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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

ENVIRONNEMENT

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

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives de méme
pour son stockage. S'assurer d’une circulation d’air lors de l'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 l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques
(attention 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 brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en
bon état, qui couvrent I'ensemble du corps.

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

SIS

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 pieces en fusion et de porter
les vétements adéquats pour se protéger.

'y

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

©

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.

Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension,
le fabricant ne pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

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

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

Q
insuffisante.
2 :'? Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
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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 particuli€rement nocifs,
dégraisser également les pieces avant de les souder.

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

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

RISQUES DE FEU ET D'EXPLOSION

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

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

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

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

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas o ils sont ouverts il faut les vider de toute matiere
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.

SECURITE ELECTRIQUE

" e 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 dalimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la
compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a
fréquence radioélectrique.

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

Q'
%& (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du
=* M

matériel de soudage.

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

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

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

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

ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

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

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

DES 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 l'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 problemes électromagnétiques potentiels dans la zone
environnante. Ce qui suit doit étre pris en compte:

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de l'installation de soudage

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

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine
suivant les recommandations du fabricant. II convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement
verrouillés lorsque le matériel de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en
aucune facon, 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 prés de l'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 piéce a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire les émissions.
II convient de veiller a éviter la mise a la terre des pieces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou
endommager d'autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient que le raccordement de la piece a souder a la terre soit
fait directement, mais dans certains pays n‘autorisant pas cette connexion directe, il convient que la connexion soit faite avec un
condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d'autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent
limiter les problémes de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.
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TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
« L'indice de protection IP dépend de l'intégration dans I'enveloppe du systéme de soudage.

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

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

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

électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
e Contrdler régulierement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d’alimentation est endommageg, 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.

DESCRIPTION DU MATERIEL

La source 200A est une source de courant de soudage Inverter pour le soudage a I'électrode réfractaire (TIG) en courant
continu (DC).

Totalement piloté par automate, la communication est faite via un bus CAN et un protocole CAN OPEN.

La source de courant suit et régule la consigne envoyée par I'automate en temps réel, ce mode est appelé « TRACKING ».

COMMUNICATION CAN OPEN — ADAPTATION DU BUS CAN

ref. 012448 ‘ Résistance 120R non présente dans le produit
ref. 075221 ‘ Résistance 120R présente dans le produit

ALIMENTATION - MISE EN MARCHE

La source 200A est livré sans prise, est équipé d'un systéme «Flexible Voltage» et s'alimente sur une installation électrique
avec terre comprise entre 110V et 240V (50 - 60 Hz).

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur la source de courant de soudage et pour les conditions d'utilisation maxi-
males. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire
en utilisation. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.

La source de courant de soudage se met en protection si la tension d’alimentation est inférieure ou supérieure a 15% des
tensions spécifiés (un code défaut est renvoyé).

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension de I'appareil.
Utiliser une rallonge conforme aux réglementations nationales.

Tension d’entrée Longueur - Section de la rallonge
230V < 100m - 2.5 mm2
Source 200A < 45m - 2.5 mm?2
11ov < 100m - 4 mm2
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SOUDAGE A L’ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (MODE TIG)

Branchement et conseils

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 (-).

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

PROCEDES DE SOUDAGE TIG

e TIG DC
Ce mode de soudage a courant continu est dédié aux matériaux ferreux tels les aciers, mais aussi au cuivre et ses alliages.

e TIG DC Pulsé

Ce mode de soudage a courant pulsé enchaine des impulsions de courant fort (I, impulsion de soudage) puis des impul-
sions de courant faible (I_Froid, impulsion de refroidissement de la piéce). Ce mode pulsé permet d'assembler les pieces
tout en limitant I'élévation en température.

CHOIX DU TYPE D’AMORCAGE
Le dispositif d'amorcage et de stabilisation de I'arc est congu pour un fonctionnement manuel et a guidage mécanique.

TIG HF : amorgage haute fréquence sans contact.
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.

TIG LIFT : amorgage par contact (pour les milieux sensibles aux perturbations HF).

COMBINAISONS CONSEILLEES

G Courant (A) | @ Electrode (mm) ¢(r:ums)e ( Arg?)(:lbllltmn)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4-6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

AFFUTAGE DE L'ELECTRODE
Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d’utiliser une électrode aff(itée de la maniére suivante :
'
d L = 3 x d pour un courant faible.
i L = d pour un courant fort.
1 z L

ANOMALIE, CAUSE, REMEDE

Anomalie Remede

L'installation est défectueuse (les Vérifier l'installation électrique et
fusibles, les disjoncteurs ou le diffé- | remplacer si besoin des protections
rentiel sont défectueux). défectueuses.

La source ne se démarre pas, il n'y a
pas de communication.
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La source 200A ne répond pas a
I'automate.

La communication CAN OPEN entre
I'automate et la source ne se fait pas.

Vérifier la connexion filaire, le sens
de branchement et I'attribution des
broches.

1- GND (0 Vdc)
2- CAN_LOW
3- CAN_HIGH
4- GND (0 Vdc)

oo
0
0
0
0
S

ref. 012448

1-N.C
2- CAN_LOW

3- CAN_GND
4-N.C

5- CAN_SHIELD
6- GND (0 Vdc)
7- CAN_HIGH

8- CAN_V+ (N.C)

ref. 075221

La source 200A ne répond pas a
I'automate.

La communication CAN OPEN entre
I'automate et la source ne se fait pas.

9-N.C
on[on

‘[BaBasass

Bit [1;3] : Baud rate = 250 Kbit/s
(100b)

Bit [4;8] : Adresse de l'objet = 10
(01010b)

~CO

La source 200A est sous tension mais
elle ne débite plus de courant.

La protection thermique du poste
s’est déclenchée.

Attendre la fin de la protection ther-
mique 3 min max.

La source 200A est sous tension mais
I'appareil ne soude pas.

Mauvaise connexion de la pince de
masse ou du porte électrode.

Vérifier les branchements des cables
sur le poste.

La source 200A est sous tension,
vous ressentez des picotements en
posant la main sur la carrosserie.

Pas de continuité de terre.

Multimétre en position « Ohmmeétre
»

Source débranchée, controler la
continuité a la terre entre le poste et
le cable secteur.

La résistance mesurée doit étre
faible (court-circuit)

Si OK

Vérifier votre installation électrique
par un professionnel.

La source 200A est sous tension
soude male.

Erreur de polarité (+/-).

Vérifier la polarité (+/-).

GARANTIE

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

d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

 Toutes autres avaries dues au transport.

e 'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).
e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, 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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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

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

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

ENVIRONMENT

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

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

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

XS

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

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

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

X

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

©

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

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

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

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

>
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WELDING FUMES AND GAS

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

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

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

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

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

$ Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be
moved to a minimum safe distance of 11 meters.

% A fire extinguisher must be readily available.

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

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

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any

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

ELECTRIC SAFETY

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

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATION

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

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

9
?ﬁ\\* welding current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
0

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

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

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

 never enroll the cables around your body;

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

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

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

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

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

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

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

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with
the manufacturer’s recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures
such as the filtering of the power suplly network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a
metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity along the cable’s entire length. The shielding
should be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the conduct and the
casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine
maintenance check according to the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be
closed and properly locked when the arc welding equipment is on.. The arc welding equipment must not be modified
in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions. The spark gap of the arc



@ ORBITIG 200 A @

start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.
c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the
ground.

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an
upright position.
Do not place/carry the unit over people or objects.

EQUIPMENT INSTALLATION

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

 The IP protection rating depends on the integration in the enclosure of the welding system.

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

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

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

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

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

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

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

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

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

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

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment.
During the installation, the operator must ensure that the machine is disconnected from the mains. Connecting gene-
rators in serial or in parallel is forbidden.

PRODUCT DESCRIPTION

This welding machine is an inverter welding unit designed for use on refractory electrodes (TIG) in direct current (DC).
Totally driven by a robot, the communication is made through a CAN BUS and a protocol CAN OPEN.
The welding machine follows and regulates the current instruction in realtime. This mode is called « TRACKING ».

CAN OPEN COMMUNICATION - CAN BUS ADAPTATION

ref. 012448 ‘ 120R resistor not present in the product
ref. 075221 ‘ 120R resistor in the product

11
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POWER SUPPLY - POWER UP

The Orbitig 200A is supplied without a plug and features the «Flexible voltage» technology and as such needs to be
connected to an electrical earthed installation supplying power between 110V and 240V (50-60 Hz).

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

The device switches to protection mode if the power supply voltage is below or above the required voltage by 15% (the
screen displays an error code).

USE ON EXTENSION LEADS

All extension leads must have appropriate size and thickness for the machine voltage.
Use an extension that complies with national safety regulations.

Current input Length and thickness of the extension lead
230V < 100m - 2.5 mm2
200A source < 45m - 2.5 mm2
110V < 100m - 4 mm?2

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

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

Connect the torch earth cable to the negative plug (-).

Ensure that the torch is equipped and ready to weld, and that the consumables (Vise grip, ceramic gas nozzle, collet and
collet body) are not damaged.

TIG WELDING PROCESSES

e TIG DC
This welding mode in direct current (DC) is designed for ferrous metal such as steel, stainless steel or even copper and its
alloys.

e TIG DC Pulsed
This pulse welding mode chains high current pulses (I, welding pulse) then low current pulses (I_cold, pulses to cool the
piece). This pulse mode allows to assemble pieces while while keeping the machine cooler.

SELECT IGNITION MODE
The arc initiating and stabilizing device is designed for manual and mechanically guided operation.

HF TIG: High Frequency start without contact.
Warning: Increasing the length of the torch or earth return cables beyond the maximum length specified by the manu-
facturer will increase the risk of electric shock.

TIG LIFT : Contact start (for environments sensitive to HF disturbances).

RECOMMENDED COMBINATIONS

G Current (A) | @ Electrode (mm) | @ Nozzle (mm) ( Argzlr?‘ln;mn)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
ELECTRODE GRINDING
To optimise the welding process, it is recommended to grind the electrode prior to welding as described below:
Y
d ; L = 3 x d for a low current.
11 : L L = 3 x d for a high current
>
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TROUBLESHOOTING

Problem

The machine does not start, there is
no communication.

Cause

The installation is defective (the
fuses, the circuit breakers or the
differential are defective).

SOLUTION

Check the power supply network
and replace, if necessary, the faulty
protections.

Check the wired connection, the
wiring direction and the pins alloca-
tion.

The 200A source does not answer to
the automaton.

1
! 1-GND (0 vdc) | &
I: [ I ] ::] 2- CAN_LOW N
o o o] 3- CAN_HIGH S
The 200A source does not answer to The communication CAN OPEN 4-GND(0Vdc) | '@
between the automaton and the
the automaton. 4
power supply does not happen. | ¥
1-N.C
1 5 2- CAN_LOW
| | 3- CAN_GND —
4-N.C N
O m O| 5 CAN_SHIELD | &
6- GND (0 Vdc) “
\ 1 7- CAN_HIGH =
6 9 8- CAN_V+ (N.C)
9-N.C
ON ON
. 1 \HEB888EH
The communication CAN OPEN T 2 3 45 6 7 8

between the automaton and the
power supply does not happen.

Bit [1;3] : Baud rate = 250 Kbit/s
(100b)

Bit [4,8] : Object address = 10
(01010b)

The 200A source is power up but it
no longer delivers power.

The thermal protection has switched
on.

Wait for the end of the thermical pro-
tection during 3 minutes max.

The 200A source is power up but the
machine does not weld.

Fault with earth clamp/cable connec-
tion.

Check the connections of the cables
and clamps.

The 200A source is power up, you
are feeling tingling when touching
the case.

No earth continuity.

Multimeter on position « Ohmmeter »
Unplugged source, control the earth
continuity between the machine and
the mains cable.

The measured resistance must be
low (short-circuit)

If OK

Check our electrical installation by a
professional.

The 200A source is power up but the
machine does not weld well.

Polarity error (+/-).

Check the polarity (+/-).

WARRANTY

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

The warranty does not cover:
e Transit damage.

e Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).
e Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)

- A description of the fault reported

13
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

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

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

UMGEBUNG

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

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

Betriebstemperatur:

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

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

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

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

Das Gerat ist bis in einer Héhe von 1.000m (lber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.
Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitzequelle,
Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor
Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.
Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren.
Die Haut muss durch geeignete, trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze,
Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

EAS

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

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

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

X

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

©

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

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist.
Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses
Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.



