTPOA 13 aNeKTpoaoaepKaTens, Korga UCTOYHUK CBAPOYHOTO TOKa HE UCMOSb3YEeTCS.

- ObopyaoBaHWe ocHaLLEeHO 3-Ms YHKUMAMU, XapaKTePHbIMY A1 UHBEPTOPOB:
- OyHkuma Hot Start obecneymBaeT NOBbILLEHHBIV TOK B Ha4ane cBapky.
- Arc Force obecneunBaeT CBEPXTOK, KOTOPbIN MPeAOTBPALLAET 3anvnaHue npyv NOBTOPHOM BXOAE 3NEKTPOAA B BaHHY.
- Anti-Sticking nossonsieT nerko yaanuTtb aNeKTPoA, He BbI3biBas €ro NoKpacHeHUs B Criydae npunvnaHvs.

OAPAMETPbI NPOLIECCA

CBapo4Hble npoLecchl

[MapameTpbl HacTtponkun Standard Pulsé
PyTunosebin Tun anekTpofa onpefensieT KOHKPETHbIE NapameTpbl B 3aBUCMMOCTH
Tun anekTpoaa OcHoBHoM v v OT TVNa UCMomnb3yeMOro aneKkTpoaa, YTobbl ONTUMU3NPOBATL €ro
LlenntonosHbin CBapuBaemMocCTb.
DyYHKUMA aHTUNPUIMNAHUS pekomeHayeTca aAnst 6esonacHoro yaaneHus
Antunpununanve | ON/ OFF v v 3MeKTpoaa, eCnn OH MNPUNWN K 3aroToBke (TOK aBTOMaTUYeCKn
oTKroYaeTcs).
Mpsimas (+=+ un -=-) .
MpuHaanexXHOCTN 3aMeHsII0TCSt Ha YPOBHE U3eNns B criyyYae npsiMon
MonsipHoCTb O6paTHas NonsApHOCTb v v y
(+=- 1 -=+) 1Ny obpaTHO NONSPHOCTK.

[ocTtyn k onpefeneHHbIM NapameTpam CBapku 3aBUCUT OT BbIOPaAHHOTO pexuma oTobpaxeHus: Hactporiku/Pexum otobpaxenns : Easy unu Pro.
O6parutech kK pykoBOoACTBY Mo akcnnyatauum HMI.
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WHCTpyKuma no

I'IepeBo;:l OopUrnHanbHbIX
NMPUMEHEHMNIO

MHCTPYKLMI

ORION

CBAPOYHbIE MPOLECCHI

» Standard
3toT MeTo[ CBapku nogxoavT ans bornbLIMHCTBA rIpI/IMeHeHI/II7I. 1ot MeTod MOXET UCMOoNb30BaTbCA CO BCEMU TUMAMWU MOKPLITbIX, PYTUMOBLIX,
OCHOBHbIX 1 LENMI0o3HbIX 3NIEKTPOAOB N HA BCeX Martepuanax: ctalnb, HepXxaBelllada Ctalnb U YyryH.

* UMnynbCHbIN

OTOT pexuM cBapKku NogxoauT Anst paboTel B BepTrkanbHOM nornoxernun (PF). MMnynbCHbIM Npouecc coxpaHaeT BaHHY XONMOAHOWM, CnocobeTBys
nepeHocy matepuana. bes nynbcauun BepTukanbHasi cBapka BBepx TpebyeT ABWKEHNS «ernoykay», TO €CTb CMOXHOMo TPeYronbHOro Asuxkenuns. Mpn
ncnonb3oBaHnn nmnynscHoro MMA 370 ABmxeHue bonblue He TpebyeTcs. B 3aBMCUMMOCTM OT TOMNLLMHBI 3aroTOBKM MOXET ObITb JOCTATOYHO MPSIMOro
ABmxeHnsa Beepx. OgHaKko ecnu Bbl XOTWUTE paclumputb BacceriH pacnnasa, AOCTATOMHO MPOCTOro GOKOBOrO ABWKEHWS, aHarOrMyHOro MiocKon
cBapke. B aTom criyvae Bbl MOXeTe 3afaTth 4acTOTy MMMNYNbCHOMO TOKa Ha akpaHe. OTOT npouecc obecneymBaeT GOMbLUMI KOHTPOMb Haj onepauunen
BEPTUKanbHOW CBapKW.

BbIEOP INEKTPOOB C MNOKPbLITUEM

- PyTvnoBbIf anekTpos : 04eHb Nerko UCMonb30BaTh B MIOOOM MOMOXEHUN.

- OCHOBHOW 3MneKTpoa : MOXHO WMCMONb30BaTb B MOOOM MOMOXEHUW, a MOBbILEHHbIE MEXaHW4Yeckue CBOWCTBA AenaltoT ero uaeanbHbIM AN
BesonacHbix pabor.

- LlenntonosHbii anekTpog : BbICOKOAMHAMUYHASA Ayra C BbICOKOW CKOPOCThIO NIaBeHns, UCNoNb3yemas BO BCEX NMOMOXEHUSIX, AernaeT ee 0COOeHHO
nogxopsLien ansa pabotsl ¢ Tpybonposogamu.

ONPEOENEHWE HACTPOEK

Pexum oTobpaxkeHus

EanHnua Easy Pro
ggc;tueHT/TeKyu.mﬁ Hot %lA v v MpoueHT Hot Start no oTHoLeHWo k TOKy cBapku / HacTpoika Toka Hot Start
Hg?g?::meﬂbmcm s v Phase du Hot Start
CBapoYHbIit TOK A v v CBapOoYHblit TOK
lopsiumin Tok v [MepBbIi «ropsiuniny CBApOYHbIN TOK
XonogHblI TOK v BTopon «xonoaHbIi» CBapOYHbI TOK
Temps froid % v BanaHc BpemeHu xonodHoro Toka nynbcauum
YactoTa
nynbCaLMM Hz v YacToTa UMNynbCOB B MMMYMbCHOM peXuMe.
Cuna gyrm -10/+10 v v Momolub Npu cBapke ANs NPeaoTBPaLLEHNS CKNenBaHns
Cwvna umnynbca 1-10 v [MomoLLb Npy cBapke B UMMYNbCHOM pexnme

[locTyn K HeKoTopbIM NapameTpamM CBapKu 3aBUCUT OT BbIDPaAHHOTO pexrma paboTbl U pexrma otobpaxenns (Easy unm Pro). Hekotopele HacTpon-
KM B % 1nu A 3aBUCAT OT HACTPOWMKM Toka: PacluvpeHHble napamerpbl/HacTpoiika Toka: AbcontoTHoe 3HaveHne nnm MNpoueHT. CM. MHCTPYKLUMIO Mo
akcnnyartauum MYM.

HACTPOWKA CBAPOYHOI'O TOKA

Otmn HaCTPOWVIKN COOTBETCTBYIOT Onana3oHy TOKa, KOTOPbI/ MOXHO MCMNOMb30BaTb B 3aBUCUMMOCTM OT TUMa ¥ AnamMeTpa anekTpoga. OTu AnanasoHsl
[O0BOJIbHO LLUMPOKK, NMOCKOSbKY 3aBUCAT OT obnactu NpUMEHEHNA N NOJTOXEHUA CBapKK.

OnekTtpoa 9 (Mm) Pytunosein E6013 (A) OcHosHou E7018 (A) LienntonosHeii E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.2 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

HACTPOWKA ARC FORCE

Arc Force — 3TO NOBbILLEHHbIN TOK, MOAABaEMbIVi B MOMEHT COMPUKOCHOBEHMWS 31eKTpoAa UKW Kanmnu ¢ BaHHOW AN CBApKK, YTOObI NpeaoTBpaTtuTb
cnunaxve.

[ns Hayana cBapku pekomeHayeTcs yctaHoBuTb Arc Force B cpegHee nonoxexve (0) u perynupoBatb €ro B 3aBMCMMOCTW OT Pe3ynbTaToB U
npegnoyvTeHnn ceapuka. NpumedaHue: onanasoH HAaCTPOWMKU CUMbl Ayry 3aBUCUT OT TUMa BbIOPAHHOTO anekTpoaa.
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HACTPOWKA HOT START

Hot Start — 970 noBbILLIEHHBIV TOK NpY 3anycke, MPeAoTBPALLAIOLWMIA MPUUMAaHNE ANEKTPOAA K CBapuBaeMOMy U3AENUIO.
PekomeHnayeTcs yctaHoBUTb HU3KMI ypoBeHb HOT START ans TOHKMX NUCTOB U BbiCOkun ypoBeHb HOT START anst TONCTbIX JIMCTOB U CIOXHbIX
METanoB (rPA3HbLIX U OKUCIIEHHBIX AeTanewn).

AONONHUTENbHbIX NYNbT AUCTAHLUMOHHOIO YNPABNEHUA

Onuun CoeauHuTenbHbIN
Onucaxue
ApTrKyn pasbem
Mepanb RC-FA2 moxeT ncnonb3oBaTbCsl AN UBMEHEHUst Toka OT MuHUMarnbHoro 4o 100% ot
RC-FA2 17 3apaHHoro. B pexume TIG nctouHmk paboTtaeT Tonbko B pexume 2T. Kpome Toro, HapactaHue u
083356 3aTyxaHue Toka Ternepb ynpaBnsieTcsl He UCTOYHMKOM (HeakTUBHbIE DYyHKLMK), @ Nofib30oBaTenemM ¢
MOMOLLIbIO HOXHOW Neaany.
RC-HD3 RC-HD3 - ato uudpoBoii NynsT AUCTAHLMOHHOIO yNpaBreHns Ans pa3brnoknpoBKu Apyrux pexnMoB
079700 -9 CBapKI/I.VOH TakkKe MOXET MCMONb30BaTbCs AN OTCMEXMBAHUS, COBMECTHOMO UCMOMb30BaHUS YHETHbIX
3anucen n T. .
RC-HD4 - MHOrogyHKLMOHaNbHbIA MPOBOAHOW MYNbT AUCTaHLMOHHOIO YNpaBneHusi ¢ UndpoBbIM
RC-HD4 -9 aucnneem Anst TOMHOW U MIHOBEHHOWN PErynnpoBKy CBApOYHOro Toka. [MpocTon B MCNonb3oBaHum
082076 1 OCHALLEHHBIN yHKLMEN BNOKNPOBKN, OH MaeanbHO NOAXOAUT ANs yaaneHHon paboTbl Bganu ot
WCTOYHMKA M B OFPaHNYEHHOM NPOCTPaHCTBeE.

PasbeMbl ans neganen :
Pasbem |-7 MoxHO ncnonb3oBaTb AN NOAKMHYEHNs noboro nynbTa AUCTaHUMOHHOIO ynpaslieHUd neaarnbHoro tuna.

Ecnu Bbl ucnonb3yete nefanb, OTNNYHYO OT apTukyna 083356, Bam NoHagobuTcs cneumanbHbIA 7-KOHTaKTHbIV LWTekep (onuums, apTukyn 083356).

046238) n cneanyinTe NpYBEOEHHON HKE CXxeme noAknodeHus, Aobasns pesuctop 3,3 kOM mexay KoHTakTamu 1 n 2.
Tvn nynsTa AMCTaHLMOHHOIO O6o3HauyeHune o
CoOTBETCTBYIOLUI KOHTAKT pa3beMa
ynpaBrneHus npoBoAoB
VCC 1 4 3
O6wwmit / macca
o 5 2
[Mepekntoyatenb
Mepanb 6 1
7
Kypcop ° Bug cHapyxu

BJIOK OXNNAXOEHWA ONMUUOHAIIBHO

ApTunKyn HanmeHosaHune MoLHOCTb OXnaXaeHns EmkocTb HanpsixeHve nutaHus
070820 KOOLWELD 1

1000 W 3L 24V DC
087293 KOOLWELD 4

Briok oxnmaxgeHus onpefensieTcss yCTPOMCTBOM aBToMartuyecku. Ytobbl oTkmounTb 6nok oxnaxaenuns (OFF), obpatutecb k pyKOBOACTBY MO

aKennyatauuu.

B 3aBucumocTtu ot Tuna NCNOoNb3yeMoro oxnaxaatrLiero yCTpOIZCTBa, ONn4a 3alnThbl pe3aka 1 nonb3oBaTena npegyCMOoTpeHbl pasfinyHbie 3allUTHbIe

YCTPOICTBA, B YaCTHOCTU:

3awwTa KOOLWELD 1 KOOLWELD 4
MVHUManbHBIA YPOBEHb OXNaxaatoLem XnakocTu v

MWHUManbHBIN Pacxoa oxnaxaaroLwen XUAKOCTU, LMPKYNVPYIOLLEN B pe3ake v

TepmosalyyTa Ans oxnaxaaroLen XuakocTu v v
OuuncTka v v

(DyHKLI,Mﬂ npoAyBKM OOCTYMNMHa ANA NpoAyBKU XOnoAunbHON rpynnbl, 3anoJfIHEHNA NYYKOB UIU ONArHOCTUKN. Ha atom aTane npyrue cpencrea 3alnTbl

OTKI4aTCA.

Y6eautech, 4To Grok oxyiafeHns BbIKIMHOYEH, NPexae YeM OTCOEAMHATL BMYCKHOM M BbIMYCKHOM TPyBONpoBOAbL! ANs XKMUOKOCTA

roperku.