@ ORBITIG 200 A

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem
Werkstlick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung
eines wassergekihlten Brenners darauf, dass Kiuihlaggregat nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu
lassen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

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

Q
zugelassenes Atmungsgerat).
== Q Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rau-
= men mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

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

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

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

Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle
Entstehungsquelle flir Feuer oder Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behdlter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer
Gase). Bei gedffneten Behdltern miissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Y Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden
Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Berihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum
Tod verursachen.

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

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

Berilihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

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

CEM-KLASSE DES GERATES

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

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

Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-12 konform.

15
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ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

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

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

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

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

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

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

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

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

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

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

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

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

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

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

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

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

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

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

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

Priifung des SchweiBgeridtes

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerétes weitere Probleme I8sen. Die
Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit
der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerét geméB der Hinweise des Herstellers
an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaBnahmen erforderlich sein
(z.B. Netfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln
sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.
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b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweilgerat gemaB der Hinweise
des Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugange, Betriebstiren und Deckel miissen
geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist. Das SchweiBgerat und das Zubehdr sollten in
keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerdteherstellers erwdhnten Anderungen
und Einstellungen. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen mussen die
Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

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

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

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

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

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in
A vertikaler Position transportiert werden.
Das Gerat darf nicht Gber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFSTELLUNG

e Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht groBer als
10°,

e Die IP-Schutzart ist abhangig vom Einbau des SchweiBsystems in das Gehduse.

e Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung. )

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

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

WARTUNG / HINWEISE

e Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine

jahrliche Wartung/Uberpriifung ist empfohlen.
> e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Liifter nicht

@D mehr 1duft. Die Spannungen und Stréme in dem Gerat sind hoch und gefahrlich.
¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere
des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssi-
cherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.
e Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hers-
teller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.
e Luftungsschlitze nicht bedecken.
e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum
Starten von Motoren benutzt werden.

AUFBAU UND FUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau
darf nur im ausgeschalteten, nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden. Reihen- oder Parallelschaltungen
von Generatoren sind verboten.

BESCHREIBUNG

Der 200-A-Stromerzeuger ist eine Inverter-Schwei3stromquelle fiir das Schweien mit nicht abschmelzenden Wolframe-
lektroden (WIG), mit Gleichstrom (DC). Vollsténdig per Automat gesteuert, erfolgt die Kommunikation tiber CAN Bus und
das CAN OPEN Protokoll. Die Stromquelle folgt und regelt die vom Automaten gesendeten Parameter in Echtzeit. Dieser
Modus wird «TRACKING» genannt.

17
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COMMUNICATION CAN OPEN — ANPASSUNG DES BUS CAN

Art.-Nr. 012448 ‘ 120R-Widerstand nicht im Produkt enthalten
Art.-Nr. 075221 ‘ 120R-Widerstand im Produkt vorhanden

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

Der 200-A-Stromerzeuger wird ohne Stecker geliefert. Er ist ausgestattet mit einem «Flexible Voltage» System und wird
versorgt Uber eine elektrische Installation mit Erdung, zwischen 110 V und 240 V (50 - 60 Hz). Die Stromaufnahme (L1eff)
bei maximaler Leistung ist auf der Stromquelle angegeben. Bitte priifen, ob die Stromversorgung und die Absicherung (ibe-
reinstimmen mit dem bendtigten Strom. In Landern mit abweichenden. Der Benutzer des Gerates sollte den freien Zugang
zum Netzstecker immer gewahrleisten. Die SchweiBstromquelle ist gegen Spannungsspannungen geschiitzt. Sobald die
Versorgungsspannung unter oder tiber 15 % der vorgeschriebenen Spannung wird ein Fehlercode Ubermittelt.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSKABELN

Eingesetzte Verlangerungskabel missen fiir die auftretenden Spannungen und Strome geeignet sein.
Die Verlangerungskabel missen den geltenden Normen entsprechen.

Versorgungsspannung Lange - Kabelquerschnitt

230V < 100m - 2.5 mm2

Stromquelle 200A < 45m - 2.5 mm2
110v < 100m - 4 mm?2

WOLFRAM-INERT-GASSCHWEISSEN, (WIG-MODUS)

Masseklemme-Anschluss in die Verbindungsbuchse plus (+) stecken. Stromkabel des Brenners an Verbindungsbuchse
minus (-) anschlieBen. Vergewissern Sie sich, dass der Brenner richtig ausgestattet ist und die Verschleissteile (Gripzange,
Spannhilsengehause, Diffusor und Dise) nicht abgenutzt sind.

WIG SCHWEISSVERFAHREN

e WIG DC
Dieses Gleichstrom-SchweiBverfahren ist fiir Eisenbleche, wie z.B. verschiedene Stahlsorten, aber auch auf Kupfer und
seine Legierungen geeignet.

e WIG DC Puls

Bei diesem SchweiBverfahren werden mit bestimmter Frequenz hohe Stromimpulse (I, SchweiBimpuls) und schwache
Stromimpulse (I_Kalt, Abkiihlungsimpuls vom Werkstiick) abgegeben. Dieser Puls-Modus erlaubt das Fligen der Werks-
tlcke bei gleichzeitiger Begrenzung des Temperaturanstiegs.

WAHL DER ZUNDUNGSART
Die Lichtbogenausldse- und Stabilisierungseinrichtung ist fiir den manuellen und mechanisch gefiihrten Betrieb ausgelegt.

WIG HF: kontaktlose Hochfrequenz-Ziindung

ACHTUNG!: Eine Erhéhung der Lénges des SchweiBbrenners oder der Riickflihrungskabel iber die vom Hersteller maxi-
male vorgeschriebene Lange wird das Risiko eines Stromschlags erhdhen.

WIG LIFT: Kontakt-Ziindung (fir HF-stéranfallige Umgebungen)

EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

\* i Strom (A) @ Elektrode (mm) | @ Diise (mm) ?::::ﬁ?ﬂ:’:;
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
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SCHLEIFEN VON ELEKTRODEN

Fir optimale SchweiBergebnisse sollte die Elektrode auf die folgende Art angeschliffen werden:

:

' d

¥

L

e 3

AUFFALLIGKEITEN, URSACHE, ABHILFE

Auffilligkeit

Der Stromerzeuger startet nicht, es
gibt keine Kommunikation.

Ursache

Die Installation ist fehlerhaft (Siche-
rungen, Schutzschalter oder Differen-
tial sind defekt).

L = 3 x d flir Schwachstrom.
L = d fiir Starkstrom.

Abhilfe
Elektrische Installation Uiberprifen

und gegebenenfalls defekte Schutz-

teile ersetzen.

Der 200-A-Stromerzeuger antwortet
nicht an Automaten.

Keine CAN OPEN Kommunikation
zwischen Automat und Stromquelle.

Verdrahtung Uberpriifen, ob richtig
angeschlossen, insbesondere An-

schlussbelegung.

D WN =

- GND (0 Vdc)
- CAN_LOW
- CAN_HIGH
- GND (0 Vdc)

Art.-Nr. 012448

-N.C
- CAN_LOW
- CAN_GND

- CAN_SHIELD
- GND (0 Vdc)

- CAN_HIGH

- CAN_V+ (N.C)
-N.C

kDOO\IO\U'I-Ple—‘

N.C

Art.-Nr. 075221

Der 200-A-Stromerzeuger antwortet
nicht an Automaten.

Keine CAN OPEN Kommunikation
zwischen Automat und Stromquelle.

on | ON

B

~CO

Jo5ggE

Bit [1;3] : Baudrate = 250 Kbit/s

(100b)

Bit [4;8] : Objekt-Adresse = 10

(01010b)

Der 200-A-Stromerzeuger ist anges-
chlossen, aber kein Stromdurchfluss
mehr.

Der Thermoschutz des Gerates ist
ausgelost.

Warten bis sich der Thermoschutz
abschaltet, max. 3 Minuten.

Der 200-A-Stromerzeuger ist anges-
chlossen, aber das Gerat schweilt
nicht.

Schlechte Verbindung der Masse-
Klemme oder des Elektrodenhalters.

Kabelanschliisse am Gerat lber-

prifen.

Der 200-A-Stromerzeuger ist anges-
chlossen. Ein Kribbeln ist beim
Berlihren des Gehduses zu spiren.

Keine durchgehende Erdverbindung.

Multimeter ist eingestellt auf

""Ohmmeter

. Stromquelle ist

abgeklemmt, durchgehende
Erdverbindung zwischen Gerat
und Netzkabel Gberprifen.

Der gemessene Widerstand muss
klein sein (Kurzschluss), wenn OK.
Elektrische Installation vom Fach-
mann Uberpriifen lassen.

Der 200-A-Stromerzeuger ist einges-
chaltet, aber schweift schlecht.

Polaritatsvertauschung (+/-).

Polaritat (+/-) tberpriifen.
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GARANTIE

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

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

¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StoBe, Demontage).

¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

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

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

& e

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

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

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

X

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

©

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

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

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacién. Cuando se
hace un mantenimiento de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente
fria y espere al menos 10 minutos antes de toda intervencién. El grupo de refrigeracion se debe encender
cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido no pueda causar quemaduras.
Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes
materiales.

>
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HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

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

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

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

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

$ Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11
metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA

R

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

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

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

9 La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier
%_ conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de
=W

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

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

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

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

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

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

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

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

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

2 Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.

La exposicidn a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la
salud que se desconocen hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

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

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

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

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS.

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones
del fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como
el filtrado de la red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto
metdlico o equivalente para material de soldadura instalado de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica
del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de soldadura para
asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido
a un mantenimiento regular seglin las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas
estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de soldadura al arco. El material de soldadura al arco no
se debe modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del
fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les
haga un mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.
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c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo
sobre este.

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

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

INSTALACION DEL MATERIAL

e La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.
e El indice de proteccion IP depende de la integracion en en la carcasa del sistema de soldadura.

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

de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

« El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
/’ » Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el apa-

rato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

 De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a
- un personal cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta

aislada.

o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe

ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cual-

quier peligro.

e Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

e Zo utilice este generador de corriente para deshelar caferias, recargar baterias/acumuladores o arrancar

motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion,
asegurese que el generador esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador
estan prohibidas.

DESCRIPCION DEL MATERIAL

La fuente de 200A es una fuente de corriente de soldadura Inverter para la soldadura al electrodo refractario (TIG) en
corriente continua (DC).

Completamente controlado por autdmata, la comunicacion se realiza mediante un bus CAN y un protocolo CAN OPEN.

La fuente de corriente sigue y ajusta la instruccion enviada por el autdmata en tiempo real, este modo se llama «TRAC-
KING>».
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COMUNICACION CAN OPEN - ADAPTACION DEL BUS CAN

ref. 012448 ‘ Résistance 120R non présente dans le produit
ref. 075221 ‘ Résistance 120R présente dans le produit

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

La fuente de 200A no incluye clavija eléctrica, posee un sistema Flexible Voltage, y se conecta a una red eléctrica de entre
110V y 240V (50-60 HZ) CON tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la
alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso.

El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente.

La fuente de corriente de soldadura se pone en proteccién si la tensién de la red eléctrica es superior a 15% de las ten-
siones especificadas (se envia un cddigo de fallo).

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

Tension de entrada Longitud - Seccién de la prolongacion
230V < 100m - 2.5 mm?2
Fuente de 200A < 45m - 2.5 mm?
110v < 100m - 4 mm?2

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (MODO TIG)
Conexiones y consejos
Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+). Conecte el cable de potencia de la antorcha en el
conector de conexion negativo (-).
Asegurese de que la antorcha estd bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén
desgastados.

PROCESOS DE SOLDADURA TIG
e TIG DC
Este modo de soldadura con corriente continua (DC) se utiliza para materiales férreos como los aceros, el cobre y sus
aleaciones.
e TIG DC Pulsado
Este modo de soldadura con corriente pulsada encadena impulsos de corriente fuerte (I, impulso de soldadura) y de
corriente débil (I_Froid, impulso de enfriamiento de la pieza). El modo pulse permite ensamblar las piezas limitando el
aumento de temperatura.

SELECCION DEL TIPO DE CEBADO
El dispositivo de iniciacion y estabilizacion de arco esta disefado para la operacion manual y guiada mecanicamente.