OxnaxpaatoLlas XuakoCcTb BpeAHa v pasapaxaeT rnasa, CrnancTblie 060MouKM 1 KoxXy. fopsyas XUAKOCTb MOXKET BbI3BaTb OXOTY.
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KOMMMEKT ®UJIbTPOB KAK ONUNA

Mbinesort ounbtp (apT. 063143) ¢ TOHKOCTLIO chunsTpaumm : 270 pm (0,27 mm).
BHu1MaHwue: ucnonb3oBaHue 3Toro punsTpa CHKaeT paboynii LMK NCTOYHMKA.

\ YTo6bl n3bexaTb pricka neperpesa 1s-3a 3aCopPeHUst BEHTUMSLIMOHHbLIX OTBEPCTUM,
HeoBX0AMMO PerynsapHO oYmnLLaTh NblNeBon GunsTp. OTCOEANHUTE U OUUCTUTE CXKaTLIM
BO34YXOM.

OONONMHUTENbHBLIA KOMMJIEKT PACXOOOMEPA

Komnnekt pacxogomepa (cMm. 073395) no3BonsieT TOHYHO perynmpoBaTb U KOHTPONMPOBaTb MOTOK rasa
Ha BbIXOZe ropernku nNpy NoOAKMIYEHUN pe3aka K ra3oBon ceTu. [laBneHve rasa B CETV LOIMKHO ObiTb
cTabunbHbIM 1 HaxoauTbCS B Npeaenax ot 2 go 7 6ap. CKopocTb NOTOKa MOXET ObiTb YCTAHOBMEHA B
avanasoHe ot 3 Ao 30 n/MuH.

NMPOLELNYPA OBHOBJIEHUA

3arpysuTe nocrieqHOK BEPCUIO NPOLLUUBKMU:
YT06bI 3arpy3nTb NOCIeAHIO BEPCUI0 MPOrpaMMHOro obecrneyeHns, BBEAUTE CEPUIHbIA HOMEpP BaLLEero CBapoO4YHOro MCTOYHMKA 30€ECh :
https://update.jbdc.pro/getlastupdate

3ateM ckonupyiTe dann «.egf» Ha USB-HakonuTenb. OToT dhain He JOMmKeH HaxoaMTbesa B nanke unm nognanke Ha USB-HakonuTene.
USB-HakonuTenb AOMKEH CoAepXKaTb TONbKO OAMH dann «.egf» 1 gorkeH 6biTe oTdhopmatmpoBaH B FAT32 nnun exFAT.

O6HOBUTE CBOWN NPOAYKT:

1. BbIkntounTe YCTPOMCTBO C NOMOLLLIO NepekstodaTens Start/Stop.

2. Mopkntounte USB-HocuTenb k nopty USB.

3. Haxxmute v yoepxusanTte konecuko HMI.

4. BkntounTe yCTPOMCTBO C NMOMOLLLIO Nepekntovatens Start/Stop, yaepxmeas pyyky HMI. Korga Ha akpaHe nosiBUTCSt O4HO U3 9TUX COOBLLEHMI, Bbl
MOXeTe OTNYCTUTb KOMNeco.

SO GG Bepcun o6HOBMEHbI O6HapyxeHue USB-kntoua

nopoxauTe ...

O6HoBneHue B npouecce. o 3aBepLueHnUn USB-HoCcuUTenb He pacrno3HaH.

0BHOBNEHUS YCTPOMCTBO NOKa3biBaeT MpoaykT yxe obHoBneH u aBToMatmdeckun | OTcopmaTupynte USB-HakonuTens B
«OBHOBMEHVE 3aBEPLLEHO» N aBTOMATUYECKN nepesanyckaetcs Yyepe3 3 CeKyHAbl. FAT32/exFAT n ckonupynte canin «.egf» Ha
nepesanyckaertcs yepe3 3 CeKyHabl. USB-HakonuTenb.

yCrnoBusAa rAPAHTUA

lapaHTUs pacnpocTpaHseTcs Ha BCe NPOV3BOACTBEHHbIE AeeKTbl U HEUCNPABHOCTU B TEYEHWE 2 NET C MOMEHTA MPOAAKM KOHEYHOMY
nonb3oBatento (aetanu u pabora).

lapaHTUs He pacnpoCTpaHseTcs Ha :

- Bce ocTarnbHble NoBpexaeHNs Mpy TpaHCMOPTUPOBKE.

- HopmanbHbIt usHoc Aetaneit (Hanpumep : kabenw, 3axumbl 1 T.4.).

- VIHUMAEHTbI, CBA3aHHble C HeNpaBuUITbHbIM UCMOSb30BaHWEM (HenpaBurbHOe NUTaHWe, nagexHune, pasbopka).

- HencnpaBHOCTH, CBA3aHHbIE C OKpYXXaloLLEeN CPEAOI (3arpsidHeHne, pXkaBiuHa, Nbinb).

B crnyyae HencnpaBHOCTW BEpHUTE U3AENNe BalleMy AUCTPUGHIOTOPY, MPUMOXMB :

- OKYMEHT, noATBepXAatoLLMiA AaTy NOKYNKy (KaccoBbIi Yek, cHeT-hakTypa U T. 4.)

- onvcaHue, oGbACHSIOLLEE NPUYNHY HEUCMPABHOCTY.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

A

Voordat u dit apparaat in gebruik neemt moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begre-
pen worden. Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor lichamelijk letsel of iedere vorm van materiéle schade die is veroorzaakt door het niet naleven
van de instructies in deze handleiding.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Deze apparatuur mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/of op
het typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd nageleefd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik van dit
materiaal kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt in een stof- en zuurvrije ruimte, en er mogen geen ontvlambare gassen of andere corrosieve substanties
aanwezig zijn. Voor de opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg altijd voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van deze

apparatuur.

Temperatuur-indicaties :

Gebruikstemperatuur 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 mensen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen en gasdampen.
Bescherm uzelf en bescherm anderen en respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

© ® 688

>

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en in
goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw ogen
tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende gloeiende
deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om gepaste kleding te dragen die
hen voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit geldt
voor iedereen die zich in de las-zone bevindt).

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator). Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep
wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de
fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden voor het ontstaan van letsels of ongelukken.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor dat,
tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder deze voldoende afgekoeld zijn, en wacht ten minste 10 minuten
voordat u met de werkzaamheden begint. Om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt moet de koelgroep in werking zijn
tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig en opgeruimd achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stofdeeltjes die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende

ventilatie, soms is een toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse lucht-aanvoer kan een

oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd en geobserveerd worden. Bovendien kan het lassen
van bepaalde materialen die lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk voor de gezondheid 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 bewaard worden, in een houder
of op een trolley.

Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND EN EXPLOSIE-GEVAAR

A
V Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
In de buurt van de laswerkzaamheden moet een brandblusinstallatie aanwezig zijn.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze wegspattende deeltjes brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, brandbare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Lassen in gesloten containers of buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of explosief
product (olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasstroombron of in de richting van brandbare of ontvlambare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Wees alert op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas
geschikt is voor de door u uit te voeren laswerkzaamheden.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht ten minste 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.
Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem 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 aangeleverd door een
openbaar laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er, vanwege storingen of radio-frequente straling, problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen.

Dit materiaal voldoet aan de IEC 61000-3-11 norm.

D D Ditmateriaal voldoet nietaan de IEC 61000-3-12 norm en mag alleen aangesloten worden op particuliere laagspanningsnetwerken
die alleen op midden- en hoogspanningsniveau zijn aangesloten op het openbaar electriciteitsnet. Als het apparaat aangesloten
wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het
apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk zonder risico op
het betreffende netwerk aangesloten kan worden.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

\Q'
:?W De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
ERAR)

Elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met medische
implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : beperkte toegang voor voorbijgangers, of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten volgen om blootstelling aan elektromagnetische straling van het lascircuit tot een minimum te
beperken:
* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;
* plaats uzelf (romp en hoofd) op een zo groot mogelijke afstand van het lascircuit ;
» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;
80 ° ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;
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* sluit de retourkabel aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;
 werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;
* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

I\ Personen met een pacemaker moeten eerst een arts raadplegen voordat ze het apparaat gaan gebruiken.
é‘, Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker van dit apparaat is verantwoordelijk voor de correcte installatie en het correcte 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 dit 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 scherm rondom de lasstroombron
en het gehele werkgebied te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van booglasapparatuur moet de gebruiker ervan de eventuele elektromagnetische problemen in de omgeving evalueren. De
volgende elementen moeten in aanmerking worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en andere besturingsapparatuur;

d) de aanwezigheid van belangrijke beveiligingsapparatuur, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en de aanwezigheid van eventuele dragers van een pacemaker of een
gehoorapparaat.

f) de aanwezigheid van materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal dat in de omgeving aanwezig is.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn :

h) een aanpassing van het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur van het gebouw en
van de andere activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzingen van de lasinstallatie of het gebouw waarin
de laswerkzaamheden plaatsvinden.

Een 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 meetresultaten «in situ» worden beoordeeld, zoals vermeld in Artikel 10 van de CISPR 11. De
«in situ» metingen, in een specifieke situatie en op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de maatregelen te beoordelen.

AANBEVELINGEN OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de aanbevelingen van de
fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.
Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is
wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden
aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de leiding en de behuizing van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, en hierbij moeten de aanwijzingen van de
fabrikant worden opgevolgd. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal
in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd
in de handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt,
volgens de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen voorwerpen in en om de werkomgeving met elkaar te verbinden. Waarschuwing :
metalen objecten die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer hij tegelijkertijd
deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de persoon die de wekzaamheden uitvoert van deze metalen voorwerpen te isoleren.
e. Aarding van het te lassen onderdeel : 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 lassers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat de aarding 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 richtlijnen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan eventuele problemen
verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroomvoeding heeft handvaten waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat het gewicht
niet. De handvaten zijn niet bedoeld om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik niet de kabels of de toorts 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 apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
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INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

« Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.

* Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

« Dit materiaal heeft een IP23S beschermingsgraad, wat betekent dat :

- het apparaat is beveiligd tegen toegang in gevaarlijke delen van solide elementen met een diameter van >12,5mm en

- het spatdicht is, dus beveiligd is tegen regendruppels als deze 60° ten opzichte van een verticale lijn vallen, wanneer de bewegende delen (ventilator)
stationair zijn.

Deze apparaten kunnen dus buiten opgeslagen worden, in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23S.

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels volledig afgerold worden.

De fabrikant is niet aansprakelijk voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet correct of gevaarlijk
gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIEZEN

» Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
- uit te laten voeren.
D‘ » Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

» Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd
gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

« Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om zo gevaarlijke situaties te voorkomen.

* Laat de ventilatie-opening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

* Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE - WERKING VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie van dit apparaat uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator
tijdens het installeren NIET op het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om de meest optimale
las-omstandigheden te creéren wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die worden meegeleverd met het apparaat.

OMSCHRIJVING

Dit is een lasstroombron voor het lassen van niet afsmeltende elektroden (TIG) in gelijkstroom (TIG DC) of in wisselstroom (TIG AC) en het lassen
van beklede elektroden (MMA).

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (1)

321 AC/DC

1-  Human Machine Interface (HMI) 7- Aansluiting TIG toorts of pedaal

2-  USB aansluiting 8- Aansluiting gasfles

3- Schakelaar Star/Stop 9- Aansluiting digitale afstandsbediening (RC-HD3 / RC-HD4)
4-  Positieve polariteit-aansluiting 10-  KIT debietmeter optioneel (073395)

5-  Aansluiting gas van de toorts 11-  Aansluiting koelgroep

6- Negatieve polariteit-aansluiting 12-  Voedingskabel (3m)

INTERFACE HUMAN - MACHINE (HMI)

[E Lees ook de handleiding voor het gebruik van de bediening (HMI), die deel uitmaakt van de complete handleiding voor het gebruik van
HMI dit materiaal.

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

Dit materieel wordt geleverd met een 16 A aansluiting type EN 60309-1 en mag alleen aangesloten worden op een driefasen 400V (50-60 Hz)
installatie met vier draden waarvan één geaard.

De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor 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 lasstroombron schakelt over op beveiliging wanneer de netspanning lager of hoger is dan 15% van de aangegeven spanning(en) (een foutmel-
ding verschijnt dan op het display van het bedieningspaneel).

* U kunt het apparaat aanzetten door de START/STOP schakelaar op de START-positie te zetten. Het apparaat wordt uitgeschakeld wanneer u deze
schakelaar op de STOP-positie zet. Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

» Werking van de Ventilatoren : dit materiaal is uitgerust met een intelligent ventilatie-systeem, zodat het geluidsniveau tot een minimum beperkt blijft.
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De ventilatoren passen hun snelheid aan aan het gebruik en aan de omgevingstemperatuur. in de MMA module zal de ventilator permanent functio-
neren. In de TIG module functioneert de ventilator alleen tijdens het lassen. De ventilator zal stoppen nadat het apparaat afgekoeld is.

» Waarschuwing : Het verlengen van de kabel van de toorts of van de retour-kabels, langer dan de maximale lengte die geadviseerd wordt door de
fabrikant

zal het risico op elektrische schokken verhogen.