TIG HF : Cebado de alta frecuencia sin contacto.
Atencion: un aumento de la longitud de la antorcha o de los cables superior a la longitud maxima recomendada por el
fabricante aumentara el riesgo de descarga eléctrica.

TIG LIFT : Cebado por contacto (para los lugares sensibles a las perturbaciones de alta frecuencia).

COMBINACIONES ACONSEJADAS

\ + ; Corriente (A) | @ Electrodo (mm) 2 ?;q;;lla ( Ar;:Z:cII/all'nn)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
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AFILADO DEL ELECTRODO

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

:

' d

¥

ANOMALIAS, CAUSAS, SOLUCIONES

ANOMALIA

La fuente no arranca, no hay comu-
nicacion.

La instalacion no es correcta (los
fusibles, los disyuntores o el diferen-
cial son incorrectos).

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

SOLUCION

Compruebe la instalacion elé-
ctrica y reemplacela si fuese
necesario.

La fuente 200A no responde al autd-
mata.

La comunicacién CAN OPEN entre el
autémata y la fuente no se efectda.

Compruebe la conexién de los hilo, el
sentido de la conexidn y la atribucion
de pines.

1

|
o

- GND (0 Vdc)
- CAN_LOW
- CAN_HIGH
- GND (0 Vdc)

ref. 012448

D WN =

-N.C

- CAN_LOW

- CAN_GND
-N.C

- CAN_SHIELD
- GND (0 Vdc)

- CAN_HIGH

- CAN_V+ (N.C)
-N.C

ref. 075221

S
O
O
—
OONOUTDAWN

La fuente 200A no responde al autd-
mata.

La comunicacion CAN OPEN entre el
autémata y la fuente no se efectda.

Bit [1,3] : Baud rate = 250 Kbit/s
(100b)

Bit [4;8] : Direccion objeto = 10
(01010b)

La fuente de 200A esta conectada a
la red eléctrica pero no emite cor-
riente.

La proteccion térmica del equipo se
ha activado.

Espere al final de la proteccion tér-
mica 3 minutos maximo.

La fuente de 200A esta conectada a
la red eléctrica y no suelda.

Mala conexion de la pinza de masa o
del portaelectrodos.

Compruebe las conexiones de los
cables sobre el equipo.

La fuente de 200A se encuentra bajo
tensidn, siente un hormigueo cuando
coloca la mano sobre la carroceria.

No hay continuidad de tierra.

nn nn

Multimetro en posicién ""ohmetro
Con la fuente desconectada, controle
la continuidad a tierra entre el equipo
y el cable de corriente.

La resistencia medida debe ser débil
(cortocircuito)

Si OK

Haga que un profesional compruebe
su instalacién eléctrica.

La fuente de 200A esta conectada a
la red eléctrica y suelda mal.

Error de polaridad (+/-).

Compruebe la polaridad (+/-)




m ORBITIG 200 A @

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y
mano de obra). La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

e El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

e Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo.
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NPABWUJIA BESOINACHOCTHU

OBLLUME YKA3AHUA

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

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

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

OKPYXKAIOLLIAA CPEQIA

310 060pyI0BaHNE AOMKHO BbiTb UCMOMb30BAHO UCKIOUUTENBHO A1 CBAPOYHbIX paboT, OrpaHMUMBAsACh yKa3aHUaMM
3aBO/JICKOM Tabnuuku WU/unm nHCTpyKumn. HeobxoamMmo cobnoaaTb ANMPEKTMBLI MO MepaM 6e3onacHocTu. B cnydae
HeaAeKBaTHOro WM OMacHOro MUCMoJb30BaHMS NMPON3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTMU.

AnnapaT AonmKeH 6bITb YCTaHOBJIEH B NOMELLEHNN 6e3 NblJIN, KUCJ10Tbl, BO3ropaeMbIX ra3oB, Win Apyrmx KOppO3MIZHbIX
BeLLecTB. Takune xe yCnoBusa LOMKHbI 6bITb CcOBNOAEHBI ANs ero XPaHEHUA. Ybenutech B NPUCYTCTBUN BEHTUNALNN TNPU
MCNoJib30BaHWUKX annaparta.

TemnepaTypHble npeaens:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (o1 +14 no +104°F).
XpaHeHue: ot -20 o +55°C (ot -4 go 131°F).
Bna)kHoCTb BO3ayxa:

50% wnnn Hmxe npu 40°C (104°F).

90% unn Hxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM Mopsi:

[o 1000M BbicOTbl Hag ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAKOLLIMX

[yroBasi cBapka MOXET 6bITb OMacHON 1 BbI3BaTb TSHKENbIE U JAXE CMEPTE/IbHbIE paHEHUS.

CBapoyHble paboTbl MOABEPraloT MOMb30BaTENS BO3AEUCTBUIO OMACHOMO WCTOYHMKA TEMSa, CBETOBOrO M3y4YeHust
[yry, 3NIEKTPOMArHUTHbIX nosnei (0coboe BHMMaHUE NvLaM, UMEIOLLMM 3NIEKTPOKAPAMOCTUMYNIATOP), CUMIbHOMY LUYMY,
BbIENEHMSIM ra3a, @ TAKXKE MOryT CTaTb MPUYMHOW NMOPAXKEHUS SNEKTPUYECKMM TOKOM.

YTo 6bl MPABWUIBLHO 3aLUUTUTL CeBS M 3alMTUTb OKPYXXatoLwMX, cobntogaiiTe creaytoLye npaeuna 6€30nacHoCTy:

YTobbl 3aWMTUTL cebs OT OXOroB M 06/ydeHust Npu paboTe C annapaToM, HaaeBanTe Cyxyto pabouyto
3alUMTHYIO oaexay (B XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYNOPHON TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOpast NMOKpPbLIBAET
MOMHOCTbLIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alUMTHbIX pyKaBuuax, obecneumBatome SJIEKTPO- N TEPMOU30IALNIO.

SIS

V|CI'IO)'Ib3y1\;ITe cpeacrea 3allnThbI ans CBapKu n/vnn wnem ans CBapku
COOTBETCTBYHOLWIEIO YPOBHSA 3alnThbI (B 3aBUCMMOCTH oT MCI'IOJ'Ib3OBaHVIF~|). 3awmtute
rnasa npu onepaunax OYUCTKMN. HowweHne KOHTAKTHbIX JINH3 BOCMNpeELlaeTcd.

B HEKOTOpbIX C/lyyasix HEOBXOAMMO OKPY>XWUTb 30HY OFHEYMOPHbIMM LITOPaMM, UYTOObI 3aLWMTUTL 30HY
CBapKu OT Nyyei, 6pbI3r 1 HaKaNEHHOrO LWaKa.

Mpeaynpeante oKpy»XaloLWmMX He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AeTann U HaeBaTb 3aLLMTHYIO
pabouyto ogexay.

X

HocuTte HaylwHWKWM NpOTWMB LIyma, ecnu CBapoLIHbIl\;I npouecc AOCTUra€ET 3BYKOBOIo YpOBHSA BbllE
AO03BOJIEHHOIO (3TO XE OTHOCUTCA KO BCEM NnUaM, HaxoaAalwnMmca B 30HE CBapKM).

©

[lepXxuTe pyku, BOSIOChI, OAEXAY Nofasblue OT NOABWKHbIX YacTel (ABuUraTenb, BEHTUASTOP...).

Hukorga He CHUMaMTe 3alUUTHLIN KOpnycC C CUCTEMbI OXNTaXXAeHUA, Koraa NCTOYHUK NoA Hanps>XeEHUEM.
[ponsBoauTenb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU B C/llydae HECYaCTHOro Criyyas.
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TONbKO YTO CBapeHHbIE AETANIM FopsyYM U MOTYyT BbI3BaTb OXOMM MPU KOHTaKTe C HUMWU. Bo Bpems
TEX0BCNYXKMBAHNSA FOPENKM UM 3NEKTPOAOAEPXKATENA YOeanTech, UTO OHWU A0CTaTOYHO OXNAAMNNCh U
NoAoXANTE Kak MMHUMYM 10 MUHYT nepes HayanoM paboT. MNpu UCNoNb30BaHUM FOPENKU C XUAKOCTHBIM
OXNAXKAEHVEM CUCTEMA OXJTAX/IEHUS IO/MHKHA ObITb BKTHOYEHa, YTOBbI HE 06)KeubCs XUAKOCTbIO.

OyeHb Ba)xHO obe3onacuTb pabouyto 30HY NMepea TeM, Kak ee MOKWUHYTb, YTO6bl 3alUTUTL NIOAEN U
NMYLLIECTBO.

CBAPOYHDbIE 1bIM N TA3

BblaensiemMble Npu CBapKe AblM, ra3 1 Mblflb ONacHbl A5 340p0Bbs. BeHTUNsAUMS AomkHa 6bITb JOCTAaTOYHOM,
M MOXeT noTpeboBaTbCs AOMONHMUTENbHAs Mojada Bo3ayxa. MpU HEAOCTAaTOYHON BEHTMASLMU MOXHO

Q
BOCMO/1b30BATLCA MACKOMN CBapLUMKa-pPECMPaToOpPOM.
Y MpoBepbTe, UYTO6bI BCachbiBaHWe Bo3ayxa 6bii10 3hdeKTVBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMu 6e30MacHOCTU.

ByabTe BHMMaTeEsbHbI: CBapka B HEOOMbLIMX MOMeLleHusIX TpebyeT HabnoaeHns Ha 6e3onacHoM paccTosiHumn. Kpome Toro,
CBapKa HEKOTOPbIX METaIOB, COAEPXKALUMX CBUHEL, KaaMUA, UMHK, PTYTb Unu Aaxe 6epunnuii, MoxeT 6biTb Ype3BblyaiHo
BpeaHon. CneayeT o4YUCTUTb OT XWUpa AeTanu nepesn CBapKow.

a3oBble 6annoHbl AOMKHbI BbITb CKNAaAMPOBaHbl B OTKPbITLIX MM XOPOLUO NPOBETPMBAEMbIX NOMeLleHUsIX. OHM AOMKHbI ObITb
B BEPTMKaNbHOM MOMOXEHUM M 3aKPENJIEHbl Ha CTOMKE WS TENEXKE.

Hw B KOeM cnyyae He BapuTb B6M3N XKUpa UN KPaCKK.

PUCK INMOXXAPA U B3PbIBA

$ MONHOCTBIO 3aLWMTUTE 30HY CBapKW. Bo3ropaemble MaTepuanbl AO/MKHbI ObiTb yAaneHbl Kak MUHMMYM Ha 11
METpPOB.
MpoTtuBonoXxapHoe 06opyaoBaHNe AOHKHO HAaX0AMTbCS BO6IM3N NpOBEAEHNS CBapPOYHbIX paboT.

Ypnanute nogel, Bo3ropaeMble NpeaMeTbl M BCE €MKOCTU NoA AaB/lieHMeM Ha 6e30macHoe pacCTosiHMe.

Hu B kK0oeM cnyyae He BapuTe B KOHTEMHEpaxX WM 3aKpbiTbiX Tpybax. B criyyae, ecnn OHM OTKPbITHI, TO Nepes CBapKoOM Mx
HY>XHO 0CBOBOAUTL OT BCEX B3PbIBYATHIX MSIM BO3ropaeMbix BelecTs (Macsio, TOMNBO, OCTaTOYHbIE rasbl ...).
LLinndoBanbHble paboTbl He AOMKHLI ObITh HaNpaB/ieHbl B CTOPOHY annapaTta Wiav B CTOPOHY BO3ropaeMblx MaTepuasos.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb

N

Mcronb3yemas anekTpuyeckasl CeTb A0/MKHA 06s3aTenbHO 6biTb 3a3emieHHol. Cobniogaiite kanubp
NpeaoxXpaHUTENs yKasaHHbIM Ha annaparte.
DNEKTPUYECKMIA Pa3ps MOXKET Bbi3BaTb MPSMbIE UM KOCBEHHbIE PaHEHMS, U AaXe CMEPTb.

Huvkoraa He goTparMBaiTech 40 YacTel noa HanpsKEHWEM Kak BHYTPU, Tak U CHapy»XM MCTOYHMKA, KOrAa OH NOA HanpsKeHNEM
(FOpE)‘IKM, 3aXWMbl, Ka6env|, BHEKTpOLI,bI), T.K. OHU NOoAKOYEHbI K CBapO‘-IHOl‘;I uenu.