* Het ontstekingsmechanisme en het stabilisatie-mechanisme van de boog zijn geschikt voor handmatig en mechanisch gebruik.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze apparatuur kan worden gebruikt met een stroomgenerator, op voorwaarde dat deze hulpspanning aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, ingesteld zoals voorgeschreven, en de piekspanning mag niet hoger zijn dan 700 V,

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is belangrijk om deze voorwaarden voor het gebruik te controleren, omdat veel stroomgeneratoren hogere spanningspieken produceren die het
materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte lengte en kabelsectie hebben. Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de
nationale regelgeving.

Lengte - Sectie van het verlengsnoer
< 45m > 45m
400 V 6 mm?

Ingaande spanning

AANSLUITING GAS

Dit materiaal is uitgerust met twee aansluitingen. Eén aansluiting voor een gasfles voor de toevoer van het gas naar het lasapparaat, en een aan-
sluiting gas/toorts om het gas naar de toorts te voeren. Het wordt aanbevolen om de met uw lasapparatuur meegeleverde adapters te gebruiken,
om een zo optimaal mogelijke aansluiting te realiseren.

HET ACTIVEREN VAN DE FUNCTIE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Het Volt Reduction Device (of VRD) beschermt de lasser. De lasstroom wordt alleen geleverd wanneer de elektrode in contact is met het werkstuk
(geringe weerstand). Zodra de elektrode is teruggetrokken, zal de VRD-functie de spanning verlagen tot een zeer laag niveau.

Het VRD is standaard uitgeschakeld. Om het VRD te activeren moet u het apparaat openen en de volgende procedure volgen :

. KOPPEL HET APPARAAT AF VAN HET ELEKTRISCHE netwerk en wacht 5 minuten.

. Neem de zijkant van de generator af (zie pagina aan het einde van de handleiding).

. Zoek de controle-kaart en de VRD schakelaar (zie pagina aan het einde van de handleiding).
. Zet de schakelaar op positie ON.

. De VRD-functie is geactiveerd.

. Schroef de zijkant van de generator weer vast.

. Op het bedieningspaneel (HMI) brandt nu het pictogram VRD.

~NOoO o~ WN -

Om de functie VRD te deactiveren moet u de schakelaar in de tegengestelde richting bewegen.

TIG (GTAW) LASMODULE

AANSLUITING EN ADVIEZEN

* Bij TIG lassen moet altijd een beschermgas worden gebruikt (Argon).

« Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Sluit de vermogenskabel van de toorts aan op de negatieve

aansluiting (-), evenals de aansluitingen van de knop(pen) van de toorts en van het gas.

* Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust, en dat de slijtonderdelen (spantang, spantanghouder, verspreider en nozzle) niet versleten zijn.
* De keuze van de elektrode is afhankelijk van de stroom van de TIG DC lasprocedure.

KEUZE VAN DE DIAMETER VAN DE ELEKTRODE

@ Elektrode (mm) TI6 e TieAC
Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden
1 15>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60> 150 A 45>90A 60> 125A
2 70>180A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
24 120> 220 A 150 > 250 A 80>140A 120>210A
3.2 160 > 310A 225>330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275> 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240> 350 A
438 380 > 600 A 450 > 650 A 240> 350 A 330>450A
Ongeveer = 80 A per mm & Ongeveer = 60 A per mm van &
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SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de te gebruiken elektroden als volgt te slijpen :

INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE

> 1337 =

. 100.

A0S

I Laastroom

=) AC-STD Ind
o 2T Lift

Druk op de drukknop n°1 :
de instellingen die kunnen worden gewijzigd zullen worden

L = 3 x d voor een zwakke stroom.
L = d voor sterke stroom

Toegang tot de instellingen van de in gebruik zijnde

TIGAC
Standard
Lift
@1.0mm
Medium
2T

il

getoond. module.
Type stroom
Instellingen Keuze uit : DC AC Synergetisch
Standaard
Puls v
o 4
Functionering Spot
Spot-Puls
AC Mix v
Keuze van het materiaal Fe, Al99, AISi, enz. v
Lift
Ontsteking HF v v v
Touch.HF :
Diameter elektrode @1.0 mm > @4.0 mm v v v
Grootte van de elektrodepunt S/M/L v v
2T
4T-Start v
Module trekk
odule trekker 4T-Weld v v
4T LOG
E-TIG ON / OFF v
. . Absoluut
Geavanceerde instellingen Percentucel v v

De toegang tot bepaalde instellingen hangt af van het type stroom en de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Pro.

TYPE STROOM

*TIGDC

Geschikt voor het lassen van ijzerhoudende metalen zoals staal, roestvrij staal, maar ook koper en koperlegeringen en titaan.

*TIGAC
Voor het lassen van aluminium en aluminium-legeringen, maar ook koper.

* TIG Synergetisch

Functioneert niet meer op basis van de keuze van een type stroom DC of AC en het ingeven van instellingen van de lascyclus, maar integreert
regels en lassynergiéen die gebaseerd zijn op de ervaring van GYS. Dit bepertkt dus het aantal instellingen tot 4 fundamentele instellingen : de
dikte van het te lassen plaatwerk, de laspositie, het uitdoven van de lasboog en post-gas.
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INSTELLINGEN - TIG DC

» Standaard

De Standaard lasmodule geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen, zoals staal, rvs, maar ook op koper en koperlege-
ringen, titaan..... De verschillende mogelijkheden om stroom en gas te regelen zorgen voor een perfecte beheersing van de lasprocedure, van de
ontsteking tot de uiteindelijke afkoeling van de.lasnaad.

* Puls

Deze lasmodule met puls-stroom wisselt sterkere lasstroom (1, laspuls) af met zwakkere stroom (I_Koude puls om het werkstuk af te koelen). De
pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te voegen, met een beperkte stijging van de temperatuur zodat er weinig vervorming
optreedt. Ook ideaal voor het in positie lassen.

Voorbeeld:

De lasstroom | is afgesteld op 100A en % (I_Koud) = 50%, dus een koude stroom = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) is afgesteld op 10Hz, de duur van het signaal is 1/10Hz = 100ms -> iedere 100ms zullen een puls van 100A en een puls van 50A elkaar
afwisselen.

* Spot

Met deze punt-lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het puntlassen kan handmatig, per trekker, of
getemporiseerd gebeuren, in een vooraf gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

* Spot-Puls

Met deze punt-module op fijn plaatwerk met een korte puls-stroom kunt u de te lassen onderdelen voor-assembleren, voor deze te lassen. Het
puntlassen kan handmatig, per trekker, of getemporiseerd gebeuren, in een vooraf gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere
reproduceerbaarheid en het realiseren van niet-geoxideerde punten.

INSTELLINGEN - TIG AC

» Standaard

Deze lasmodule is geschikt voor het lassen van aluminium en aluminium-legeringen (Al, AlSi, AIMg, AIMn...). Met wisselstroom kan aluminium
afgeschuurd worden.

Balans (%T_AC) :

Tijdens de positieve golf wordt de oxidatie afgebroken. Tijdens de negatieve golf koelt de elektrode af en de werkstukken worden aan elkaar gelast,

er is inbranding.
Door de verhouding tussen twee opties te wijzigen, met behulp van het aanpassen van de balans, wordt ofwel het schuren ofwel de penetratie

bevorderd.
- ’f -
E . :

20% : max. inbranding. 50% 60% : max. schuren/slijpen.

* Puls

Deze lasmodule met puls-stroom wisselt sterkere lasstroom (1, laspuls) af met zwakkere stroom (I_Koude puls om het werkstuk af te koelen). De
pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te voegen, met een beperkte stijging van de temperatuur zodat er weinig vervorming
optreedt. Ook ideaal voor het in positie lassen.

Voorbeeld:

De lasstroom | is afgesteld op 100A en % (I_Koud) = 50%, dus een koude stroom = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) is afgesteld op 10Hz, de duur van het signaal is 1/10Hz = 100ms -> iedere 100ms zullen een puls van 100A en een puls van 50A elkaar
afwisselen.

* AC MIX

Deze lasmodule in wisselstroom wordt gebruikt voor het lassen van aluminium en aluminium-legeringen die dikker zijn. De module wisselt de AC-
stroom af met reeksen DC stroom, en verhoogt zo de naar het werkstuk gevoerde energie. Het doel hiervan is het verhogen van de productiviteit bij
het assembleren van aluminium. In deze module is het afschuren minder, het is dus noodzakelijk om te werken op schone oppervlaktes.

* SPOT

Met deze punt-lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het puntlassen kan handmatig, per trekker, of
getemporiseerd gebeuren, in een vooraf gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

Voor meer informatie betreffende de GYS modules kunt u de volgende QR-code
scannen :

IT
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E-TIG

Met deze module kan worden gelast met een constant vermogen. De variaties in booglengte worden real time gemeten, om zo een constante breedte

van de lasnaad en een constante inbranding te verkrijgen. Wanneer tijdens het assembleren een beheersing van de las-energie wordt gevraagd,
garandeert de E-TIG module de lasser dat het lasvermogen, bij ieder positie van de toorts met betrekking tot het te lassen voorwerp, gerespecteerd

wordt.
Standaard (constante stroom) E-TIG (constante energie)
\"
,,,,,,,,, 5 ISmm 10mm ‘VWVWISmm
S - = . |

KEUZE VAN HET TYPE ONTSTEKING

Lift : ontsteking door contact (voor omgevingen die gevoelig zijn voor HF storingen).
HF : hoge frequentie ontsteking, zonder contact van de wolfraam elektrode op het onderdeel.
Touch.HF : getemporiseerde hoge frequentie ontsteking na het contact van de wolfraam elektrode op het onderdeel

1

Lift

&

1- Positioneer de nozzle van de toorts en de punt van de elektrode op het werkstuk
en activeer de knop van de toorts.

2- Kantel de toorts totdat er een ruimte van 2-3 mm is tussen de punt van de
elektrode en het werkstuk. De boog ontsteekt.

3- Herplaats de toorts in de normale positie om de lascyclus op te starten.

HF

re

1- Plaats de toorts in de laspositie, boven het te lassen element (ongeveer 2-3 mm
tussen de punt van de elektrode en het te lassen onderdeel).

2- Druk op de knop van de toorts (de boog ontsteekt zonder contact, met behulp
van een hoge spanning HF opstartpuls).

3- De eerste lasstroom circuleert, het lassen zet zich voort volgens de gekozen
lascyclus.

Touch.HF :

L

1- Plaats de punt van de elektrode op het te lassen onderdeel en activeer de knop
van de toorts.

2- Trek de elektrode terug van het onderdeel.

3 - Na 0,2s volgt de ontsteking van de lasboog, zonder contact, met behulp van de
HF impuls. De initi€le stroom circuleert en het lassen verloopt verder volgens de
gekozen lascyclus.

GESCHIKTE TOORTSEN EN GEBRUIK VAN DE TREKKERS

\ 0 3! \\ e > , UpP
5] BE PO AR
Lamel Enkele knop Dubbele knoppen Knop + draaiknop Up & Down

v v v v v

In geval van een toorts met 1 knop wordt deze knop «Hoofd-knop» genoemd.
Bij een toorts met 2 knoppen wordt de eerste knop «Hoofd-knop» genoemd. De tweede knop wordt «Secondaire knop» genoemd.
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2T

Klassieke lasmodule met ingedrukte trekker tijdens de gehele lasperiode.

"'”/\/ X
T1 - De hoofdknop is ingedrukt, de cyclus start op vanaf Pre-Gas.
T2 - De hoofdknop is losgelaten, de cyclus gaat over op Downslope en

stopt na de fase |_Stop.

= Als u tijdens DownSlope op de hoofdknop drukt zal de stroom weer
Hoofd- toenemen tot lasstroom.

knop @ @

4T-Start

Lasmodule waarin u de trekker loslaat om de lasfase op te starten (lassen zonder het indrukken van de trekker).

»\/(/,Q t‘</;’</ T1 - De hoofdknop is ingedrukt, de cyclus start op vanaf Pre-Gas, gaat
over naar de fase |_Start en gaat door zolang de hoofdknop niet wordt
- losgelaten.
T2 - De hoofdknop is ingedrukt, de cyclus gaat over op Down Slope,
- vervolgens in fase |_Stop en gaat door zolang de hoofdknop niet wordt
\;__7 losgelaten.
Hoofd- ~ Als u tildens DownSlope op de hoofdknop drukt zal de stroom weer
knop T @ toenemen tot lasstroom.

4T-Weld

Lasmodule zonder «beheer van de trekker».

<< <<
T1 - De hoofdknop is ingedrukt, de cyclus start op vanaf Pre-Gas tot

/ het lassen, zelfs als de trekker ingedrukt blijft.

T2 - De hoofdknop blijft ingedrukt, de cyclys gaat over naar Down

- Slope en beéindigt de lascyclus tot Pre-Gas, zelfs als de trekker
= = ingedrukt blijft.

Hoofd- "'[ Als u tildens DownSlope op de hoofdknop drukt zal de stroom weer
knop @ @ toenemen tot lasstroom.
4T LOG

Lasmodule met getemporiseerd beheer van de trekker 1 of beheer van de trekker 2.