I'Iepe,q TEM, KaK OTKPbITb UICTOYHUK, €0 HY>XXHO OTKJTIOYUTb OT CETU N NOAO0XKAATb 2 MWHYTbI 414 TOro, yTObbI BCE KOHAEHCaTOopbl
pa3psanInCh.

Hvkoraa He aoTparMBaTeCh OJIHOBPEMEHHO [0 FOPENKU UIN 3NEKTPOAOAEPKATENS U A0 3aXMMa MacChl.

Echn kabenu, ropenku nNOBpPEXAEHbl, MONPOCUTE KBaNM(PUUMPOBAHHLIX WM YMOTHOMOYEHHbIX CMELMaMCTOB WX
3aMeHnTb. Pa3Mepbl ceueHus kabenei AO/MKHbI COOTBETCTBOBATb MpPUMMEHEHUIO. Bceraa HocuTe cyxyto oaexay B
XOPOLLUEM COCTOSIHUM ANS U30ASLUMUM OT CBApOYHOM Lienun. HocuTe M3onmpytollyto o6yBb HE3ABUCMMO OT TOM cpeabl, rae
Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUA SJTEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 060pyAOBaHMeE Klacca A He NOAXOAUT /st UCMOMb30BaHUS B XUIbIX KBApTanax, rae aNekTpuYeckunii Tok
noaaeTcst 0bLECTBEHHON CUCTEMOWN MUTAHUSI HU3KOMO HaMnpshKeHUs. B Takmx KBapTanax MOryT BO3HUKHYTb
TPyAHOCTN 0becneyeHns 3NeKTPOMarHUTHY0 COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbIX Y UHAYKTUBHBIX MOMEX
Ha paauoyacToTe.

70T annapat cooTBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-12.

ANNEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

3ﬂeKTpVILIECKVIl7ITOK, I'IpOXOLlFILIJ,VIVI qepe3mo6017| NPOBOAHUK, BbI3bIBAET JIOKA/IN30BAHHbIE 3JTEKTPOMArHUTHbIE

Q.
%&* nons (EMF). CBapoYHbIN TOK BbI3bIBAET 3/1EKTPOMarHUTHOE Mosie BOKPYr CBapOYHOM LIEMW M CBAapO4YHOro
=< M

obopyaoBaHus.
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OnekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3paTb MOMexu AN HEKOTOPbIX  MEAMUMHCKMX WMMAHTaToB, Hanpumep
3N1EKTPOKAPANOCTUMYNSATOPOB. Mepbl 6€30MacHOCTM AOMKHbI 6bITb MPUHSTBI 415 NIOAEN, HOCALWMX MEAULIMHCKME UMMNJIAaHTaTbI.
Hanpumep, orpaHuyeHne AoCTyna ANs NPOXOXMX UK OLEHKA MHAMBMAYANbHOIO pUcKa Ans CBapLUMKa.

YTobbl CBECTM K MWHUMYMY BO3LAEUCTBME 3NIEKTPOMArHUTHBLIX MOJSIEN CBApPOYHbIX LIENei, CBapLUMKWM AOMKHbI ClefoBaTb
CNeayLwmM yKasaHUaM:

® CBapOYHble Kabenn JOMKHbI HAXOAMTLCS BMECTE; eC/I BO3MOXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

e Balle Ty/IOBMULUE W rONOBa AOHKHbI HAXOAWUTLCS Kak MOXKHO Aasiblue OT CBApOYHOW Lienu;

¢ He obMaTbIBaliTe CBapOYHble Kabenn BOKpyr Ballero Tena;

e Balle TENO0 He AO/MKHO ObITb pacronioXXeHO MeXAy CBapouyHbIMKM Kabensamu. Oba cBapoOuHbIX Kabens AOMKHbI 6blTb
pacronoXeHbl MO O4HY CTOPOHY OT Ballero Tena;

e 3aKkpenuTe kabenb 3a3eMSIeHNs] Ha CBapyBaEMON eTaNn Kak MOXHO Brimdke C 30He CBapKu;

* He paboTaeTe psAOM, He CUANTE U He 06/I0KaUMBANTECH HA UCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa;

e He BapuTe, KOraa Bbl NEPEHOCUTE MCTOYHUK CBApPOYHOrO TOKA MM YCTPOMCTBO NoAauM NMpPOBOJIOKU.

Jlua, vcnonb3ylowme 3M1eKTPOKAPAMOCTUMYATOPbI, AO/MKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLC Yy Bpaya nepea
paboToii C AaHHbIM 060pPYA0BaHMEM.
Bo3pgeiicTBre 3n1eKTPOMarHMTHOrO Mossl B MPOLIECCE CBApKWM MOXKET UMETb W APYrvie, elle He W3BECTHble
HayKe, NOCNeACTBUS NS 300POBbA.

PEKOMEHOALUM ANS1 OLIEEHKN CPEAbI AN CBAPOYHOM YCTAHOBKU

0O6Lwme nonoXxeHmn

[Monb3oBaTenb OTBEYaAET 3a YCTAHOBKY W WCMNOJZIb30BAHNE YCTAHOBKU pquOVI ,ClerBOl‘;I CBapKuy, cneaya ykKasaHusaMm
npoussoanTens. MNpn 06Hapy>XeHUM 3NEKTPOMarHUTHBIX M3/TyYEeHMI NoSb30BaTE b annapaTta pyyYHoOM AyroBoi CBapky AO/MKEH
pa3pewnTb npo6neMy C NOMOLbLO TeXHMHeCKOVI noaAaEPXKU Npon3BoanTeNs. B HEKOTOPbIX Clly4dadaX 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE
[eNcTBME MOXET OblTb AOCTATOYMHO MPOCTbIM, HamnMpUMeEp 3a3eMJIEHME CBApOYHOW Lenn. B apyrux cnydasx BO3MOXKHO
n0Tpe6yeTcn CO34aHUE INEKTPOMArHMTHOIo aKpaHa BOKPYr NUCTOYHWKa CBAPO4YHOIro ToOKa U Bceﬁ CBapMBaEMOﬁ AeTann nyTeMm
MOHTMPOBAHMUSI BXOAHbIX (PUIbTPOB. B Nt0bOM cnyyae s3neKTpoMarHUTHbIE U3MTyYeHUS AO/MKHbI ObiTb YMEHbLUEHbI TaK, YTOObI
OHW 6onblle He co34aBannv noMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOM 060pyAOBaHUS [yroBOW CBapkM MOMb30BaTeSlb AOHKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3M1EKTPOMarHWUTHbIE
npobieMbl, KOTOpbIE MOTY BO3HUKHYTb B OKpYyXatoLlei cpeae. Crieaytowme MOMEHTbI AO/MKHbI 6bITb NPUHSTLI BO BHUMaHME:

a) Hannuwme Hag, Noa Unu psaoM c 06opyAoBaHMEM ANs yroBOW CBapKu, APyruxX kKabenei nuTaHus, ynpaBneHus, CUurHanmsaumm
n TenedoHa;

b) NpueMHuMKKM 1 NepeaaTuMKM paamo u TeNneBUAEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrUX YCTPOMCTB yrpaBfieHus;

d) obopyaoBaHue anst 6€30MacHOCTH, HaNpuMep, 3alinTa NPOMbILLIEHHOr0 060pyA0BaHMS;

€) 340pOBbe HAaXOASLMXCA NO-6M30CTV NOAEN, HAaNPUMEP, UCMOSb3YOWMX KapAUOCTUMYNSTOPbI U YCTPOMCTBA OT FTyXOThl;
f) MIHCTPYMEHT, MCMONb3yeMbIN ANs KanMbpoBKM UM UBMEPEHNS;

g) NOMEeXoyCTOM4NBOCTb ApYroro 060pyaoBaHNs, HaxoAsLerocs Noban3ocTy.

Monb3oBaTenb A0MKeH y6eanTbCs B TOM, UTO BCE annapaThbl B MOMELLEHNW COBMECTUMbI APYT C APYTOM. OTO MOXKET NoTpeboBaThb
cobntoAeHNs AOMONHUTENBHBIX MEP 3aLUMThI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHSA, KOrda CBapka wiam apyrvue paboTbl MOXXHO 6yAeT BbINOMHUTD.

Pa3Mepbl OKpyXKatoLLeii Cpeabl, KOTOpble HAaA0 YYUTLIBaTb, 3aBUCST OT KOHCTPYKLMWU 34aHUS U APYrX paboT, KOTopble B HEM
npoBoAsTCs. PaccMaTpmBaeMas 30Ha MOXKET MPOCTMPATLCS 3a Npeaesbl Pa3MeLLEHNs] YCTaHOBKY.

OueHKa CBapO4HOW YCTAaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30Hbl, OLEHKA annapaToB PY4YHOM AyroBOM CBapKM MOXET MOMOYb OMpPeaenuTb W PeLnTb Clydau
3NEKTPOMArHUTHbIX NoMex. OueHKa U3MyYeHUid A0MKHA YYUTbIBaTb U3MEPEHUST B YCIOBUSIX 3KCM/yaTaumm, Kak 3TO yka3aHo
B Cratbe 10 CISPR 11. M3MepeHus B YCNOBUSIX IKCMTyaTaLUMn MOMyT TakxKe NO3BONUTb NOATBEPAUTL IDHEKTUBHOCTL MEp Mo
CMSITYEHUIO BO3AENCTBUSI.

PEKOMEHAALMU NO METOAUKE CHM)KEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3J1TY4YEHUA

a. O6wecTBeHHass cMcTeMa NUTAHMUA: annapaT Py4YHON AyroBOW CBApKM HYXHO MOAKIHOYWTL K OBLLECTBEHHOW CeTH
MUTaHusI, Creaysl peEKOMeHZaunsaM Npou3BoanTens. B criyyae BOSHMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXHO 6yAeT HEO6X0AMMO MPUHSITL
[ONOSHUTENbHbIE NpeaynpeauTesibHble Mepbl, TakuMe Kak uabTpaumsi O6LECTBEHHOW CUCTEMbI NWUTaHUS. BO3MOXHO
3alMUTUTL LWHYP NUTAHUS annapaTa C MOMOLLbIO 3KPaHM3MpYoLWen onnétku, Mbo MoXoXuM npucnocobrnieHnem (B cnydae
€C/IM annapaT py4YHOI AyroBoW CBapKM MOCTOSIHHO HaXOAMTCS Ha onpeaenieHHoM pabodyem MecTe). HeobxoamMo obecrneumnTb
3MEKTPUYECKYIO HENPEPLIBHOCTL 3KPaHM3MPYHOLLEN OnnETKM No Bcel AnnHe. HeobxoanMMo noacoeanHUTb SKPaHWU3NPYIOLLYHO
OMNETKY K UCTOYHMKY CBapO4HOro ToKa Ans obecrneyeHnsl XOpoLlero 3NeKTPUYECKOro KOHTaKTa MeXxay LUHYPOM U KOpMycoM
MCTOYHWMKA CBApOYHOMO TOKa.

b. Texo6cnyxMBaHMe annapata py4HOW AYroBoOi CBapKM: annapaTt py4HON AyroBoW CBapKM HYXXHO Heo6XoAMMO
nepvoamyeckn o6cnyxunBaTb COracHO pekoMeHZaumsMm npoumssoauTens. Heobxoammo, 4yToObl BCEe AOCTYMbI, JIOKU WM
OTKUABIBAOLLMECS YacTW Kopryca 6bin 3aKpbITbl ¥ NMPaBWUbHO 3aKpenieHbl, Koraa annapaTt py4YyHoi AyroBOW CBapKu roToB
K paboTe unm Haxoautcs B paboyeM cocTtosiHun. Heobxoammo, uTobbl annapaTt pyyHOM AyroBoin CBapku He 6bin nepeaenaH
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KakuMm 6bl TO HK 6b1710 06pa3oM, 3a UCKITKOUYEHNEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE MpPoM3BoauTens. B yactHocTu, cneayet
OTpEerynmpoBaTtb " O6C)1y>KMBaTb VICKpOBOlL/'I NMPOMEXYTOK AYyru YCTDOVICTB noaxwura v CTa6MﬂM3aLIMM ayrn B COOTBETCTBUM C
pekoMeHaaunsaMmn npon3BoanTenA.

c. CBapouHble Kabenu : kabenun AomkHbl 6biTb Kak MOXHO KOPOYe M MOMELLEHbI ApYr pSAOM C ApyroM B6AM3M OT rnosna
nnn Ha nony.

d. 3KBVII'IOTEHL|VIaJ'IbeIe coeguHeHus: HGO6XO.CI,MMO obecneunTb COeaANHEHNE BCEX METAJUTMYECKMX MNpPeaMETOB
OKpY>XXatoLlen 30Hbl. TeEM He MeHee, MeTaNIMyeckMe NpeaMeTbl, COeAMHEHHbIE CO CBapVBAEMON AETasbio, YBEMYMBAIOT
pUCK Ans nosib30BaTeNAa yaapa 3JIEKTPUYECKUM TOKOM, €C/IM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX METAJITMYECKUX NPEAMETOB U
3J1IEKTpOAa. OnepaTop AOJDKEH 6bITb M30JIMpOBaAH OH TaKUX METAJIMYECKMX NPEAMETOB.

e. 3a3eMNeHMe CBapvMBaeMOW AeTanu: B cniyyae, ecnu cBapuBaeMasl [eTanb He 3a3eMsieHa MO COOBpaXxeHUsM
3NEKTPUYECKON 6E30MacHOCTV MM B CUITy CBOMX PasMEPOB M CBOETO PacrosiOXEHUs, Kak, HampuMep, B Clydyae Kopryca
CyAHa nin METAIJIOKOHCTPYKUKUWX NMPOMbILLIEHHOIO 06'beKTa, TO coeanHeHune aetanum C 3€MJ'Iel\;1, MOXET B HEKOTOPLIX CiydasXx,
HO He CMCTEMATMYeCcKW, COKpaTWUTb Bbibpockl. HeobxoamMo m3beraTb 3a3eMsieHne AeTanei, KoTopble Morn bl YBENUUNTD
[Nsi MONb30BaTeNe PUCKU PaHEHUI WK XXe MOBPeAnTb Apyrve 3NeKTPoycTaHoBKWU. Mpu HapobHOCTY, crneayeT HanpsiMyto
noaACoeAUHUTb AeTallb K 3EMJIE, HO B HEKOTOPbLIX CTpaHaX, KOTOPblE HE pa3pellatoT npaMoe noacoeanHEHNE, €ro Hy>XHO
caenaTtb C NMOMOLLbIO NoAXoAsLWEro KoHAeHCaTopa, BblﬁpaHHOFO B 3aBUCMMOCTU OT HALUMOHAJIbHOro 3aKOHOAAaTe/IbCTBa.

f. 3awmMTa 1M 3KpaHu3MpyloLWaa OrNJIETKa: BbIOOPOYHas 3aliMTa U 3KpaHM3MpYyloWas Onnétka Apyrux kabenen u
O6OPY4U.OBaHVIﬂ, HaxoasWwnxca B 6J1VI3J'Ie>KaIJJ.eM pa6oqu Y4acCTKe, MOMOXET OrpaHn4nTb I'IpO6J'I€MbI, CBA3aHHbIE C NMOMeXaMu.
3alwmTa BCel CBapOYHO 30HbI MOXKET pacCMaTpUBaTLCS B HEKOTOPbIX OCODBbIX Cryyasix.

TTPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

MCTOYHMKa CBapO4YHOrO TOKA OCHALLEH pyyKaMu Ans TPaHCMOPTMPOBKWM, MO3BOMSIOWMMK NEPEHOCUTb
annapat. byabTe BHMMaTesNbHbI: HE HEAOOLEHMBaWTE BeC annapaTa. PykosTka(-u) He MoxeT(-ryT) 6biTb
ncnonb3oBaHa(-bl) ANS CTPOMOBKMU.

He nonb3yiitech kabensiMm Unun ropenkoi ANs nepeHoca CTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MoXHO nepeHoCcuTb
TOJSIbKO B BEPTMKASIbHOM MOJSIOXKEHUMN.

He nepeHOCHTb UCTOYHUK TOKa HaA N0AbMU WK MpeaMeTaMu.

YCTAHOBKA ANMAPATA

o [ocTaBbTe MCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKA Ha MoJl, MaKCUMMasbHbIM HAaK/IOH koToporo 10°.

o CTeneHb 3almThl IP 3aBUCUT OT MOHTUPOBAHMS B KOPYC CBAPOYHOrO YCTPOICTBaA.

¢ /ICTOYHMK CBApOYHOrO TOKa A0SHKEH BbiTb YKPbIT OT MNPOSIMBHOMO AOXAS U HE CTOSITb Ha COJSHLE.

LLIHYp nNWUTaHKs, YANMHUTENb M CBapOYHbIN Kabenb A0MKHbI MO/THOCTBIO pa3MoTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

MponsBoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENIbHO yu.lep6a, HaHECEHHOro muaMm mnn npeaMeTam,
M3-3a HENpaBW/1bHOIo 1 ONacHOro UCrnoJsib30BaHUA 3TOro O60pynOBaHVIFI.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

o TexHuueckoe 06CyXKMBaHME AOMKHO MPOU3BOAUTLCS TOMBKO KBANMMULUMPOBaHHbLIM crieumanmctom. CoBeTyeTcs

// NPOBOAUTL EXXEroHOE TEXOECNYXMBaHKE.

o OTKIOUUTE MUTAHWE, BLIAEPHYB BWJIKY M3 PO3ETKM, M AOXKAWTECH OCTAHOBKM BEHTWNISITOpa Mepef TeM, Kak
- NpUCTYNUTb K TexobcyxnBaHWio. BHYTpK annapaTa BbICOKME W OnacHble HanpsikeHue 1 TOK.

[@)1>- * PerynsipHo OTKpbiBaliTe annapar v NpoAyBaiiTe ero, 4Tobbl OYMCTUTL OT MblK. HeobxoanMo Takke NpoBepsiTh
BCE 3/IEKTPUYECKME COEAMHEHMS C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. [poBepka A0/KHA OCYLLECTBAATHLCS
KBann@UUMPOBaHHbIM CMELMAIMCTOM.

e PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOSIHME NPOBOAA NUTaHUSA. EC/IN WHYpP NUTaHKs NOBPEXAEH, OH J0/KEH 6biTb 3aMeHeH
MpPOV3BOAWTENEM, €0 CEPBUCHOW CNYX60 UK KBanUGUUMPOBaHHbBIM CMELMAIMCTOM BO M36eXaHWe OMacHOCTU.
e OCTaB/isINTE OTBEPCTMS UCTOYHMKA CBApPOYHOIO TOKa CBOGOAHBIMM NS MPOXOXAEHWSI BO3AyXa.

e He ucnonb3oBaTb AaHHbI annapaT ANs pPa3MOpPO3KM Tpy6, 3apaaku 6aTapeil/akkyMynsTopoB WM 3anycka
JABurartenem.

YCTAHOBKA U NPUHUMIN AENCTBUA

TONbKO OMbITHBIA M YMOMHOMOYEHHBIN MPOU3BOAUTENEM CMELMANUCT MOXET OCYLLECTBNSATb YCTaHOBKY. Bo Bpems
YCTaHOBKM Yy6eamuTecb, YTO WMCTOYHMK OTK/OYEH OT CeTu. [locnefoBaTenbHble WM NapaniefibHble COeaMHeHUs
MCTOYHUKA 3arpeLLeHbI.
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ONMNCAHUE OBOPY[JOBAHUA

McTouHmnk 200A - 3TO MHBEPTOPHbIA MCTOYHMK CBApPOYHOrO TOKA NSl CBApKW TyronniaBkuM 3nektpoaoM (TIG) Ha
nocrosiiHoM Toke (DC).

MoNHOCTBIO YNpaBnsieMblt aBToMaToM. Mepedaya MHdbopMaumm npomssoanTcst ¢ nomolbto BUS CAN (wmHa aHanoro-
umdposoro npeobpazosaHns AaHHbIX) 1 npoTokona CAN OPEN.

MICTOYHMK TOKa B peXxuMme peasibHOro BpPeMeHW ClefyeT U KOPPEKTUPYET AaHHYKD aBTOMATOM KOMaHay. JTOT pexuM
Ha3blBaeTcs «TRACKING».

KOMMYHUKALINA CAN OPEN - AJANTALMA LLINHbI CAN

apt. 012448 ‘ Pe3suncrop 120R OTCyTCTBYET B U34enmum
apT. 075221 ‘ Résistance 120R présente dans le produit

NMUTAHMUE - BKJTFOYEHUE

McTouHmk 200A noctaBnsieTcss 6e3 Buku. OH ocHalleH cucteMon «Flexible Voltage» u et nuTaeTcs OT 3neKTpUYECKoN
yctaHoBku C 3A3EMJIEHVEM ot 110B go 240B (50 - 60 I'y).

OddekTBHOE 3HadeHue noTtpebnsemoro Toka (Ileff) ans mMcnonb3oBaHWS NpUM MakKCUManbHbIX YCIOBUSX YKa3aHO Ha
MCTOYHMKE CBApO4YHOrO Toka. MpoBepbTE UYTO NUTAHWME W €ro 3almnThl (MaBKUIA NpeaoXpaHnUTeNb U/UK NpepbiBaTesb)
COBMECTMMbI C TOKOM, HeobxoaMMbIM Anst paboTbl annapata. [Monb3oBaTenb AomkeH obecneunTb AOCTYN K BUSIKE.

B MCTOYHMKE TOKa CpabaTblBAeT 3aluMTa, €CM HanpshKeHWE MUTAHUS HUXKE WUnM Bbllle 15% 3aAaHHbIX HampshKEHWUN
(oTnpaBnseTcs Koa OLKNGKK).

MUCNOJIb3OBAHUE YAJINHUTENA

YANMHUTENWN AO/MKHBI MUMETb pa3Mep 1 CeUYeHNE B COOTBETCTBUM C HanpshKEHMEM annapaTa.
Wcnonb3yiTe yanMHUTENb, OTBEYAIOLWMIA HaUMOHaNbHLIM HOPMaM.

HanpshkeHune Ha Bxoae [OnuHa - CeueHune yanuHurens
230V < 100m - 2.5 mm?2
UctouHuk 200A
110V < 45m - 2.5 mm2 < 100m - 4 mm?2

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOI'O FA3A (PEXXUM TIG)

MoakntoueHne n pekoMmeHpgauumn

MoakAUMTE 3a>XKMM MacChl K MOSIOKUTESNIBHOMY KOHHEKTOPY noacoeamHenus (+). MNoakitoumTe kabenb MOLHOCTM ropesiku
K OTpuLaTenbHOMy KOHHEKTOPY nogcoeamHeHuns (—).

Y6eamtecb B TOM, YTO ropesika npaBWIbHO OCHALLUEHA M YTO pacxofHble KOMMIEKTylowme (pydHble TUCKW, AepXKaTenb
BTYNKN, Anddy30p 1 COMNMO) He N3HOLLEHDI.

CBAPOYHbIE METOAbI TIG
e TIG DC
STOT CBAPOYHbI PEXMM HA MOCTOSAHHOM TOKE MpeAHasHauveH A1 TaKUX dKENe3HbIX CMIaBoB, Kak CTasbHble CrnaBsbl, a
TaKKe 4N9 Meau U MeaHbIX CriaBoB.
e TIG DC Pulsé
[IaHHbIA peXxuM UMMNYNbCHO-AYroBOW CBAPKW YepeayeT UMMYbCbl CUbHOMO Toka (I, CBApOUHbIA UMMYLC) U UMMYLChI
cnaboro Toka (I_Froid, MMMynbC OXNaxaeHus AeTanun). DTOT MMMY/bCHBLIN PEXUM MO3BOMAET COEAMHATb AETanw,
orpaHuuK1Bas TemneparTypy.

BblIBOP BUAA NOMKUIA
[yroracutenbHOe U CTabunsmnpytoLlee YCTPOMCTBO NPeiHa3HauYeHo Asis pyYHOro Y MEXAHUYECKOrO YrpaBieHusl.
TIG HF : BblCOKOYACTOTHbIN NOMXKUI 6€3 KOHTAKTa.
BHuMaHue! YBennueHve AnnHbl kabensi ropenku unm apyrux kabenen 3a npeaenbl MakCMMaibHOM AMHbI pEKOMEHAYEMOM
NPON3BOAUTENEM YBENTNUUT PUCK MOPAXKEHMS INEKTPOTOKOM.