T1 - De hoofdknop is ingedrukt, de cyclus start op vanaf Pre-Gas, gaat

<055 <055 over naar de fase |_Start en gaat door zolang de hoofdknop niet wordt
,\/(( ,\/{V R cH ,\<‘9 ’\/‘/,/}\/‘ﬁ"\/‘/’\/{, losgelaten.
o Tijdens de lasfase kunt u met een korte druk op de hoofdknop (<0,5s) de
: . P stroom van lasstroom naar koude stroom (en omgekeerd) laten overgaan.

Of : met een druk op de secondaire knop wordt overgeschakeld naar
koude stroom, en door deze los te laten wordt terguggeschakeld naar
lasstroom (geen vertraging met de secondaire knop).

T2 - De hoofdknop is ingedrukt (>0,5s), de cyclus gaat over naar

Hoofd- . <05si <05 Down Slope, treedt vervolgens in fase |_Stop en gaat door zolang de
knop { hoofdknop niet wordt losgelaten.
Secondaire knop Als u tijldens DownSlope op de hoofdknop drukt >0,5s (en weer loslaat)

zal de stroom weer toenemen tot lasstroom.

Voor de toortsen met dubbele knoppen of dubbele trekkers + draaiknop houdt de « bovenste » trekker dezelfde functie als de toorts met maar één
enkele trekker of lamel. Met de « onderste » trekker kan men, wanneer deze ingedrukt wordt gehouden, overschakelen naar koude stroom. Met de
draaiknop van de toorts, indien aanwezig, kan de lasstroom afgesteld worden van 50% tot 100% van de getoonde waarde. Met de functies Up & Down
kunt u de stroom van de toorts regelen.
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AANSLUITING BESTURING TREKKER

1 4 3
2~ } P
e FNCTN
— X 4 LB [ ) (@)
2 ] torch tg::h 6 1
3 ® NC

Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts.

3 DB torch

4
L/Btorch

2

2
5 DB+P

torch
1

Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts

Types toorts Omschrijving van de Pin bijbehorende
yp draad aansluiting
‘ ‘ Toorts met lamel Algemeen/Massa
Toorts‘knOp ‘ Toorts met dubbele knop ‘ Toorts met enkele knop Knop 1
+ draaiknop
‘ Knop 2

Algemeen/Massa van
de draaiknop

Bekabelschema van de Up & Down toorts

10V
Cursor

4

3
1 4 3 Switch 1 Switch 2
5 | Up &Down OO0 2
2 5(0 ¢ O)2
4 ® O . r— 2

6 Switch Down

2|8 5
3 ® NC Switch Up |

Elektrisch schema Up & Down toorts

Omschrijving van de Pin bijbehorende
Type toorts s
draad aansluiting
Common 2
Switch 1 & 2
Switch 1
Switch 2 3
Toorts Up & Down
Common 5
Switch Up & Down
Switch Up 1
Switch Down 2
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HANDMATIG ZUIVEREN GAS

De aanwezigheid van zuurstof in de toorts kan leiden tot een verslechtering van de mechanische eigenschappen en kan tot gevolg hebben dat het
werkstuk minder resistent zal zijn voor corrosie. Druk, om het gas van de toorts te zuiveren, lang op drukknop n°1 en volg de procedure op het scherm.

> 1337 =

- 100,

\t05s

-))

Druk, gedurende 5 seconden, op de drukknop n°1.

Traduzione delle istruzioni

originali

ORION

I Laastroom

AC-STD
27 Lift

DEFINITIE INSTELLINGEN

It

il

») 1337 =

® 18s

A

< Controle van het gasdebiet

Volg de procedure op het scherm.

. Weergavemodus
Eenheid
Easy Pro
Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas, voo-
Pre-gas s v -
rafgaand aan de ontsteking
Stroom o Dit stroomniveau bij het opstarten is een voorverwarm-fase, voordat het stroomniveau
%ol A v
van het opstarten verhoogd wordt
Tijdsduur S v Duur van het opstart-stroomniveau, voordat het stroomniveau wordt verhoogd.
van het opstarten
Stijgende stroom S v Zorgt voor een progressieve verhoging van de lasstroom.
Lasstroom A v v Lasstroom
Voorkomt kratervorming aan het einde van het lassen, en vermindert het risico op
Downslope s v v A o i :
scheurtjes, in het bijzonder op lichtere legeringen.
St?:;;breken van de %IA v Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
Tijdsduur onderbreken 5 v Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
van het lassen
Dikte mm /" v v Dikte van het te lassen werkstuk
Positie - v v Laspositie
Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen
Post gas S v v van de lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie tijdens het
afkoelen.
Wave-vorm - v Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.
Wavevorm AC - v Wave-vorm in wisselstroom (AC)
AC-stroomcompensatie = -10/+10 v Verschuiving van de wisselstroom naar positief of negatief
Koude stroom %/A v Tweede lasstroom, genaamd «koude » stroom
Koude stroom % v Schakelen duur koude puls-stroom
Frequentie puls tussen de lasstroom en de koude stroom :
ADVIEZEN INSTELLING :
Frequentie * In geval van lassen met handmatig toevoegen van metaal zal F(Hz) worden gesyn-
Hz v - )
van de puls chroniseerd met de handeling van het toevoegen van metaal,
* Bij dunner plaatwerk zonder toevoegen van materiaal (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz
* In positie lassen : F(Hz) < 100Hz
Lasfrequentie Hz v Frequentie van de ompoling lassen - schuren
Percentage o Percentage van de lasperiode gewijd aan het voorbewerken/schuren (standaard 30-
) v o
Schuren 35%)
Tijdsduur AC s v Duur van de AC sequentie in de AC Mix module
Stroom AC A v Stroom van de AC sequentie in de AC Mix module
Tijdsduur DC s v Duur van de DC sequentie in de AC Mix module
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Stroom DC A v Duur van de DC sequentie in de AC Mix module
Duur van de Spot 5 v v Fase handmatige Spot of een vooraf bepaalde tijdsduur
Puls-kracht 1-10 v v Lashulp in Puls-module
Schuur-kracht 1-10 v v Lashulp in AC-module

De toegang tot bepaalde lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde bedrijfsmodus en weergavemodus (Easy of Pro). Sommige instellingen
in % of A zijn afhankelijk van de stroominstelling: Geavanceerde parameters/Stroominstelling: Absoluut of Percentage. Raadpleeg de handleiding van
de HMI.

AANBEVOLEN COMBINATIES

* Stroom (A) @ Nozzle (mm) Gastoevoer Argon (L/min)
(mm)
03-3 3-75 6.5/8 5-6
24-6 60 - 150 6.5/8/9.5 6-7
1) 4-8 70 - 200 6,5/8/9.5 6-7
8 6.8-10 120 - 250 9.5/ 11 7-8
= 9-12 160 - 330 11/12.5/16 8-10
10-14 275 - 450 16/17.5 10-12
12-16 380 - 500 16/19 12-18
05-3 5-125 6.5/8/9.5 6-7
1) 08-5 80-210 9.5/ 11 7-8
g 15-6 150 - 250 11/12.5/16 8-10
= 1.6-11 180 - 350 16/17.5 10-12
2-15 240 - 500 16/19 12-18

MMA (SMAW) LASMODULE

AANSLUITING EN ADVIEZEN
« Sluit de kabels, de elektrode-houder en de massa-klem aan aan de daarvoor bestemde aansluitingen.
» Respecteer de polariteiten en las-intensiteiten, zoals aangegeven op de verpakkingen van de elektroden.
« Verwijder de beklede elektrode uit de elektrode-houder wanneer het apparaat niet gebruikt wordt.
» Het materiaal is uitgerust met 3 specifieke Inverter-functies :
- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit bij aanvang van het lassen.
- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in aanraking komt met het
smeltbad.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE

Lasprocedures
Instellingen Keuze uit : Standaard Puls
Rutiel " . .
Type elekirode Basisch v v Sirzﬁzzgfukiitlnstelllngen worden bepaald door het type elektrode dat
Cellulose '

De anti-sticking wordt aanbevolen voor het veilig verwijderen van de
Anti-sticking ON / OFF v v elektrode indien deze plakt aan het te lassen werkstuk (de stroom wordt
hierbij automatisch onderbroken).

Direct (+=+ en -=-)
Polariteit Omgekeerd (+=- en v v
_=+)

Het verwisselen van de accessoires in geval van ompoling (van direct
naar omgekeerd en vice versa) wordt op het apparaat zelf gedaan.

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Pro. Raadpleeg de HMI-handleiding
LASPROCEDURES
» Standaard

Deze lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Geschikt voor het lassen met alle soorten beklede elektroden, rutiel, basisch, cellulose, en
op alle soorten materiaal : staal, roestvrijstaal, en gietijzer.
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* Puls

Deze lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de puls-module is het mogelijk om een koud
smeltbad te behouden dat toch een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom» bewe-
ging, dit is een nogal 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 kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige
laterale beweging voldoende. In dit geval kunt u de frequentie van uw puls-stroom op uw scherm regelen. Deze procedure geeft de lasser een betere
beheersing tijdens het verticaal lassen.

KEUZE VAN DE BEKLEDE ELEKTRODES

* Rutiele elektrode : zeer eenvoudig te gebruiken in alle posities.

* Basische elektrode : voor een gebruik in alle posities, en geschikt voor het realiseren van veiligheidswerkzaamheden dankzij de versterkte mecha-
nische eigenschappen.

* Cellulose elektroden : zorgen voor een zeer dynamische boog met een hoge fusie-snelheid. Dankzij de mogelijkheid tot het gebruik in alle posities
zijn deze elektroden bijzonder geschikt voor pipeline-werkzaamheden.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Eenheid
Percentage o ) o ) )
Hot Start %o De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, dit voorkomt dat de elektrode aan
het werkstuk blijft plakken. Dit wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom of in A) en in tijd (seconden).
Duur Hot Start s
Lasstroom A De instelling van de lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking van de
elektroden).
Warme stroom %IA Eerste lasstroom « koud »
Koude stroom %lA Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom»
Frequentie van Hz Pulsfrequentie van de Puls-module.
de puls
Puls-kracht 1-10 Lashulp in Puls-module
Weergavemodus
Eenheid
Easy Pro
Percentage/Stroom %/A v v Percentage van de Hot Start ten opzichte van de lasstroom / instelling van de Hot
Hot Start ° Start-stroom
Duur Hot Start s v Fase van de Hot Start.
Lasstroom A v v Lasstroom.
Warme stroom A v Eerste lasstroom « koud »
Koude stroom A v Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom»
Koud weer % v Balans van de tijd van de koude stroom van de pulsatie.
Frequentie van Hz v Pulsfrequentie van de Puls-module.
de puls
Arc Force -10/+10 v v Hulp bij het lassen om vastkleven te voorkomen.
Puls-kracht 1-10 v Lashulp in Puls-module

De toegang tot bepaalde lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde bedrijfsmodus en weergavemodus (Easy of Pro). Sommige instellingen
in % of A zijn afhankelijk van de stroominstelling: Geavanceerde parameters/Stroominstelling: Absoluut of Percentage. Raadpleeg de handleiding
van de HMI.

INSTELLEN VAN DE LAS-INTENSITEIT

De volgende instellingen komen overeen met het intensiteitsbereik dat gebruikt kan worden, afthankelijk van het type en de diameter van de gebruikte
elektrode. Deze zijn betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de lastoepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A) Cellulose E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.2 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -
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INSTELLEN ARC FORCE

De boogkracht is een overstroom die wordt afgegeven wanneer de elektrode of de druppel het smeltbad raakt om vastkleven te voorkomen.

Het wordt aangeraden om de Arc Force in het middenvlak (0) te plaatsen bij het opstarten van het lassen, en deze eventueel aan te passen naar
gelang de resultaten en de lasvoorkeur. Let op : het instellingsbereik van de Arc Force is athankelijk van het gekozen type elektrode.

INSTELLING HOT START

Hot Start is een overstroom bij het starten die voorkomt dat de elektrode aan het te lassen onderdeel vastkleeft.
Aangeraden wordt een zwakke Hot Start voor dunner plaatwerk en intensieve Hot Start voor dikker plaatwerk en moeilijk te lassen (vervuilde of ver-
roeste) metalen.

AFSTANDSBEDIENING (OPTIONEEL)

Opties I o
Art. code Aansluiting Beschrijving
RC-FA2 Met de RC-FA2 pedaal kunt u de stroom variéren (tot 100% ten opzichte van de ingestelde stroom). In
-7 TIG functioneert de generator uitsluitend in de 2T module. Bovendien worden de up- en down slope niet
083356 : : . :
meer door de generator geregeld (inactieve functies), maar door de lasser via het pedaal.
RC-HD3 19 RC-HD3 is een digitale afstandsbediening waarmee u andere lasmodules kunt deblokkeren. U kunt
079700 hiermee tevens de traceability-functie, het delen van een account enz. gebruiken.
De RC-HD4 is een multi-functionele bedrade afstandsbediening met digitaal scherm, waarmee u de
RC-HD4 -9 lasstroom zeer nauwkeurig en «real-time» kunt instellen. Gebruiksvriendelijk en dus eenvoudig in
082076 gebruik, ideaal wanneer u op afstand van de generator werkt, of tijdens werkzaamheden in beperkte
ruimtes.

Aansluiting pedaal :

Met de |-7 aansluiting kunt u alle afstandsbedieningen type pedaal aansluiten.