TIG LIFT : KOHTaKTHbIN NOMAKMI (41 cpeabl, YyBCTBUTESbHOW K noMexam BY)
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PEKOMEHAYEMbIE KOMBMHALIN

s : Pacxop rasa
Tok (A) @ dnekTpop (MM) | @ Conno (MM) (AproH n/mu)
DC 0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4-6mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 1 8-9
3ATAYMBAHME JJIEKTPOAA
Ona onTuManbHOro (YHKUMOHMPOBaHWS PEKOMEHAYETCS WCMOb30BaHWE 3M1EKTPOAa, 3aTOYEHHOro Creaylolmm
obpazom :
y
d . L = 3 x d ans cnaboro Toka.
i L = d ansa BbICOKOro ToKa.

HENCNPABHOCTb, MPU4YUHA, YCTPAHEHUE

HeucnpaBHOCTb

NcTouHmK He paboTaeT, nepeaaqa
MH(OPMALIMK OTCYTCTBYET.

MpununHa

YcTaHoBKa HeucrnpasHa (HencnpasHbI
nnaBkMe NpeaoxpaHuTeny,
npepbiBaTeny unu anddepeHumnan).

YcTpaHeHue

MpoBepbTE 3NEKTPUUECKYHO
YCT@HOBKY U, NP1 HaaobHOCTH,
3aMEHUTE HEUCTIPaBHbIE 3ALUMTHI.

McTtouHuk 200A He OTBEYaEeT Ha
KOMaHAbl aBTOMaTa.

Mexay aBTOMaTtoM U UCTOYHMKOM He
NponcxoauT nepeaayn nHdopmaumnm
no npotokony CAN OPEN.

MpoBepbTE NPOBOSIOYHbIN MOHTaX,
HanpaBieHne I'IOD,COED,VIHGHI/IVI n
pacripeaeneHune WTbIpeN.

1
[ee]
1-GND(0Vde) | &
= o 2- CAN_LOW =
o o[ 3- CAN_HIGH <
4- GND (0 Vdc) g
4
1-N.C
1 5 2- CAN_LOW
|

5- CAN_SHIELD
6- GND (0 Vdc)

)
O
L}

+

=2

@]
apr. 075221

\ \ 7- CAN_HIGH
6 9 8- CAN_V+ (N.C)
9-N.C
ON ON
Mex, BTOMAaTOM U UCTOYHUKOM H THHEEHEHH
McTtouHuk 200A He OTBEYAET Ha ©K/ly aBTOMaro cro OM HE T 2 3 45 6 7 8

KOMaH/Abl aBTOMaTa.

NpoMCcXoauT nepefayun nHdopmMauum
no npotokony CAN OPEN.

Bit [1;3] : CkopocTb nepegaumn
AaHHbIx B 6ogax = 250 Kbit/s (100b)
Bit [4;8] : Aapec y3na = 10 (01010b)

WctouHuk 200A noa HanpspkeHveM,
HO OH He BblfaeT 6onblue ToKa.

Cpabotana Tennosas 3alimTa
annapara.

Xaute okoHYaHms paboTol
TEPMO3aLUUTbl B TEYEHNE MAKCUMYM
3 MUHYT.

Nctounuk 200A noa HanpspkeHveM,
HO annapaT He BapuT.

M10X0ON KOHTAKT B MecTe
NOAKMIOYEHMS 3aXKMMa MaccChbl UK
[lepXxaTens 3neKTpoaa.

MpoBepbTe NoacoeanHeHNe kabeneii
K annapary.
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Nctoununk 200A noa HanpshKeHNeM.
Bbl owyLlaeTe nokanabiBaHNe npu
NMPUKOCHOBEHUN K KOpMyCy.

HenpepbIBHOCTL 3a3eMneHns
HapyLleHa.

MynbTUMETpP B NOMoXeHun « Ohm-
metre »

OTKNIOUMTE UCTOYHMK U MPOBEpPbTE
HenpepbIBHOCTb 3a3eMJIeHUS Mexay
annapaToM U CeTEBbLIM LUHYPOM.
3aMepeHHoe ConpoTMBIIEHNE AOHKHO
6bITb CNabbiM (KOPOTKOE 3aMblKaHWe)
Ecnn OK

MNonpocuTe cneumanvcTa NpoBepuTb
3M1EeKTPONPOBOAKY.

NcTouHmk 200A noa HanpshkKeHneM,

HO BapuT MJioxo.

Owwnbka nonsipHocTn (+/-).

MpoBepbTe NoNsSipHOCTb (+/-).

FAPAHTUA

FapaHTUsA pacnpoCcTpaHsieTCs Ha Ntoboii 3aBoAckon AedeKT unm 6pak B TedeHue 2X NET € AaTbl NOKYNKWU U3aenus

(3anyactu 1 pabouast cuna).
[apaHTUs1 He pacnpoCTpaHsIETCs Ha:

o JTtobble NMOfIOMKK, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKON.

e HopmanbHbI u3Hoc aeTanei (Hanpumep : kabenu, 3axumbl U T.4.).
e Crlyyan HenpaBW/IbHOIO MCMNOMb30BaHMs (Ownbka NuTaHus, NageHne, pasbopka).

o Cryyam BbIXofda M3 CTPOS U3-3a OKpYXKatoLLel cpeabl (3arpsisHeHMe BO3ayxa, KOpPO3us, Mbifb).

Mpn BbIXOAE M3 CTPOS, 06paTUTECL B MYHKT MOKYMKKX annapaTa C NpeabsiBIEHNEM CeayHoLWMNX JOKYMEHTOB:

- IOKYMEHT, NMOATBEPXXAAOLLMIA NMOKYNKY (C 1aTOW): KaccoBblil YEK, MHBOMC....
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A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

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

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

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

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

OMGEVING

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

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar
gas of andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de
lasboog, aan elektro-magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar,
aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder
omslagen, brandwerend en in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

SIS

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de
lastoepassing). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek
verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen 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 aangepaste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

X

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane
norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

©

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische
voedingsbron is aangesloten en onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk
worden gehouden in geval van een ongeluk.
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De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg
ervoor dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende
f afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De

koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat
de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te
beschermen.

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor
3 voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met
verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
= @ Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen
= voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het
lassen van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk
zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie
gehouden worden, in een houder of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

$ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst

worden.
% Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden
van ieder ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

R

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel
aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder
spanning staan. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde
personen. Gebruik alleen kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om
uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt
geleverd door een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.
ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lass-

\.
:?W troom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.



m ORBITIG 200 A @

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren.
Veiligheidsmaatregelen moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld :
toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling
veroorzaakt door het lassen zo beperkt mogelijk te houden :

¢ plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

e houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

 voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

« niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid
hebben die nog niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies
van de fabrikant. Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de
gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant.
In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het lascircuit. In andere gevallen kan het
nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het vertrek te
creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de
omgeving evalueren. Daarbij moeten de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels,
signaleringskabels of telefoonkabels;

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industri€le apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende
veiligheidsmaatregelen vereisen;

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw
en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de
installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast
te stellen en op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die
zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie,
op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen
van de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het
filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af
te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het
omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om
er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. nderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen
van de fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer
het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering
van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het

37



m ORBITIG 200 A @

vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen van de fabrikant.
c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond
gelegd worden

d. Aarding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing :
de metalen objecten verbonden aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de
gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van
deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische
veiligheid of vanwege de afmetingen en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen
structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd,
de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op verwondingen van de
gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het
aarden van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet
toegestaan is is het aan te raden te aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen
in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de
omgeving kan problemen verminderen. De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale
toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale
positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

¢ De IP beschermingsgraad is afhankelijk van de implantatie van het lassysteem in de behuizing.

e Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen
veroorzaakt door niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD/ADVIES

e Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt
/’ wordt aangeraden.
¢ Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten
=> alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel
@1 zijn hoog en gevaarlijk.
e De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met
behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd
personeel.
e Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabri-
kant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
e De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het ops-
tarten van motoren.

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de
generator tijdens het installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Serié€le en parallelle generator-verbindingen
zijn verboden.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL

De 200A lasstroombron is een Inverter lasstroombron, geschikt voor het lassen met vuurvaste elektroden (TIG) in gelijks-

troom (DC).

Het systeem wordt volledig bestuurd door een besturingseenheid, de communicatie verloopt via een CAN bussysteem en

een CANopen protocol.

De stroombron volgt de door de besturingseenheid gegeven instructies op en reguleert deze real time. Deze methode
38 wordt ook wel « TRACKING » genoemd.
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CAN OPEN COMMUNICATIE - CAN BUS AANPASSING

ref. 012448 ‘ 120R weerstand niet aanwezig in het product
ref. 075221 ‘ 120R weerstand in het product

VOEDING - OPSTARTEN

De 200A bron wordt geleverd zonder stekker. De bron is uitgerust met een «Flexible Voltage» systeem en moet aangeslo-
ten worden op een geaarde elektrische installatie tussen 110V en 240V (50 - 60 Hz).

De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoor-
ziening en de bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de stroom die nodig is
voor het gebruik van dit apparaat. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen altijd goed
toegankelijk zijn.

De lasstroombron schakelt over op beveiliging wanneer de voedingsspanning 15% hoger of lager is dan de aangegeven
spanning (er wordt dan een storingsmelding getoond).

GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte afmeting en kabelsectie hebben.
Gebruik een verlengsnoer dat conform is aan de nationale regelgeving.

Ingangsspanning Lengte - Sectie van het verlengsnoer
230V < 100m - 2.5 mm2
Voedingsbron 200A < 45m - 2.5 mm?2
11ov < 100m - 4 mm?2

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODUS)
Aansluiting en adviezen
Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Sluit de voedingskabel van de toorts aan op de negatieve aans-
luiting (-).
Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust en dat de lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider
en contactbuis) niet versleten zijn.

TIG LASPROCEDURES

e TIG DC
Deze gelijkstroom lasmodus wordt gebruikt voor ijzerhoudende materialen zoals staal, maar ook voor koper en koperle-
geringen.

e TIG gepulseerde gelijkstroom

Deze lasmodus met pulsstroom wisselt sterke lasstroom (I, lasimpuls) af met zwakkere stroomimpulsen (I_Koud, afkoe-
lingsimpulsen van het werkstuk). De pulsmodus wordt gebruikt om de las-stukken samen te voegen, met een beperkte
stijging van de temperatuur.

KEUZE VAN HET TYPE ONTSTEKING
De vlamboog initi€rende en stabiliserende inrichting is ontworpen voor handmatige en mechanisch geleide bediening.

TIG HF : ontsteking met hoge frequentie zonder contact.
Waarschuwing : Het verlengen van de kabel van de toorts of van de massa-kabels, langer dan de lengte die geadviseerd
wordt door de fabrikant, verhoogt het risico op elektrische schokken.

TIG LIFT : ontsteking door contact (voor omgevingen die gevoelig zijn voor HF storingen)

AANBEVOLEN COMBINATIES

& Stroom (A) | @ Elektrode (mm) 2 Co(lg?;:;bms ( Al:;%iv?/en:n)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
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SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE
Voor een optimaal gebruik, slijp de elektroden als volgt:

L

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Afwijking

De lasstroombron start niet,
er is geen verbinding.

Oorzaak

De installatie is defect, (de zekerin-
gen, de vermogensschakelaars of de
differentieelschakelaar zijn defect).

L = 3 xd voor zwakke stroom.
L = d voor hoge stroom

Oplossing

Controleer de elektrische installatie en ver-
vang, indien nodig, de defecte onderdelen.

Controleer de kabelverbindingen, en kijk of
de juiste stekker in het juiste stopcontact zit.

De 200A stroombron reageert
niet.

1
1- GND (0 Vdc) g
o o -:I 2- CAN_LOW N
c g o o] 3- CAN_HIGH ©
De CANopen communicatie tussen de 4- GND (0 Vdc) ©
De 200A stroombron reageert . . =
. 00 oombron reag besturingseenheid en de stroombron
niet. . . 4
functioneert niet.
1-N.C
1 5 2- CAN_LOW
| 3- CAN_GND =
XXX 4-N.C o
O\l eeee | O| 5 CAN_SHIELD 5
6- GND (0 Vdc) “
| | 7- CAN_HIGH 2
6 9 8- CAN_V+ (N.C)
9-N.C
ON ON

De CANopen communicatie tussen de
besturingseenheid en de stroombron
functioneert niet.

‘[BaBasass

Bit [1,3] : Baud rate = 250 Kbit/s (100b)
Bit [4;8] : Adres van het object = 10
(01010b)

De 200A stroombron staat
aan maar genereert geen
stroom meer.

De thermische beveiliging is actief.

Wacht tot de thermische beveiliging zich
uitschakelt (maximaal 3 minuten).

De stroombron 200A staat
aan maar het apparaat last
niet.

De massaklem of de elektrodehouder
is niet correct aangesloten.

Controleer de aansluitingen van de kabels
naar het apparaat.

De stroombron 200A staat
onder spanning, een tinteling
is voelbaar als u het apparaat
aanraakt.

Geen aarde.

De multimeter staat op positie « Weers-
tandsmeter »

Koppel de stroombron van het elektriciteit-
snet af en controleer de geaardheid tussen
het apparaat en de voedingskabel.

De gemeten weerstand moet zwak zijn
(kortsluiting)

Indien OK

Laat uw elektrische installatie controleren
door een erkende installateur.

De 200A stroombron staat
onder spanning maar last
slecht.

Verkeerde polariteit aansluiting (+/-).

Controleer de polariteit van de aansluitingen

(+/-)
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GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en
arbeidsloon). De garantie dekt niet :

o Alle overige 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 ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:

- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...)

- Een beschrijving van de storing.
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A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
==l Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere

considerata a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta
indicativa e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso,
il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e
lo stesso vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

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 caldo, di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici
(attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza
polsini, isolamento, asciutto, ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

SIS

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente
(cariabile a seconda delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a
contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura
dai raggi dell’arco, dalle proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione
e di portare vestiti adeguati per proteggersi.

X

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al
limite autorizzati (fare lo stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

©

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.

Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura &
collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d‘incidente.
I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s’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 refrigerazione deve essere accesa prima dell’'uso
di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>
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FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una
a ventilazione sufficiente e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe
essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Q Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre
il taglio di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire
e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un
supporto o carrello.

La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

$ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di
almeno 11 metri.
Un‘attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di
incendio o di esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni
materiale inflammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali
inflammabili.

SICUREZZA ELETTRICA

R

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia del fusibile
consigliato sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un incidente grave diretto, indiretto, o0 anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di
corrente (torce, morsetti, cavi, elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme
dei condensatori sia scaricato.

Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare
la sezione dei cavi a seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di
saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente dell’'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente
elettrica & fornita dal sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta
potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magne-

9
Q,g_ tici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di
=W

saldatura e al dispositivo di saldatura.

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere
attuate delle misure di protezione per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i
passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.
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Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare l'esposizione ai campi
elettromagnetici provenienti dai circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

¢ non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;
e collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

 non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

» non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

2 I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.

L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che
non sono ancora conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del materiale di saldatura all’arco secondo le istruzioni del fabbricante.
Se delle perturbazioni elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all’arco
di risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere
molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario
costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu
fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all'arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella
zona circostante. Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di
segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) limmunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle
misure di protezione supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre
attivita svolte sul posto. La zona circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni.

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all'arco possono servire a determinare e
risolvere i casi di interferenze. Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato
all'articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ possono anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di
attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all’arco a una rete pubblica di ali-
mentazione secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere
misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe pren-
dere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un
materiale di saldatura all'arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del blindaggio
su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto
elettrico fra il condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia som-
messo alla manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio
e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il materiale di saldatura all’arco € in funzione. E opportuno che
il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati sulle
istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’'arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.
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c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pil corti possibili, piazzati 'uno dopo l'altro in prossimita del suolo
o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona cir-
costante. Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse
elettriche se costui tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di
tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica
0 a causa delle dimensioni e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di
edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E
opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri
materiali elettrici. Se necessario, &€ opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un conden-
satore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante pos-
sono limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo6 essere considerata per delle
applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione
verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

¢ Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

e L'indice di protezione IP dipende dall'integrazione nel rivestimento del sistema di saldatura.

e La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad
un uso incorretto e pericoloso di questo dispositivo..

MANUTENZIONE / CONSIGLI

o La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione
annuale.
e Interrompere l'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispo-
_;:)- sitivo. All'interno, le t_ensiqni e inten_sité sono elevate e pericolose. _ _ _
¢ Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere |'occasione per far
verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
» Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneg-
giato, esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di quali-
fiche simili per evitare pericoli.
e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d‘aria.
¢ Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumu-
latori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare l'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi
che il generatore sia scollegato dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate.

DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO

La sorgente 200A & una fonte di corrente di saldatura Inverter per la saldatura ad elettrodo refrattario (TIG) in corrente
continua (DC).

Totalemente controllato da automatismo, la comunicazione viene fatta tramite Bus CAN e un protocollo CAN OPEN.

La sorgente di corrente segue e regola gli ordini inviati dall'automatismo in tempo reale, questo modo viene chiamato «
TRACKING ».
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COMUNICAZIONE CAN OPEN - ADATTAMENTO BUS CAN

rif. 012448 ‘ Resistenza da 120R non presente nel prodotto
rif. 075221 ‘ Resistenza da 120R nel prodotto

ALIMENTAZIONE - AVVIO

La sorgente 200A & fornita senza presa, € dotata del sistema «Flexible Voltage» e salimenta su un’installazione elettrica
compresa tra 110V e 240V (50 - 60 Hz) CON terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sulla fonte di corrente di saldatura e per le condizioni d’'uso massimali.
Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso.
L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita della presa.

La sorgente di corrente di saldatura si mette in protezione se la tensione d‘alimentazione €& inferiore o superiore al 15%
delle tensioni specifiche (un codice di errore viene inviato).

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una dimensione e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.
Usare una prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

Tensione d'entrata Lunghezza - sezione della prolunga
230V < 100m - 2.5 mm?2
Sorgente 200A < 45m - 2.5 mm?2
11ov < 100m - 4 mm2

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODO TIG)

Collegamento e consigli

Collegare il morsetto di massa nel connettore di raccordo positivo (+). Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore
di racccordo negativo (-).

Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano
usurati.

PROCEDURE DI SALDATURA TIG

e TIG DC
Questo modo di saldatura a corrente continua € dedicato ai materiali ferrosi come I'acciaio, ma anche il rame e le sue leghe.

e TIG DC Pulsato

Questo modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente forte (I, impulsione di saldatura),
poi delle impulsioni di corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del pezzo). Questo modo permette di
assembrare i pezzi limitando il rialzo della temperatura.

SCELTA DEL TIPO DI INNESCO
Il dispositivo di apertura e stabilizzazione ad arco € progettato per il funzionamento manuale e guidato meccanicamente.

TIG HF : innesco alta frequenza senza contatto.
Avvertimento: un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima prescritta dal
fabbricante aumentera il rischio di scosse elettriche.

TIG LIFT : Avvio per contatto (per i luoghi sensibili alle perturbazioni HF).

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

\* i Corrente (A) | @ Elettrodo (mm) | @ Ugello (mm) ( Arglj:tl;ll'lsls/omn)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
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AFFILATURA DELL'ELETTRODO

Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

y
d z
¥ .
ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI
Anomalie Cause

La sorgente non si avvia, non c'é
comunicazione.

L'installazione & difettosa (i fusibili,
i disgiuntori o il differenziale sono
difettosi).

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

Rimedi

Verificare l'installazione elettrica e
sostituire se necessario le protezioni
difettose.

La sorgente 200A non risponde all'
automa.

La comunicazione CAN OPEN tra
I'automa e la sorgente non avviene.

Verificare la connessione cablata, la
direzione di connessione e I'attribu-
zione dei perni.

1

|
i i

1- GND (0 Vdc)
2- CAN_LOW
3- CAN_HIGH
4- GND (0 Vdc)

rif. 012448

1-N.C
2- CAN_LOW
1 5 3- CAN_GND

4-N.C
5- CAN_SHIELD
[O O] 6- GND (0 Vdc)
7- CAN_HIGH

8- CAN_V+
(N.C)
9-N.C

rif. 075221

La sorgente 200A non risponde all'
automa.

La comunicazione CAN OPEN tra
I'automa e la sorgente non avviene.

on | ON

‘[BBaass

5 6 7 8

Bit [1;3] : Baud rate = 250 Kbit/s
(100b)

Bit [4;8] : Indirizzo dell'oggetto = 10
(01010b)

La sorgente 200A ¢ sotto tensione
ma non eroga corrente.

La protezione termica del dispositivo
si € attivata.

Attendere la fine della protezione
termica 3 min max.

La sorgente 200A ¢ sotto tensione
ma l'apparecchio non salda.

Cattiva connessione del morsetto di
massa o del porta elettrodo.

Verificare i collegamenti dei cavi sul
dispositivo di saldatura.

La sorgente 200A & sotto tensione e
voi sentite dei formicolii posando le
mani sulla carrozzeria.

Non c'é continuita di messa a terra.

Multimetro in posizione « Ohmmetro
»

Sorgente scollegata, controllare la
continuita della messa a terra tra il
dispositivo di saldatura e il cavo di
rete.

La resistenza misurata dev'essere
bassa (corto-circuito)

Se OK

Fate verificare la vostra installazione
elettrica da un professionista.

La sorgente 200A ¢ sotto tensione
salda male.

Errore di polarita (+/-).

Verificare la polarita (+/-).
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GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).
La garanzia non copre:

¢ Danni dovuti al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

o I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:

- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota esplicativa del guasto.
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELN®UKALIMN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE

Primaire / Primary / Primér / Primario / MepBuuka / Primaire / Primario / Podstawowy

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tension de red eléctrica / Hanpsbkenue nutaHus / Voedingsspanning / Tensione 230V 110v
di alimentazione / Napigcie zasilania +/- 15% +/- 15%
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota ceTu / Frequentie sector / Frequenza settore / Czestotliwos¢ sieci 50 / 60 Hz
zasilania
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / N(imero de fases / KonuuecTso a3 / Aantal fasen / Numero di fase / Liczba faz 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MnaBkwii npegoxpaHutens npepbiBatens / Zekering hoofdschakelaar /
IR y 7 o 16 A 32A
Fusibile disgiuntore / Wytacznik bezpiecznikow
- - . . . . - . - . (o . Dépendant de Dépendant de
Courant d'alimentation effectif maximal I1eff / Maximum effective supply current Ileff / Corriente de alimentacion efectiva maxima Ileff / Maximale PSP PSP
effectieve voedingsstroom I1leff / Corrente di alimentazione effettiva massima I1eff / Maksymalny efektywny prad zasilania I1eff Vintégration Vintégration
(13 A max) (20 A max)
Courant d‘alimentation maximal I1max / Maximum supply current I1max / Corriente de alimentacion méaxima I1max / Maximale voedingsstroom
- . - S 20A 385A
I1max / Corrente di alimentazione massima I1max / Maksymalny prad zasilania I1max
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek 3% 2.5 mm2
przewodu zasilajgcego :
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte 8332 W
vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 9.00 W
Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2méx / Rendement bij I2max / Efficienza a 12max / Sprawno$¢ przy 12max 83 %
Facteur de puissance a I2max (A) / Power factor at I2max (A) / Factor de potencia a I2max (M) / Inschakelduur bij I2max (A) / Ciclo di potenza a
. - 0.991
I2max (A) / Wspdtczynnik mocy przy I2max (A)
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario / Zapasowy TIG
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HampsixeHnue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a vuoto / 76V
Napiecie prézniowe
Tension créte du dispositif d'amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) / Spitzenspannung des
manuellen Startgerdtes (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) / [TMKOBOe HanpsixXxeHne MexaHu3ma py4Horo 9KV
nopxura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale
(EN60974-3)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj e
pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania TIG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 5A
Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (1,) / Corriente de salida nominal (12) / HoMUHanbHbIi 5A-220 A 5A-180 A
BbIXoAHOI ToK (I2) / Nominale uitgangsstroom (12) / Corrente di uscita nominale (I12) / Nominalny prad wyjsciowy (12)
Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / Tensién de salida convencional
(U2) / YcnosHoe BbixogHble Hanpsbkenus (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2) / Konwencjonalne 10.2V-18.8V 10.2V-17.2V
napiecie wyjsciowe (U2)
Facteur de marche a 40°C (10 min)* MB% npwm 40°C (10 MuH)* Imax 35 % 40 %
Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1.
Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 60% 165 A 125A
Standard EN60974-1. Norm EN60974-1.
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*
EN60974-1 -Norm. Norma EN60974-1. 100% 140 A 110 A
Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Cykl pracy w 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1 Norma EN60974-1.