Gebruikers die een ander pedaal hebben dan de referentie 083356 moeten een specifieke 7-punts aansluiting aanschaffen (optioneel, art. code
046238) en het hieronder getoonde bekabelingsschema volgen, en een 3.3 kQ weerstand toevoegen tussen pin 1 en pin 2.

Type afstandbediening Omschn:ij:::g EINEE Pin bijbehorende aansluiting
VCC 1 4 3
Algemeen/Massa 5 2
Schakelaar 4
Pedaal 6 1
7
Cursor 5 Buitenaanzicht
KOELGROEP OPTIONEEL
Art. code Omschrijving Afkoelend vermogen Capaciteit Voedingsspanning
070820 KOOLWELD 1
1000 W 3L 24V DC

087293 KOOLWELD 4

De koelgroep wordt automatisch door het apparaat gedetecteerd. Raadpleeg, om de koelgroep te deactiveren (OFF), de handleiding van de interface.
Afhankelijk van het gebruikte type koelgroep zijn er verschillende beveiligingen geintegreerd om de toorts en de gebruiker ervan te beschermen :

Bescherming KOOLWELD 1 KOOLWELD 4
Minimum niveau van de koelvloeistof v

Minimale hoeveelheid koelvloeistof-circulatie in de toorts v

Thermische beveiliging van de koelvloeistof v v
Zuivering v v

De purgeerfunctie is beschikbaar voor het purgeer van de koeleenheid, het vullen van leidingen of diagnose. Tijdens deze stap worden de andere
beveiligingen uitgeschakeld.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de koelgroep uitgeschakeld is alvorens de slangen aan de in- en uitgang van de toorts
af te koppelen.
Koelvloeistof is schadelijk en irriteert de ogen, de slijmvliezen en de huid. De hete vloeistof kan brandwonden veroorzaken.
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KIT FILTER OPTIONEEL

Stof-filter (art. code 063143) met filterfijnheid : 270 pm (0,27 mm).
Waarschuwing : het gebruik van dit filter reduceert de inschakelduur van uw generator.

\ Om eventuele risico’s op oververhitting, veroorzaakt door verstopte luchtkanalen, te
voorkomen moet het stoffilter regelmatig gereinigd worden. Losklikken en reinigen met
perslucht.

KIT DEBIETMETER OPTIONEEL

De debietmeter kit (art. code 073395) stelt u in staat om de gasflow aan de uitgang van de toorts te
regelen en te controleren wanneer deze is aangesloten op een gasnetwerk. De gasdruk van het netwerk
moet stabiel zijn, en tussen 2 en 7 bars liggen. Het debiet kan worden ingesteld tussen 3 en 30 I/min.

UPDATE PROCEDURE

Download de laatste firmware :
Om de nieuwste software versie te downloaden kunt u hier het serienummer van uw lasgenerator ingeven :

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Kopieer vervolgens het «.egf» bestand op de USB-stick. Dit bestand mag zich niet in een map of een submap op de USB-stick bevinden.
De USB-stick moet geformatteerd zijn in FAT32 of EXFAT, en mag slechts één enkel «.egf» bestand bevatten.

Het updaten van uw product :

1. Schakel uw apparaat uit met behulp van de Start/Stop schakelaar.

2. Breng de USB-stick in in de USB-poort.

3. Houd het draaiwieltje van de HMI ingedrukt.

4. Schakel uw apparaat aan met de Start/Stop schakelaar, en houd daarbij het draaiwieltje van de HMI ingedrukt. Wanneer het scherm één van
deze meldingen toont, kunt u het draaiwieltje loslaten.

System Update V__._ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Bezig met het maken van een update. Wanneer De USB-stick wordt niet herkend.

de update is voltooid zal het product « Update Het product is al ge-update en start Formatteer uw USB-stick in FAT32/exFAT
completed » aangeven en automatisch na 3 automatisch na 3 seconden weer op. en kopieer het «.egf» bestand naar de USB-
seconden weer opstarten. stick.

GARANTIEVOORWAARDEN

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).
De garantie dekt niet :

* Alle andere schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken als gevolg van invloeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

Wanneer het apparaat defect is kunt u het terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :

- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)

- een beschrijving van het defect of de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei 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 dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

Intervalli di temperatura:

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine:

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene 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 raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che 'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre 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 posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

A

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 e alle scintille anche attraverso le fessure, che possono causare incendi o esplosioni

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono 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 asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

:Q ] La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’'applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica € fornita dal
sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.
D Questo dispositivo non € conforme alla CEI 61000-3-12 ed ¢ destinato ad essere collegato a delle reti private a bassa tensione

connesse alla rete di alimentazione pubblica solamente a un livello di tensione medio e alto. Se & collegato al sistema pubblico
di alimentazione di bassa tensione, & responsabilita dell'installatore o dell’'utilizzatore del materiale assicurarsi, consultando
I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
%\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
S >

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
* posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con una fascetta, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

95

IT



96

Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali ORION

| portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora

A
5 conosciuti.
RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dellinstallazione e dell’'uso del dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il
filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo
in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne
le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di
avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o 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 assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante pud limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La sorgente di saldatura & dotata di maniglie per poter essere trasportata a mano. Attenzione a non sottovalutarne il peso. Le
maniglie non sono da considerarsi come un mezzo d’imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.
Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.

« |l dispositivo & di grado di protezione 1P23, che significa :

- protezione contro I'accesso a parti pericolose di corpi solidi con diametro >12,5 mm e,

- una protezione contro la pioggia diretta al 60% in relazione alla verticale quando le sue parti mobili (ventilatore) sono stazionarie.
Questo materiale puo pertanto essere conservato all'esterno in accordo con l'indice di protezione IP23S.

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> « Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
* Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
D‘ e l'intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere 'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

» Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Questa apparecchiatura € una fonte di alimentazione per la saldatura a elettrodi refrattari (TIG) in corrente continua (TIG DC) o in corrente alternata
(TIG AC) e per la saldatura a elettrodi rivestiti (MMA).

DESCRIZIONE DELL’APPARECCHIO (I)

321 AC/DC

1-  Interfaccia Uomo Macchina (IHM) 7- Connettore torcia TIG o pedale

2-  Connettore USB 8- Collegamento del gas della bottiglia

3- Interruttore Start/Stop 9- Connettore del telecomando digitale (RC-HD3 / RC-HD4)
4-  Presa di Polarita Positiva 10-  Kit flussometro opzionale (073395)

5- Connettore del gas della torcia 11-  Connettore unita di raffreddamento

6- Presa di Polarita Negativa 12-  Cavo di alimentazione (3 m)

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

EE Leggere il manuale dell'interfaccia (IHM) che fa parte della documentazione completa del dispositivo.
IHM

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

Questo materiale & fornito con una presa 16 A di tipo EN 60309-1 e dev’essere utilizzato solo su una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a
quattro fili con un neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (11eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d’'uso ottimali. 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 l'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

La sorgente di corrente di saldatura si mette in protezione se la tensione d’alimentazione ¢& inferiore o superiore al 15% di o delle tensioni specificare
(un codice appare sul display).

» Lavvio avviene premendo linterruttore START/STOP (posizione START), mentre I'arresto avviene premendo lo stesso interruttore (posizione
STOP). Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.
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» Comportamento delle ventole: Questo dispositivo € dotato di una gestione intelligente della ventilazione con lo scopo di minimizzare il rumore del
dispositivo. Le ventole regolano la loro velocita a seconda dell’utilizzo e della temperatura ambiente. In modalita MMA, la ventola funziona in modo
continuo. In modo TIG, la ventola funziona solo in fase di saldatura, e si ferma alla fine del periodo di raffreddamento.

- Attenzione: Un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima specificata dal produttore

aumentera il rischio di scosse elettriche.

« Il dispositivo d’innesco e di stabilizzazione dell’arco € concepito per un funzionamento manuale e a conduzione meccanica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere alternata, impostata come specificato e con una tensione di picco inferiore a 700 V,

- La frequenza & compresa fra 50 et 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Lunghezza - sezione della prolunga
< 45m > 45m
400 V 6 mm?

Tensione d’entrata

CONNESSIONE GAS

Questo materiale e dotato di due raccordi. Un raccordo bottiglia per I'entrata del gas di saldatura nella posta, e un connettore gas torcia per l'uscita
del gas alla fine della torcia. Vi raccomandiamo I'utilizzo degli adattatori spediti in originale con la saldatrice al fine di ottenere un raccordo ottimale.

ATTIVAZIONE DELLA FUNZIONE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Il dispositivo di riduzione della tensione (o VRD) serve a proteggere il saldatore. La corrente di saldatura viene consegnata solamente quando I'elet-
trodo € in contatto con il pezzo (resistenza debole). Quando I'elettrodo viene ritirato, la funzione VRD abbassa la tensione a un valore molto debole.

Il dispositivo riduttore di tensione & preimpostato in modalita disattivato. Per attivarlo, 'utente deve aprire il prodotto e eseguire la sotto-indicata :

. SCOLLEGARE IL PRODOTTO DALL'ALIMENTAZIONE ELETTRICA e aspettare 5 minuti per sicurezza.
. Rimuovere la parete laterale del generatore (vedere la pagina alla fine del manuale).

. Individuare la scheda di controllo e l'interruttore VRD (vedere la pagina alla fine del manuale).

. Portare l'interruttore in posizione ON.

. La funzione VRD ¢ attivata.

. Riavvitare il fianco del generatore.

. Sull'interfaccia (HMI), I'icona VRD é accesa.

NOoO O~ WN -

Per disattivare la fiunzione VRD, ¢ sufficiente spostare di nuovo linterruttore in posizione opposta.

MODALITA DI SALDATURA TIG (GTAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

- La saldatura TIG richiede una protezione di gas (Argon).

» Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+). Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore di
raccordo negativo (—) cosi come le connessioni del grilletto della torcia e del gas..

 Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.
« La scelta dell’elettrodo € in funzione della corente del processo TIG.

SCELTA DEL DIAMETRO DELL’ELETTRODO

@ Elettrodo (mm) TI6 e TieAC
Tungsteno puro Tungsteno con ossidi Tungsteno puro Tungsteno con ossidi

1 15>75A 10>75A 15>55A 10>70A

1.6 60 > 150 A 60> 150 A 45>90A 60> 125A

2 70>180A 100 > 200 A 65> 125A 85> 160 A
24 120> 220 A 150 > 250 A 80>140A 120>210A
3.2 160 > 310A 225>330A 150 > 190 A 150 > 250 A

4 275> 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240> 350 A
438 380 > 600 A 450 > 650 A 240> 350 A 330>450A
Circa = 80 A par mm de @ Circa = 60 A per mm de @
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Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

PARAMETRI DEL PROCESSO

> 1337 =

-))
—

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

. 100.

A0S

I Corrente di saldatura

|

Premere il pulsante n. 1 per visualizzare

i parametri modificabili.

Accesso ai parametri della modalita corrente.

TIGAC
Standard
Lift
@1.0mm
Medium
2T

Tipo di corrente

Parametri Regolazioni DC AC Sinergico
Standard
Pulsato v
S v
Modo di funzionamento. Spot
Spot-Pulsato
AC Mix v
Scelta dei materiali Fe, Al99, AISi, ecc v
Lift
Innesco HF v v v
Touch.HF
Diametro elettrodo @1.0 mm > @4.8 mm v v v
Dimensioni della punta dell’elettrodo S/M/L v v
2T
s 4T-Start v
Modalita pulsante AT Weld v v
4T-LOG
E-TIG ON / OFF v
. . Assoluto
Parametri avanzati In percentuale v v

L’accesso a determinati parametri dipende dal tipo di corrente e dalla modalita di visualizzazione selezionata: Parametri/ Modalita di visualizzazione

: Easy o Pro.

TIPO DI CORRENTE

*TIGDC

Dedicato alla saldatura dei metalli ferrosi come acciaio, acciaio inossidabile, ma anche rame e sue leghe e titanio.

*TIGAC

Dedicata alla saldatura dell’alluminio e le sue leghe ma anche del rame.

* TIG Sinergico

Non funziona piu sulla scelta di un tipo di corrente DC e le regolazioni dei parametri del ciclo di saldatura ma integra delle regole/sinergie di
saldatura basate sull’esperienza. Pertanto, limita il numero di impostazioni a quattro impostazioni di base: lo spessore da saldare, la posizione di

saldatura, la rampa di discesa e il post-gas.
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IMPOSTAZIONI - TIG DC

» Standard

Questa modalita permette una saldatura di grande qualita sulla maggiorparte dei materiali ferrosi come I'acciaio, I'acciaio inossidabile, ma anche il
rame e le sue leghe, il titanio... Le numerose possibilita di gestione della corrente e del gas permettono una perfetta padronanza dell’'operazione di
saldatura, dallinnesco fino al raffreddamento finale del vostro cordolo di saldatura.

¢ Pulsato

TIG DC Pulsato - PulsatoQuesto modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente debole (I, impulsione di salda-
tura), poi delle impulsioni di corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del pezzo). Questa modalita permette di assemblare i pezzi
limitando il rialzo della temperatura e le deformazioni. Ideale anche in posizione.

Esempio :
La corrente di saldatura é regolata a 100A e % (I_Freddo) = 50%, sia una corrente fredda= 50% x 100A = 50A.
F (Hz) e impostato su 10Hz, il periodo del segnale sara 1/ 10Hz = 100ms -> ogni 100ms, un impulso a 100A e un altro a 50A si susseguiranno.

* Spot

Questa modalita di puntatura permette di pre-assemblare i pezza prima della saldatura. La puntatura puo essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntatura predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

* Spot-Pulsato

Questo metodo di puntatura su lamiere sottili con corrente pulsata consente di preassemblare i pezzi prima della saldatura. La puntatura puo esse-
re manuale attraverso il pulsante o cronometrato con un tempo di puntatura predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproduci-
bilita e la realizzazione di punti non ossidati.

IMPOSTAZIONI - TIG AC

» Standard

Metodo di saldatura dedicato alla saldatura dell’alluminio e delle sue leghe (Al, AISi, AIMg, AIMn...). La corrente alternata permette il decappaggio
dell’alluminio indispensabile alla saldatura..

Bilanciamento (%T_AC) :

Durante I'onda positiva I'ossidazione & interrotta. d
Modificando il rapporto tra le due alternanze con la regolazione del bilanciamento, sono favoriti sia il decapaggio sia la penetrazione.

. = :
0 = :

20 % : Penetrazione max. 50% 60% : Decapaggio max.

¢ Pulsato

TIG DC Pulsato - PulsatoQuesto modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente debole (I, impulsione di salda-
tura), poi delle impulsioni di corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del pezzo). Questa modalita permette di assemblare i pezzi
limitando il rialzo della temperatura e le deformazioni. Ideale anche in posizione.

Esempio :
La corrente di saldatura e regolata a 100A e % (I_Freddo) = 50%, sia una corrente fredda= 50% x 100A = 50A.
F (Hz) e impostato su 10Hz, il periodo del segnale sara 1/ 10Hz = 100ms -> ogni 100ms, un impulso a 100A e un altro a 50A si susseguiranno.

¢ AC Mix

Questa modalita di saldatura in corrente alternata & utilizzata per saldare I'alluminio e le sue leghe di grande spessore. Mescola sequenze di DC
durante la saldatura AC, questo aumenta I'energia apportata al pezzo. L'obiettivo finale € accelerare il lead di lavoro e quindi la produttivita su assie-
mi in alluminio. Questa modalita produce meno decapaggio, quindi & necessario lavorare su lamiere pulite.

* SPOT

Questa modalita di puntatura permette di pre-assemblare i pezza prima della saldatura. La puntatura puo essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntatura predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

Per ulteriori informazioni sulle modalita operative di GYS, scansionare il codice QR :
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Questa modalita permette una saldatura a poteza costante misurando in tempo reale le variazioni di lunghezza d’arco al fine di assicurare una
larghezza del cordone e una penetrazione costante. Nei casi in cui I'assemblaggio richiede il controllo dell'energia di saldatura, la modalita E-TIG
garantisce al saldatore di rispettare la potenza di saldatura indipendentemente dalla posizione della torcia rispetto al pezzo.

Standard (corrente costante)

E-TIG (energia costante)

SCELTA DEL TIPO DI INNESCO

Lift : avvio per contatto (per i luoghi sensibili alle perturbazioni HF).
HF : innesco alta frequenza senza contatto dell’elettrodo tungsteno sul pezzo.
Touch.HF : accensione ad alta frequenza temporizzata dopo il contatto dell’elettrodo di tungsteno con il pezzo

1

Lift

&

1- Posizionare 'ugello della torcia e la punta dell’elettrodo sul pezzo e azionare il
pulsante della torcia.

2- Inclinare la torcia fino a quando una distanza di circa 2-3 mm separa la punta
dell’elettrodo dal pezzo. L'arco si innesca.

3-Rimettere la torcia in posizione normale per iniziare il ciclo di saldatura.

HF

re

1- Posizionare la torcia nella posizione di saldatura sopra il pezzo (circa 2-3 mm di
spazio tra la punta dell’elettrodo e il pezzo).

2- Premere il pulsante torcia (I'arco viene innescato senza contatto utilizzando
impulsi di accensione ad alta tensione HF).

3- La corrente iniziale di saldatura scorre, la saldatura continua secondo il ciclo di
saldatura.

Touch.HF

L

1- Posizionare la punta dell’elettrodo sul pezzo e azionare il pulsante della torcia.
2- Sollevare I'elettrodo dal pezzo.

3- Dopo un tempo di 0.2s, I'arco viene innescato senza contatto con I'aiuto degli
impulsi di innesco alta tensione HF, la corrente iniziale di saldatura e la saldatura
prosegue a seconda del ciclo di saldatura.

TORCE COMPATIBILI E COMPORTAMENTI DEI PULSANTI

\\

Lamella

\\

Pulsante singolo

\\

DB

Doppio Pulsante Pulsante + potenziometro Up & Down

\\ 4 > , UP
E 4
Down
3 e, A

v

4

4 4

Per la torcia a un tasto, il tasto & chiamato «tasto principale».

Per la torcia a 2 pulsanti, il primo tasto & chiamato «tasto principale» e il secondo € chiamato «tasto secondario».
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2T

Modalita di saldatura convenzionale con il pulsante tenuto premuto per tutta la durata della saldatura.

7
& X

T1 - Premendo il pulsante principale, il ciclo inizia dal PreGas.
T2 - Il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo passa a DownSlope e
si arresta dopo la fase |_Stop.

= Se durante il DownSlope, premere brevemente il pulsante principale e

llora | rrente ritorna all rrente di saldatura.
Pulsante allora la corrente ritorna alla corrente di saldatura

principale @ @

4T-Start

Modalita di saldatura con gestione del rilascio del pulsante torcia per innescare la fase di saldatura e tutto per saldare senza trattenere.

GG <L

T1 - Premendo il pulsante principale, il ciclo parte dal PreGas, entra

- nella fase |_Start e prosegue fino al rilascio del pulsante principale.
T2 - Il pulsante principale viene premuto, il ciclo entra in discesa, quindi
- \"__7 entra nella fase |_Stop e continua fino al rilascio del pulsante principale.
-
. Se durante il DownSlope, premere brevemente il pulsante principale e
Pulsante allora la corrente ritorna alla corrente di saldatura.
principale (m @

4T-Weld

Modalita di saldatura senza gestione del rilascio del pulsante torcia per saldare senza trattenere.

<< 2
T1 - Premendo il pulsante principale, il ciclo inizia dal PreGas alla

/ saldatura anche se il pulsante rimane premuto.

T2 - Premendo il pulsante principale, il ciclo passa a DownSlope e

- completa il ciclo di saldatura a Pre-Gas anche se il pulsante rimane
_._r'-/ - premuto.

Pulsante " Se durante il DownSlope, premere brevemente il pulsante principale e
principale @ @ allora la corrente ritorna alla corrente di saldatura.
4T-LOG

Modalita di saldatura con controllo temporizzato dell'innesco 1 o 2.

a5y <5k p P _ T1”- F;rem?néjto Ii—ItpuIsante prir}cipakla,.:l ciqlo galrte Idal Ft’reG.as,. enltra
7 e g 7K TN nella fase |_Start e prosegue fino al rilascio del pulsante principale.

"\\/'\\/ NN NN "\\/'\\/ Durante la fase di saldatura, premendo e rilasciando brevemente il

P pulsante principale (<0,5s) si commuta la corrente da |_saldatura a
; |_raffreddamento (e viceversa) oppure premendo il pulsante secondario
si passa a |_raffreddamento e rilasciandolo si torna a |_saldatura
(nessun ritardo con il pulsante secondario).
T2 - |l pulsante principale viene premuto (>0,5s), il ciclo passa alla fase
di discesa, quindi entra nella fase |_Stop e continua fino al rilascio del
pulsante principale.

Pulsante | | <055t <05

. . [
principale

Pulsante secondario Se, durante il DownSlope, il pulsante principale viene premuto per
>0,5s (e poi rilasciato), la corrente ritorna alla corrente di saldatura.

Per le torce a doppio pulsante o doppio pulsante + potenziometro, il pulsante « alto » mantiene la stessa funzione della torcia a pulsante semplice o
a «lamellax. Il pulsante « basso » permette, quando viene premuto, di passare alla corrente fredda. Il potenziometro della torcia, quando & presente,
permette di regolare la corrente di saldatura dal 50% al 100% del valore nominale. Le funzionalita Up & Down permettono la regolazione di corrente
della torcia.
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CONNETTORE DI CONTROLLO DEL PULSANTE

f] 1

-ﬂxi
- Xi]

Schema di cablaggio secondo il tipo di torcia.

4 3
(0XO)
torch 5(0 ° o) 2
® O
L/B
torch tg::h 6 1
® NC

3 DB torch

4
L/Btorch

2

2
5 DB+P

torch
1

Schema elettrico in funzione del tipo di torcia

Pin del connettore

Tipi di torcia Scelta del filo .
associato
i ‘ Torcia doppio pulsante ‘ Torcia a lamelle Comune/Massa
Pulsante dglla torcia ‘ ppio p ‘ Torcia a pulsante singolo Pulsante 1
+ potenziometro
‘ Pulsante 2

Comune/Massa del
potenziometro

10V
Cursore
4
Up
Down B _ 3
¢ ¢ _/— 1 4 3 Switch 1 Switch 2
- 5 | Up &Down OO0 2
—ﬂﬁ 2 >(0 90)2
[} 4 b o (@) | -
6 Switch Down
it —
3] ® NC Switch Up
D

Schema di cablaggio della torcia Up & Down

Schema elettrico della torcia Up & Down

Tipo di torcia

Torcia Up & Down

Scelta del filo Pin del copnettore
associato

Comune 2

Switch 1 & 2
Switch 1 4
Switch 2 3
Comune 5

Switch Up & Down

Switch Up 1

Switch Down 2
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EPURAZIONE DEL GAS MANUALE

La presenza di ossigeno nella torcia pud condurre a un calo delle proprieta meccaniche e pu6 causare un calo della resistenza alla corrosione. Per
epurare il gas dalla torcia, premere a lungo sul pulsante n°1 e seguire la procedura sullo schermo.

> 1337 =

- 100,

\t05s

-))
—

I Corrente di saldatura

AC-STD
27 Lift

Premere il pulsante n. 1 per 5 secondi.

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

») 1337 =

® 18s '

< Controllo del flusso di gas

ll

Seguire la procedura visualizzata sullo schermo.

Modalita di
Unita visualizzazione
Easy Pro
Pre-gas S v Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco
Corrente %/A v Questa corrente di cuscinetto all’avviamento € una fase di preriscaldamento prima
di avviamento ° della rampa di aumento in corrente
Tempo - . o . . .
. . S v Tempi di cuscinetto all’avviamento prima della rampa di aumento in corrente
di avviamento
Aumento di corrente S v Permette un aumento progressivo della corrente di saldatura
Corrente di saldatura A v v Corrente di saldatura
- Evita il cratere alla fine della saldatura e i rischi di fessurazione particolarmente nelle

Rampa di discesa s v v

leghe leggere
Corrente di arresto %IA v Questa corrente portante all’arresto &€ una fase dopo la rampa di discesa in corrent
Tempo d’arresto 5 v Tempi di cuscinetto all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente
Spessore mm /" v v Spessore del pezzo da saldare.
Posizione - v v Posizione di saldatura

Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di
Post gas S v v proteggere il pezzo cosi come I'elettrodo contro le ossidazioni durante il raffredda-

mento.
Forma d’'onda - v Forma d’onda della parte pulsata
Forma dell’'onda AC - v Forma d’onda in corrente alternata (CA)
Offset di corrente CA -10/+10 v Spostamento della corrente CA verso il positivo o il negativo
Corrente fredda Y%/A v Seconda corrente di saldatura detta «fredda»
Tempo freddo % v Bilanciamento del tempo di corrente fredda della pulsazione

Frequenza di pulsazione tra corrente di saldatura e corrente fredda :

CONSIGLI DI REGOLAZIONE:
Frequenza Hz v * Se si esegue la saldatura con metallo in manuale, allora F (Hz) sincronizzato sul
di pulsazione gesto di contributo,

* Se a spessore sottile senza apporto (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz

« Saldatura in posizione, allora F(Hz) < 100Hz
Frequenza di saldatura Hz v Frequenza di inversioni di polarita saldatura - decapaggio
Percentua_le di % v Percentuale del periodo di saldatura dedicato al decapaggio (per default 30-35%)
decapaggio
Tempo AC S v Durata della sequenza AC in modalita AC Mix
Corrente AC A v Corrente di sequenza AC in modalita AC Mix
Tempo DC S v Durata della sequenza DC in modalita AC Mix
Corrente DC A v Corrente di sequenza DC in modalita AC Mix
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Durata dello Spot S v v Fase Spot manuale o temporizzata
Forza d’impulso 1-10 v v Assistenza alla saldatura in modalita Impulso
Forza di decapaggio 1-10 v v Assistenza alla saldatura in modalita AC

L’accesso ad alcuni parametri di saldatura dipende dalla modalita operativa e dalla modalita di visualizzazione selezionata (Easy o Pro). Alcune
impostazioni in % o in A dipendono dall'impostazione della corrente: Parametri avanzati/Impostazione della corrente: Assoluta o Percentuale. Fare
riferimento al manuale HMI.