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas TeMnepatypa /
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento / Temperatura urzagdzenia podczas pracy

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje / TemnepaTtypa xpaHeHus / Bewaartempera-
tuur / Temperatura di stoccaggio / Temperatura przechowywania

-20°C » +55°C

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse
omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepsi (AxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)
/ Wymiary (DxSxW)

39x 16 x 28 cm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso / Waga

9 kg

* Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme IEC 60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclenchée, dans ce cas, I'arc s’éteint et le témoin ﬂ sallume.
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.
La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

* The duty cycles are measured according to standard IEC 60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator ﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.
The welding power source describes an external drooping characteristic.

* Einschaltdauer gemaB IEC 60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelost werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige

. Das Gerat zum Abkdihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.
Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

* Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma IEC 60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorﬂ se enciende.

Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
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*[1B% yka3aHbl no Hopme IEC 60974-1 npu 40°C un ansi 10-MUHYTHOro UmMk/a.

lpyn MHTEHCMBHOM Mcronb30BaHnm (> MB%) MOXET BK/IIOYMTLCS TEn/108as 3aluTa. B 3Tom ciyyae ayra noracHeT v 3aroputcsl MHANKaTop ﬂ
OctaBbTe annapat MOAK/MIOYEHHBIM K MUTAaHMIO, YTOBbI OH OCTbIT 0 MOJIHOV OTMEHbI 3aLYMThI.
MNCTOYHMK CBapOYHOro TOKa OMMCLIBAET MaAatoLLyt0 BHELIHIO XapaKTePUCTUKY.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm IEC 60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma IEC 60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, l'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all'annullamento della protezione.
La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHbIE
YACTHU / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
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DESIGNATION 012448 075221
Embase Texas H21 femelle / Pinhead adaptor H21 female CX0031 / Texas-Buchse T50 CX0031 / Conector

1 | mujer Texas H21 / THe3a0 «xkeHwmHa» Texas h21 / Vrouwelijk fitting Texas H21 / Connettore femminile Texas 51461
H21

’ Transformateur HF / HF transformer / Trafo HF / Transformador HF / TpaHcchopmaTop BY / Transformator HF / 96130
Trasformatore HF
Circuit source de courant 200A / Welding machine circuit 200A / Stromkreisquelle 200 A / Circuito de fuente

3 | de corriente de 200A / MnaTa ucto4Hmka Toka 200A / Circuit stroombron 200A / Circuito sorgente di corrente 97388C
200A

4 | Self PFC / Self PFC / PFC-Drossel / Inductancia PFC / Apoccenb PFC / Inductie PFC 63691

5 Circuit bridge CAN OPEN / CAN OPEN bridge circuit / Schaltungsbriicke CAN OPEN / Circuito puente CAN OPEN 97378C E0133C
/ Cxema BRIDGE CAN OPEN / Bridge circuit CAN open / Circuito ponte CAN OPEN

6 Passe-fil borgne PVC / Wire-guide PVC / Drahtdurchfiihrungstiille mit Sackloch aus PVC / Pasacable ciego PVC 43123
/ Tnyxoi HuTenpoBoaHuk u3 MBX / Kabelring PVC / Passa-filo cieco PVC
Cordon secteur / Power supply cable / Netzkabel / Cable de conexion eléctrica / CeTtesoii wHyp / Elektrische

7 91869 F0928
netsnoer / Cavo corrente

8 | Carte CEM / CEM board / EMV-Platine / Tarjeta CEM / lMNnata CEM / Printplaat / Carta CEM 63886IND1

Grille de protection / Protection grill / Schutzgitter / Rejilla de proteccion / 3awmTHas pelieTka / Bescher-

9 mingsrooster / Griglia di protezione >1010

10 Ventilateur 24V 120x120 / 24V fan 120x120 / Lifter 24V, 120x120 / Ventilador 24V 120x120 / BeHtunsitop 24B 51021
120x120 / Ventilator 24V 120x120 / Ventilatore 24V 120x120

11 Silent bloc Elastique / Silent elastic block / Elastischer StoBdéampfer / Silentbloc elastico / 3nactuuHas 71142

pe3vHoMeTannnyeckas BTynka / Silent bloc Elastique / Blocco silenziatore Elastico

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/9NEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung! Lesen Sie die Betriebsan-
leitung. - Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. - BHuMaHwue ! YnTainte MHCTPYKLUMIO MO UCMONb30BaHuio. - Let op! Lees
voorzichtig de gebruiksaanwijzing. - Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’uso.

Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. - Undulating current technology based source deli-
vering direct curent. - Invertergleichstromquelle. - Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua.
- VICTOYHMK TOKa C TeXHOMornen npeobpasosaTtensi, BblAaloLWMii MOCTOSIHHLINA TOK. - Stroombron met UPS technologie, levert
gelijkstroom. - Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)TIG — welding (Tungsten Inert Gas) — SchweiBen mit Wolfram Elektrode (Wolfram Edelgas)
— Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) — Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz) — Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) — TIG lassen
(Tungsten Inert Gaz)

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit
toutefois pas étre placée dans de tels locaux. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock.
However, the welding machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhéhten
elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado
a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar
situada dentro de tal locales. - MoaxoauT Anst cBapku B Cpefie C MOBbILIEHHOW OMACHOCTbIO YAapa 3/1EKTPUYECKUM TOKOM. TeM
HE MeHee He CfieflyeT CTaBWUTb UCTOYHMK TOKa B Takue nomelleHus. - Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd
risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per
la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichschweissstrom - La corriente de soldadura es continua - CBapka Ha
noctossHHoM Toke - Continue lasstroom -Corrente di saldatura continua

Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio - HanpsixeHue xosiocToro xoaa

Uo -Nullastspanning - Tensione nominale a vuoto
Facteur de marche selon la norme IEC 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Duty cycle according to standard IEC 60974-1 (10
X(40°C) minutes — 40°C). - Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richtlinienkonform IEC 60974-1. - Ciclo de trabajo segun la norma IEC 60974-
1 (10 minutos — 40°C). - MB% cornacHo HopMe IEC 60974-1 (10 muHyT — 40°C). - Inschakelduur volgens de norm IEC 60974-1
(10 minuten — 40°C). - Ciclo di lavoro conforme alla norma IEC 60974-1 (10 minuti — 40°C).
12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - I2 : corresponding conventional welding current - 12 : entsprechender
12 SchweiBstrom - I2 : Corrientes correspondientes - 12 : COOTBETCTBYIOLUMI YCNOBHbBIN CBapOYHbI TOK - 12 : overeenkomstige
conventionele lasstroom - I2 : corrente di saldatura convenzionale corrispondente
A Ampeéres - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampére - Amper
U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 :
u2 entsprechende Arbeitsspannung - U2 : Tensiones convencionales en carga - U2 : CooTBeTCTBYIOLME YCNOBHbIE
HanpsbkeHust noa Harpy3koit - U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting - U2 : Tensioni convenzionali in
cariche corrispondenti
\" Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epy - Hertz - Hertz
1. - Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige Netzversorgung mit
50-60 HzDD 50 oder 60Hz - Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz - OaHodasHoe HanpsbkeHne 50 unm 60y - Enkel fase elektrische
voeding 50Hz of 60Hz - Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz
U1 Tension assignée d’alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - HanpsibkeHue cetn - Nominale voe-
dingsspanning - Tensione nominale d'alimentazione
- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler
Iimax Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente maxima de alimentacion de la red - MakcuManbHbIii ceTeBo Tok (3dhekTnBHast
MOLWHOCTb) - Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde) - Corrente d’alimentazione nominale massima (valore
effettivo)
- Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom
Ileff - Corriente de alimentacidn efectiva maxima - MakcvManbHbIn 3¢hdeKTUBHBIN ceTeBol Tok - Maximale effectieve voedingsstroom

- Corrente di alimentazione massima effettiva

C€

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet. - The device
complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website. - Gerdt entspricht europaischen
Richtlinien. Die Konformitétserklérung finden Sie auf unsere Webseite. - El aparato estd conforme a las normas europeas.
La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web. - YCTpoicTBO COOTBETCTBYET €BPOMNENCKUM HOPMaM.
[leknapaumsi COOTBETCTBUA €CTb Ha HaweM caite. - Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De
conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite. - Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di
conformita & disponibile sul nostro sito internet.
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- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la
page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see
cover page).

- Das Gerdt entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitdtserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiig-
bar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracién de conformidad Ce (CMIM) esta disponible en nuestra
pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYET HopMaM Mapokko. Jeknapaumst Co (CMIM) fOCTyNHa A1t CKauMBaHUS Ha HalleM caiite (CM Ha
TUTYNIbHOM CTpaHULE).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag).

- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita € disponibile sul nostro sito (vedi
scheda del prodotto)

- L'appareil respecte les normes IEC 60974-1, IEC 60974-10 et Class A - The device complies with IEC 60974-1, IEC 60974-10,
Class A standard relative to welding units - Das Gerat entspricht der Norm IEC 60974-1, IEC 60974-10, Class A fiir SchweiB-

IIEECc6600997744-110 gerate - El aparato estd conforme a la norma IEC 60974-1, IEC 60974-10, Class A referente a los aparatos de soldadura -
Class A AnnapaT cooTBETCTBYET eBponeiickol Hopme IEC 60974-1, IEC 60974-10, Class A - Dit toestel voldoet aan de IEC 60974-1, IEC
60974-10, Class A norm.
- Il dispositivo rispetta la norma IEC 60974-1, IEC 60974-10, Class A.
- L'appareil respecte les normes IEC 60974-3- The device complies with IEC 60974-3 standard relative to welding units - Das
IEC60974-3 Gerat entspricht der Norm IEC 60974-3 fiir SchweiBgerate - El aparato esta conforme a la norma IEC 60974-3 referente a los

aparatos de soldadura - AnnapaT cooTBeTcTBYeT eBponeiickoi Hopme IEC 60974-3 - Dit toestel voldoet aan de IEC 60974-3
norm - II dispositivo rispetta la norma IEC 60974-3.

z

- Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle
domestique ! - This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw
out in a domestic bin ! - Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische
Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! - Este material requiere una recogida de basuras
selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! - 3To o6opyaoBaHue NoANEXUT
nepepaboTke cornacHo anpekTvse EBpocotoza 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 061mit Mycopocb6opHuk! - Afzonderlijke inzame-
ling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval ! - Questo materiale &
soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!

UK
CA

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a
la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see
home page).

- Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer
Internetseite verfligbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web
(véase la portada).

- MaTepwvan cooTBeTCTBYeT TpeboBaHMsM BennkobpuTaHuu. 3asiBneHne 0 COOTBETCTBUM Ans BenmkobputaHum AOCTYMHO Ha
HaleMm Beb-caiTe (CM. rMaBHyHO CTpaHuLy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpa-
gina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere
pagina di copertina).

- Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri - This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt
ensorgt werden. Werfen Sie das Gerat nicht in den Hausmidill. - Producto reciclable que requiere una separacién determinada.
- DTOT annapaT noanexuT ytunusauum - Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien - Prodotto riciclabile che
assume un ordine di smistamento

ERL

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) - Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission)
- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) - Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica
euroasiatica) - MapkupoBka cooTBeTcTBUSt EAC (EBpasuitickoe skoHoMUYeckoe coobluecTBo) - EAC (Euraziatische Economische
Gemeenschap) merkteken van overeenstemming. - Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- Information sur la température (protection thermique) - Thermal protection information - Information zur Temperatur (Ther-
moschutz) - Informacién de la temperatura (proteccion térmica) - Hdopmauus no Temnepatype (TepMo3sawmTa) - - Informatie
over de temperatuur (thermische beveiliging) - Informazione sulla temperatura (protezione termiche)
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