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

*% Corrente (A) @ Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
(mm)
03-3 3-75 6.5/8 5-6
24-6 60 - 150 6.5/8/9.5 6-7
1) 4-8 70 - 200 6,5/8/9.5 6-7
8 6.8-10 120 - 250 9.5/11 7-8
= 9-12 160 - 330 11/12.5/16 8-10
10-14 275 - 450 16/17.5 10-12
12-16 380 - 500 16/19 12-18
05-3 5-125 6.5/8/9.5 6-7
o 08-5 80 -210 9.5/11 7-8
g 15-6 150 - 250 11/125/16 8-10
= 1.6-11 180 - 350 16/17.5 10-12
2-15 240 -500 16/19 12-18

MODALITA DI SALDATURA MMA (SMAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI
* Collegare i cavi porta elettrodo e morsetto di massa nei connettori di raccordo
*Rispettare le polarita e I'intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi
* Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non € in uso.
« |l dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.
- L’Arc Force libera una sovratensione che evita I'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.

PARAMETRI DEL PROCESSO

Processi di saldatura
Parametri Regolazioni Standard Pulsato

Rutilo . . . ) e . .

Tipo di elettrodo Basico v v Il tlpq _dl elettrodo d_etgrmlna parametri Sp.e.CI‘fICI in base al tipo di elettro-

. do utilizzato per ottimizzare la sua saldabilita.

Cellulosico

Anti-sticking ON/ OFF v v Si conS|gI|a’d|. rimuovere | eI‘ettrOQO in modo S|curo.durante l'incollaggio

sul pezzo (I'alimentazione viene interrotta automaticamente).

Polarita Diretta (+=+ e -=-) v v Il cambio degli accessori in caso di passaggio in polarita diretta o inver-

Inversa (+=- e -=+) sa viene effettuato a livello del prodotto.

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o Pro. Fare
riferimento al manuale dell'lHM.

PROCESSI DI SALDATURA

» Standard
Questa modalita di saldatura & adatta alla maggior parte delle applicazioni. Permette la saldatura con tutti i tipi di elettrodi rivestiti, rutili e basici e su
tutti i materiali : acciaio, acciaio inossidabile, ghise.

* Pulsato

La modalita di saldatura € adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette di conservare un bagno freddo favorendo
il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un movimento «a pino», altrimenti detto spostamento triangolare, difficile.
Grazie al MMA Pulsato non € piu necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del vostro pezzo puo essere sufficiente uno sposta-
mento dritto verso I'alto. Se si vuole, a volte, allargare il vostro bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale simile alla saldatura
a piatto. In questo caso si pud regolare sullo schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento offre inoltre una grande pa-
dronanza della saldatura verticale.
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SCELTA DEGLI ELETTRODI RIVESTITI

« Elettrodi Rutili: utilizzo facile in tutte le posizioni.

« Elettrodo basico: utilizzo in tutte le posizioni, adattato ai lavori di sicurezza per delle proprieta meccaniche accurate

* Elettrodo Cellulosico: arco molto dinamico con una grande velocita di fusione, il suo utilizzo in tutte le posizioni & specialmente indicato per i lavori
di conduttura

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Modalita di
Unita visualizzazione
Easy Pro

Percentuale %/A v v Percentuale dell’'Hot Start rispetto alla corrente di saldatura / regolazione della cor-
Hot Start rente Hot Start.
Durata dell’Hot Start s v Fase di avvio a caldo.
Corrente di saldatura A v v Corrente di saldatura.
Corrente calda A v Prima corrente di saldatura «a caldo».
Corrente fredda A v Seconda corrente di saldatura detta «fredda».
Tempo freddo % v Bilanciamento del tempo della corrente fredda dell'impulso
EL?S:;Qﬁ: di Hz v Frequenza di pulsazione della modalita pulsata.
Arc Force -10/+10 v v Aiuto alla saldatura per evitare I'incollaggio.
Forza d’impulso 1-10 v Assistenza alla saldatura in modalita Impulso

L'accesso ad alcuni parametri di saldatura dipende dalla modalita operativa e dalla modalita di visualizzazione selezionata (Easy o Pro). Alcune
impostazioni in % o in A dipendono dall'impostazione della corrente: Parametri avanzati/Impostazione della corrente: Assoluta o Percentuale. Fare
riferimento al manuale HMI.

REGOLAZIONE DELL’INTENSITA DI SALDATURA

Le regolazioni che seguono corrispondono all'intervallo d’intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono
abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A) Cellulosico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.2 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

REGOLAZIONE DELL’ARC FORCE

L'Arc Force & una sovracorrente erogata quando I'elettrodo o la goccia entra in contatto con il bagno di saldatura per evitare incollaggi.

Si consiglia di posizionare I'arcforce in posizione mediana (0) per iniziare la saldatura e regolarla in funzione dei risultati e delle preferenze di saldatura
Nota: I'intervallo di regolazione dell’Arc Force € specifico al tipo di elettrodo scelto.

REGOLAZIONE DELL’HOT START

L'Hot Start & una sovracorrente all’avvio che impedisce I'incollaggio dell’elettrodo sul pezzo da saldare.
Si consiglia di regolare un Hot Start debole per le lamiere fini e un Hot Start elevato per i grandi spessori e metalli difficili (parti sporche o ossidate).

COMANDO A DISTANZA IN OPZIONE

Opzioni Connettore di -
M Descrizione
Riferimento collegamento
Il pedale RC-FA2 pud essere utilizzato per variare la corrente dal minimo al 100% della corrente impos-
RC-FA2 ) - . i , ,
-7 tata. In TIG, il generatore funziona solo in modalita 2T. Inoltre, 'aumento e 'evanescenza della corrente
083356 ’ . . " S , . ;
non sono piu generati dal dispositivo (funzioni inattive) ma dall’'utente grazie all’'uso del pedale.
RC-HD3 RC-HD3 e un telecomando digitale per sbloccare altre modalita di saldatura. Puo essere utilizzato anche
-9 s o ) -
079700 per la tracciabilita, la condivisione dei profili, ecc...
RC-HD4 ¢ un telecomando a filo multifunzione con display digitale per una regolazione precisa e
RC-HD4 . . . T :
082076 -9 istantanea della corrente di saldatura. Semplice da usare e richiudibile, & ideale per lavorare a distanza
lontano dal generatore e in spazi ristretti.
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Collegamento del pedale :

Il connettore I-7 puo essere utilizzato per collegare qualsiasi telecomando a pedale.
Se si dispone di un pedale diverso dal codice 083356, & necessario un connettore speciale a 7 pin (opzione réf. 046238) e seguire lo schema di
cablaggio riportato di seguito, aggiungendo una resistenza da 3,3 kQ tra i pin 1 e 2.

Traduzione delle istruzioni

originali

ORION

Tipo di comando a distanza

Pedale

Scelta del filo Perno del connettore associato
VCC 1 4 3
Comune/Massa 2
5 2

Interruttore 4

6 i 1

7
Cursore ° Vista esterna

UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO IN OPZIONE

Riferimento | Denominazione

Potenza di raffreddamento

Capacita

Tensione di alimentazione

070820 KOOLWELD 1

087293 KOOLWELD 4

1000 W

3L

24V DC

L'unita di raffreddamento & automaticamente rilevata dal prodotto. Per disattivare I'unita di raffreddamento (OFF), consultare il manuale dell’interfaccia.
A seconda del tipo di unita di raffreddamento utilizzata, sono incorporati diversi dispositivi di protezione per garantire la protezione della torcia e

dell’utente, in particolare :

Protezione KOOLWELD 1 KOOLWELD 4
Livello minimo del refrigerante v

Portata minima del refrigerante che circola nella svasatura v

Protezione termica per il refrigerante v v
Purga v v

La funzione di spurgo & disponibile per lo spurgo del gruppo frigorifero, il iempimento dei fasci o la diagnostica. Durante questa fase, le altre protezioni

sono disattivate.

Bisogna assicurarsi che I'unita di raffreddamento sia spenta prima della disconnessione dei tubi d’entrata e di uscita di liquido dalla

torcia. Il liquido di raffreddamento € nocivo e irrita gli occhi, le mucose e la pelle. Il liquido caldo puo6 causare delle ustioni.

KIT FILTRO IN OPZIONE

TN

Filtro antipolvere (rif. 063143) con finezza di filtrazione : 270 ym (0,27 mm).

Attenzione, I'utilizzo di questo filtro diminuisce il ciclo di lavoro del vostro generatore.

KIT FLUSSOMETRO OPZIONALE

Il kit flussometro (rif. 073395) consente di regolare e controllare con precisione il flusso di gas all’'uscita
della torcia quando questa € collegata a una rete di gas. La pressione del gas nella rete deve essere
stabile e compresa tra 2 e 7 bar. Il flusso pud essere regolato tra 3 e 30 I/min.

Per evitare il rischio di surriscaldamento dovuto all'intasamento delle bocche di aera-
zione, il filtro della polvere deve essere pulito regolarmente. Sganciare e pulire con aria
compressa.
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Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali ORION

PROCEDURA DI AGGIORNAMENTO

Scaricare il firmware piu recente :
Per scaricare I'ultima versione del software, inserire il numero di serie del generatore di saldatura qui:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Quindi copiare il file «.egf» sulla chiavetta USB. Questo file non deve essere posizionato in una cartella o sottocartella della chiave USB.
La chiavetta USB deve contenere un solo file «.egf» e deve essere formattata in FAT32 o exFAT.

Aggiornare il prodotto :

1. Spegnere il prodotto utilizzando I'interruttore Start/Stop.

2. Inserire la chiave USB nella porta USB.

3. Tenere premuta la rotella IHM.

4. Accendere il prodotto utilizzando I'interruttore Start/Stop e tenendo premuta la manopola IHM. Quando lo schermo visualizza uno di questi mes-
saggi, € possibile rilasciare la rotella.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Aggiornamento in corso. Al termine

dell'aggiornamento, il prodotto indica Il prodotto € gia aggiornato e si riavvia
«Aggiornamento completato» e si riavvia automaticamente dopo 3 secondi.
automaticamente dopo 3 secondi.

La chiave USB non viene riconosciuta.
Formattare la chiavetta USB in FAT32/exFAT
e copiare il file «.egf» sulla chiavetta USB.

CONDIZIONI DI GARANZIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).
La garanzia non copre:

» Ogni danno dovuto al trasporto.

* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

* Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

« | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:

- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota spiegando il guasto.
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Pieces de rechange

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE

ORION

ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

ORION 321 AC/DC

1 | Grille / Grid 56225
2 | Ventilateur de puissance / Power fan 50999
3 | Faisceau connecteur groupe froid / Cooling unit connector harness 72196
4 | Cordon secteur / Power cord 3m 21590
5 | Electrovanne / Solenoid valve 71542
6 | Carte micro / Micro card E0248C
7 | Carte fond de panier / Backplane card E0287C
8 | Ventilateur auxiliaire / Auxiliary fan 51018
9 | Transformateur torique / Toroidal transformer 63868
10 | Bloc primaire / Primary block E5086
11 | Bloc secondaire / Secondary block E5087
12 | Module résistances (x3) / Resistance module (x3) 51424
13 | Module diodes (x4) / Diode module (x4) 52197
14 | Module IGBT secondaire / Secondary IGBT module 52211
15 | Carte secondaire / Secondary card E0289C
16 | Self de sortie / Output relay 63739
17 | Transformateur HF / HF transformer 63818
18 | Module pont de diodes / Diode bridge module 52196
19 | Carte primaire / Primary card E0288C
20 | Module IGBT primaire / Primary IGBT module 52203
21 | Capteur de courant / Current sensor 64463
22 | Interrupteur / Switch 52472
23 | Embase texas femelle / Female Texas base 51528
24 | IHM / HMI E0255C
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Remplacement
pile bouton ORION

BUTTON CELL REPLACEMENT / KNOPFZELLE AUSTAUSCHEN / SUSTITUCION DE LA PILA DE BOTON
/| BAMEHA BATAPEN /| KNOOPCEL VERVANGEN / SOSTITUZIONE DELLA CELLA ABOTTONE

£¢§ Pendant I'installation de la pile, s’assurer que le produit est déconnecté du réseau.
SECURITY During battery installation, ensure that the product is disconnected from the network.

/§

o
1 P o 2
6)
o 7

s
s

e

M5x12 Torx (x4)

Lithium
CR1220

P
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VRD Switch
witc ORION

INTERRUPTEUR VRD / VRD SWITCH / VRD-EIN-AUS-SCHALTER / INTERRUPTOR VRD /
VRD SCHAKELAAR /INTERRUTTORE VRD

VRD OFF VRD ON
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Schéma électrique

ORION

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANEKTPUYECKAA CXEMA /

ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

ORION 321 AC/DC
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Spécifications
Techniques

ORION

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

ORION 321 AC/DC

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsikerue nutanms / Voedingsspanning / Tensione U1 400V +- 15%
di alimentazione °
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / KonudecTso ¢has / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / lMnaskuit npegoxpaxutens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 16A
Courant d’alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve voe-

f o ) . . - 11eff 16A
dingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d’alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méaxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimentazione HMmax 2%6A
massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu 3% 1.5 mm?
zasilajacego :

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza 12800 W
attiva massima consumata / Maksymalny pobor mocy czynne
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 21W

Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2méax / Rendement bij I2max / Efficienza a |2max / Sprawno$¢ przy [2max 81.45%

Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a [2max / Wspdtczynnik A 073

mocy przy 12max :

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MMADC TIGAC TIGDC
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixenue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TCl(J)(; 83V

Tension a vide réduite (Tension VRD) / Reduced open circuit voltage (VRD voltage) / Tension reducida en vacio (tension VRD) / Nullast spanning ur 27V

(Spanning VRD) / Tensione a vuoto ridotta (Tensione VRD) / Obnizone napiecie biego jatowego (Napigcie VRD)

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu AC.DC

spawania '

Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG

Tension créte du dispositif amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung des manuellen Startgerétes

(EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / MukoBoe Hanpsixerne MexaHuama py4Horo nomxura (EN60974-3) / Piekspanning van 10KV

het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3) / Napiecie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego

(EN60974-3)

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 5A 10A 5A
Minimalny prad spawania

Fusible (a titre indicatif) / Fuse (indicative) / Sicherung (als Richtwert) / Fusible (orientativo) / MpesoxpaHutens (ans pykosoacTea) / Zekering (voor begeleiding) /

i L 16A 16A 16A

Fusibile (a titolo indicativo)

C_ourant de sortie nominal / Rate_current_output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHIi BeixogHoi Tok / Nominale 1 55320A 105 320A 55320A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale

Ter_\smn de sortlle conventlonnglle / Co'nventlonal vo]tage output / eqtsprgchende Arl_)e\tsspannung | YcnoBHoe BbIXOAHbIE HanpshkeHns / Tension de V2 2025328V 104228V 102228V
salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

Imax 27 % 45% 27%
Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
* Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 11B% npu 40°C (10 muw), Hopma 60 % 265A 300A 275A
EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 215A 270A 250A

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / PaGouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / A0°C » +40°C

Temperatura di funzionamento

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerus / Bewaartemperatuur / Temperatura di 20°C > +55°C

stoccaggio

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awusl / Beschermingsklasse / Grado di protezione IP23S

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / B

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)

61x26x 53 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso

30 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur  *MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 ans 10-MMHYTHOrO Lykna. Mpyu MHTEHCMBHOM ucnonb3oaH (> MB%) moxeT
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre  BKniouMTLCS Tennosas 3awuTa. B aToM cryyae [yra noracHeT U 3aropuTcs MUHAUKATOp
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. Dans certains  nuTanmio, 4T0Bbl OH OCTBIN 4O NOMHON OTMEHbI 3alUTLI. ANMapaT ONUCHIBAET NajalolLyio XapakTepUCTUKY Ha BbIXOAe. B HekoTopbix

pays, U0 est appelé TCO. cTparax U0 HasbiBaetcs TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 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 indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling gebruik (superieur 2an de ) kan de

until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst  *I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen  la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender il fino all della pt
Kennlinie. In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet. In alcuni Paesi, UO viene chiamata TCO.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorl se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
En algunos paises, U0 se llama TCO.

. OctagbTe annapar NOAKMOYEHHbIM K

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampie | gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap. In sommige landen wordt U0 TCO genoemd.
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Pictogrammes

ORION

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

AL

IE Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX Warning ! Read the user manual before use. BEIACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgféltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ Brumarue! Mpoutite nHeTpykumio nepen ucnonssosaxiem. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

(4]

& Symbole de la notice Bl User manual symbol EH Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumsonsi, ucrionsaytowmecs 8 uHetpykuyv EM Symbool
handleiding Il Simbolo del manuale

= OOHA

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant C.C. et C.A. B Inverter technology current source delivering DC and AC current. EE Inverter-Wechsel-/
Gleichstromquelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera una corriente CC o CA. Bl Victouuk Toka ¢ TexHonoriel npeofpasosatens, Bblaaiowuit
nocTosiHHbI 1 nepemeHbIi Toky. M Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom en wisselstroom. Il Fonte di corrente di tecnologia inverter rilasciando una corrente
CC.eC.A

IE Soudage & I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) B MMA welding (Manual Metal Arc) EE Schweilen mit umhdiliter Elektrode (E-Handschweiften) BRI Soldadura con
electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) ¥ Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc).

IE Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EH TIG- (WIG-)Schweilen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) Bl Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Caapka TIG (Tungsten Inert Gaz) KM TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz).

IE 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. EX
Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB Geeignet fiir SchweiBarbei-
ten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en
dichos lugares. B MogxoauT Ans CBapkM B Cpefe C NOBLILIEHHbIM PUCKOM YAapa TOKOM. B 3TOM Criy4ae UCTOYHVK TOKA HE OMKEH HAXOAUTLCS B TOM XE CaMOM MOMELLEHUM.
Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. Iill Conviene
alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IE Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. B MocTosiHHbIi caapoyrbiit Tok M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

IE Symbole du courant alternatif EX Alternative current symbol BBl Symbol Wechselstrom B Simbolo de corriente alterna R Cumson nepementoro Toxa KM Symbool wissels-

™~ troom [l Simbolo di corrente alternata

o IE Tension assignée a vide EX Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio I HomuHansHoe Hanpsikenme xonoctoro xona M Nullastspanning
Tensione nominale a vuoto
IE Tension a vide réduite assignée dans le cas d'un dispositif réducteur de tension BNl Rated reduced open circuit voltage in the case of a voltage reducing device EH Bemes-

Ur sene reduzierte Leerlaufspannung im Falle einer spannungsreduzierenden Vorrichtung. Bl Tension nominal de circuito abierto reducida en el caso de un dispositivo reductor
de tension I HomuHanbHoe NOHWXEHHOe HanpsKeHne Pa3oOMKHYTON Lienu B Cyyae MCnonb3oBaHus yetpoiicTea cHkenmns HanpskeHvst KM Nominale gereduceerde open
kringspanning in geval van een spanningsverlagende voorziening Il Tensione nominale ridotta a circuito aperto nel caso di un dispositivo di riduzione della tensione

U @ Tension de créte assignée B Rated peak voltage B Nenn-Spitzenspannung B Tension nominal de pico @ HomuHansHoe nukosoe Hanpsikeque I Nominale piekspan-

P ning Il Tensione nominale di picco
& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). B Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EH Einschaltdauer: 10 min - 40°C,
X(40°C) richtlinienkonform EN60974-1. BR Ciclo de trabajo seguin la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). @ MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muryT — 40°C). [ Inschakelduur

volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). il Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

12 & Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiBstrom B8 Corriente de soldadura convencio-
nal correspondiente. I CooTaeTcTaytowmit HomuHanbHbIA ceapoutblit Tok B Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzionale.

A IE Ampéres EX Amperes B Ampere B Amperios ¥ Amneps! [ Ampére Il Amper
IE Tensions conventionnelles en charges correspondantes BNl Conventional voltage in corresponding loads. BE Entsprechende Arbeitsspannung Bl Tensiones convencionales

U2 en cargas correspondientes. K HomuHanbHble HanpsikeHust npu cooteeTcTaytowmx Harpyakax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting Bl Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti

\ & Volt B Volt EJ Volt B3 Voltio ¥ Bonwt L Volt Il Volt

Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B Hercios B epy, M Hertz Il Hertz

DD 3~ 50/60 Hz

@ Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz B Three-phase power supply 50 or 60Hz EH Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica trifasica
50 0 60Hz W TpexdasaHoe anektponutanme 50 unv 60y KM Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. il Alimentazione elettrica trifase 50 0 60Hz

& Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomunansHoe Hanpsixerme nutanins KM Nomi-

u1 . ) ) ) . .
nale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione
& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) EX Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B8 Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbii ceteBoit Tok (3chdektuBHoe 3Hayerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal EXl Maximum effective power supply current. EH Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. MakcumanbHblit adpchekTuaHbIl ceteoit Tok LM Maximale effectieve voedingsstroom il Corrente effettivo massimo di alimentazione

C€

IE Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Gert entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. B8l Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTpoiiCTBO COOTBETCTBYET ANpeKTMBaM EBpocotosa. [leknapaLusi 0 COOTBETCTBUM AOCTYNHA A5 NPOCMOTPa Ha Hallem caiite (ccbinka Ha obnoxke). XM Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita alle
Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). EX Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BH Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfligbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cootseTctayeT TpeGosanusm BenukoGputaHun. 3assneHine 0 COOTBETCTBUN
ans BenvkoGputaHun AocTynHo Ha Hawewm Be6-caiite (cm. rnasHyto ctpanuuy) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Il Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di
copertina).
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IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C_» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in conformity with
Moroccan standards. The declaration C_» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). B Das Geréat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konfor-
mitatserklarung C_» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C_» (CMIM)
esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). Y Tosap cootseTcTByeT Hopmam Mapokko. fleknapauus C_. (CMIM) goctynHa Ans ckaumBaHWs Ha Hallem caiite
(cm Ha TuTynbHoi ctpakmue). M Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C_» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld
op de omslag). Ill Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C_. (CMIM) di conformita e disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto).

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3

IE(? 66(%977: _110 Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIES El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
Class A cootBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. I Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il Il dispositivo rispetta la
norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
IEC 60974-3 I L'appareil respecte la norme EN 60974-3. B This product is compliant with standard EN 60974-3. BH Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-3. B El aparato es conforme

a las normas EN60974-3. ¥ Annapart cobntogaet Hopmbl EN 60974-3. Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-3. Il disposittivo rispetta la norma EN 60974-3.

IE Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BEl Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdll entsorgt werden! B8 Este material requiere una recogida de basuras selectiva segtin
la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 3to o6opynosanue noanexut nepepaboTke cornacHo aupekTvse EBpocotosa 2012/19/UE.

- He sbi6pacsisatb B 06wmit MycopoctopHuk! KM 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 domesticil
. I Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BNl This product should be recycled appropriately BE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Producto
é reciclable que requiere una separacion determinada. B Stot annapat noanexur ytunmsauui. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien I Prodotto

riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). [ 3nak cooTsetcTaus EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUHECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming llll Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EE Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vndopmaums no Temnepatype (Tepmosaluua). Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione sulla
temperatura (protezione termiche)

@ Entrée de gaz B Gas input BH Gaseingang B Entrada de gas I Mopaya rasa [ Ingang gas M Entrata di gas

I Sortie de gaz B Gas output BH Gasausgang Bl Salida de gas ¥ Bbixop rasa I Uitvoer gas Il Uscita di gas

IE Commande a distance EX Remote control BE Fernregler B Control a distancia ¥ AucraHumonHoe ynpaenexue KM Afstandsbediening. I Telecomando a distanza

IE Matériel conforme aux exigences chinoises sur I'utilisation restreinte de substances dangereuses dans les produits électriques et électroniques. EX Equipment complying with
Chinese requirements on the restricted use of hazardous substances in electrical and electronic products. BBl Material, das den chinesischen Anforderungen fiir die eingeschrénkte
Verwendung gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Produkten entspricht. B Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre el uso restringido de sustan-
cias peligrosas en productos eléctricos y electronicos. [ O6opyaosanme, COOTBETCTBYIOLEE KUTANCKM TPEBGOBAHMSM MO OrpaHinieHHOMY UCTIONb30BAHMIO OMACHBIX BELLECTB B
anekTpuyeckix 1 anektporHbIx napenusx. KM Apparatuur die voldoet aan de Chinese vereisten voor het beperkte gebruik van gevaarlijke stoffen in elektrische en elektronische
producten. I Apparecchiature conformi ai requisiti cinesi sull'uso limitato di sostanze pericolose nei prodotti elettrici ed elettronici. M Sprzet zgodny z chinskimi wymogami
dotyczacymi ograniczonego stosowania niebezpiecznych substancji w produktach elektrycznych i elektronicznych.

IE Marche (mise sous tension) B On (power on) BE Ein (Einschalten) B On (encendido) ¥ Bkn (skniouerue) B Aan (stroom aan) I On (accensione) I Ligar (ligar)
On (accensione) B On (teendt)

I Arrét (mise hors tension) Bl Off (power off) EE Aus (Ausschalten) B Off (apagado) Bl Beikn (ebikniouerve) KM Uit (stroom uit) I Off (spegnimento) B Desligar (desli-
gar) 8 Off (spegnimento) EXY Off (slukket)

OFF

I Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec I'installation électrique domestique. L utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité
de la prise B The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make sure that the plug can be
reached. BH Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer
gewahrleisten. ES El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe
asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente. X YctpoiicTao 6e30nacHOCTI OTKIKYEHNS COCTOUT U3 BIATIKI, COOTBETCTBYHLLEH AOMALLHEN 3niekTpoceT. Monb3osaresb
nomxkeH obecneuntsb goctyn k sunke. MM De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker samen met de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan
verzekeren dat de elektrische aansluitingen goed toegankelijk zijn. Il || dispositivo di scollegamento di sicurezza € costituito dalla presa in coordinazione con l'installazione
elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dell'accessibilita della presa Il O dispositivo de desconexdo de seguranga é constituido pela tomada de rede em coordenagéo com
a instalagéo elétrica doméstica. O usudrio deve garantir a acessibilidade da tomada. IM Roztacznik bezpiecznikowy sktada sie z wtyczki sieciowej skoordynowanej z domowg
instalacjq elektryczna. Uzytkownik musi upewnic sig, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.
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